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INTRODUCTION

Sous 1'&gide de la Direction de la transformation des richesses
naturelles et de la construction du ministére de 1'Industrie et du
Commerce, de 1'Architectural Woodwork Manufacturers Association of
Canada et de la Canadian Window and Door Manufacturers Association
(Association canadienne des fabricants de portes et chdssis), une
mission technique canadienne composée de fabricants spé&cialisés dans
les portes, chassis et autres travaux de menuiserie s'est rendue en
Europe, notamment en Italie, en Allemagne de 1'Ouest, en France et en
Grande-Bretagne, pour y &tudier les techniques de fabrication. Ce
rapport résume les conclusions des membres de la mission.

OBJECTIF DE LA MISSION

La mission avait pour objectif d'étudier les techniques poussées de
fabrication, 1'utilisation des mati&res premiéres, la nouveauté des
produits, leur design, les méthodes de commercialisation et autres
sujets que 1'industrie canadienne de la menuiserie aurait avantage a
connaitre pour améliorer son rendement et sa production.

ITINERAIRE DE LA MISSION

La mission a quitté Montréal le 3 mars 1973, pour se rendre & Milan en
Italie, ol elle a visité trois usines de fenétres et de portes du Nord
de 1'Italie.

Le 7 mars, elle &tait & Hambourg pour visiter deux usines de portes et
de fen8tres ainsi que 1'expdsition permanente de matériaux et d'é&léments
de construction, au Centre de construction (Bauzentrum).

A Paris, le 10 mars, elle visitait trois usines ol sont effectués des
travaux de menuiserie sur commande et deux usines de portes et de
fen@tres. Au cours de ce séjour, les membres de la mission furent les
invités du ministre francais de la Construction qui leur ménagea une
visite privée des salles du ch@teau de Fontainebleau et du chateau de
Versailles actuellement en cours de réfection. Le 14 mars, ils
Earticipaient 3 une réunion avec les dirigeants du Centre technique du
ois.

La mission arrivait en Grande-Bretagne le 14 mars et visitait quatre
usines de menuiserie architecturale, de portes et de fen€tres et
rencontrait les dirigeants de 1a British Woodwork Manufacturers
Association.

Le 17 mars 1973, elle &tait de retour au Canada.

.On trouvera a 1'annexe "A" une liste détaillée des sociétés, usines
et associations visitées durant ce séjour.




MEMBRES DE LA MISSION

La mission technique en cause &tait composée de dix représentants
supérieurs de 1'industrie et de deux fonctionnaires du ministé&re de
1'Industrie et du Commerce:

Intérét principal

M. Philippe Dupuis

Directeur des exportations

Premium Forest Products Limited Portes
426, Ellesmere Road

Scarborough (Ontario)

T&1.:(416) 291-7321

272, de Chateauguay

Longueuil (Québec)

T&1.:(514) 679-4112

M. M.P. Leduc

Vice-président

J. Albert Leduc Ltée Menuiserie d'architecture
57, rue Ogilvie sur commande

Valleyfield (Québec)
Té1.:(514) 373-6861

M. L.H. Lockhart

Président

Lock-wood Ltd. Fenétres
BoTte postale 30

Scoudouc (Nouveau-Brunswick)

Té1.:(506) 532-4463

M. C.P. Loewen

Président

Loewen Millwork Ltd. Fenétres
Boite postale 2260

Steinbach (Manitoba)

Président

Canadian Window and Door Manufacturers Association
T&1.:(204) 326-6446

M. D.H.G. Macgregor

Vice-président

Tru-Fit Millwork Portes
5776, Beresford Street

Burnaby 1 (Colombie-Britannique)

TE1.:(604) 434-2441



M. Gordon Mason
Vice-président, Marketing
Mason Windows Limited

913, Brock Road South
Pickering (Ontario) L1W 2X9
Tel.:(416) 291-2175

M. G. Nikolai

Président

Nikolai Millwork Industries Ltd.
5820, Byrne Road

Burnaby (Colombie-Britannique)
Président

Architectural Woodwork Manufacturers
Association of Canada

Té1.:(604) 434-6631

M. E. Russell

Secrétaire

Architectural Woodwork Manufacturers
Association of Canada

2675, Oak Street

Vancouver (Colombie-Britannique)
Tél.:(604) 736-6311

M. S. Thomson

Directeur de la division des contrats
Jones Wood Specialties Ltd.

771, Warden Avenue

Scarborough (Ontario)

Président

Architectural Millworkers of Ontario
T&1.:(416) 755-2271

M. A. Walter

Vice-président

Franz Patella Contracting Ltd.
1323, 43rd Avenue Southeast
Calgary (Alberta)

T&1.:(403) 243-6040

M. J. Hueniken

Premier conseiller en design
Direction générale du design
TE1.:(613) 992-4494

M. P.E. Marchand

Directeur adjoint

Division des produits ouvrés du bois
Groupe des produits forestiers
Direction de la transformation des
richesses naturelles et de la
construction

TE1.:(613) 995-7134

Intérét principal

Fenétres

Menuiserie d'architecture
sur commande

Menuiserie d'architecture
sur commande

Menuiserie d'architecture
sur commande

Menuiserie d'architecture
sur commande

Ministére de 1'Industrie
et du Commerce
Ottawa K1A OH5

Secrétaire de la mission
Ministére de 1'Industrie
et du Commerce
Ottawa K1A OH5



SOMMAIRE
1.

Le bois représente le principal matériau brut de 1'industrie
européenne spécialisée dans les portes, chdssis et autres travaux
de menuiserie.

. La rareté de la main-d'oeuvre spécialisée constitue un des gros

probl&mes de 1'industrie européenne. Pour y remédier, les
fabricants engagent un nombre toujours plus élevé de femmes et
d'immigrants.

. Les usines européennes emploient surtout des moyens modernes de

production et de 1'équipement moderne de manutention des matériaux.

. Les produits finis sont emballés dans des feuilles de polyvinyle et

scellés afin de les protéger contre les intempéries et le vol.

. Le contrdle de la qualité est de 1a plus haute importance et afin

de 1'assurer, des normes sévéres sont appliquées d tous les stades
du processus de production.

. Certains fabricants effectuent des travaux de recherche pour

promouvoir la fabrication de fenétres de plastique. Leur
production, & ce jour, ne dépasse cependant pas le stade
expérimental et elle ne constitue pas encore un item important du
marché européen.

. L'industrie européenne spécialisée dans les portes, chdssis et autres

travaux de menuiserie est bien organisée pour satisfaire aux besoins
d'un marché soutenu. Elle fournit un produit de qualité dont la
fabrication englobe différents processus qui, pour la plupart, se
font séparément au Canada. En Europe, nombreux sont les fabricants
qui n'effectuent pas seulement Te travail de menuiserie, mais qui
s'occupent aussi des travaux de finition, d'installation et de
montage sur place. Ce mode d'exploitation globale, trés répandu,
favorise 1'augmentation rapide du volume des ventes et du chiffre
d'affaires.

. Les associations commerciales de cette industrie sont trés actives

aux niveaux national et international. Elles se donnent pour
objectif d'améliorer 1'efficacité et la productivité ainsi que

la qualité des services offerts aux entreprises membres et & leurs
clients.

. Le design constitue un aspect important de la production et du

marketing des produits en cause, dont les devis sont établis par
des architectes.



CONCLUSIONS ET RECOMMANDATIONS

Ceux qui ont participé d cette mission ont &té trés touchés d'avoir
été invités a le faire, ils ont apprécié la haute qualité des
arrangements faits pour eux par les fonctionnaires du ministére de
1'Industrie et du Commerce, aussi bien ici au Canada, que dans nos
différents postes & 1'étranger et ils désirent les en remercier. Ce
voyage, qui s'est avéré des plus intéressants, constitue un genre de
visite qu'on aurait intérét a répéter de fagon réguliére, vu que notre
industrie doit sans cesse faire face aux changements continus qui
s'opérent dans le domaine du développement technique et qu'elle doit
répondre a cette nécessité si elle veut demeurer concurrentielle.

Nous suggérons, cependant, de réduire, si possible, & 1'avenir, le
nombre de visites prévues pour une mission de ce genre, tout en Tuj
conservant la méme durée globale. Cela, croyons-nous, permettrait
une étude plus détaillée de chaque usine et, par conséquent
favoriserait la comparaison en profondeur des modes d'exploitation en
Europe et au Canada. Nous pensons notamment & tous les aspects d'une
entreprise qui méritent considération méme s'ils ne font pas partie
intégrante du processus de fabrication.

Nous faisons les recommandations suivantes:

1) Etudier la possibilité de créer un organisme national pour
représenter les fabricants spécialisés dans les portes, chassis et
autres travaux de menuiserie. Un tel organisme pourrait prendre
pour modéle la British Woodwork Manufacturers Association, en
autant que la répartition des membres le permettra.

2) Mettre, & la disposition constante de ladite association, les
connaissances et les services des experts du ministére de 1'Industrie
et du Commerce, afin d'améliorer vraiment tout ce qui a trait & la
transformation et & 1'utilisation du bois au Canada.

3) Trouver de nouvelles bases & 1'organisation du marketing de notre
industrie spécialisée dans les portes, chdssis et autres travaux
de menuiserie, pour correspondre au changement de notre méthode de
production. Celle-ci se propose d'intégrer les travaux d'assemblage,
de pré-suspension, de pré-finition et d'installation, actuellement
effectués séparément, dans un mode de fabrication globale et de
favoriser ainsi 1'augmentation de nos ventes.

4) Encourager 1'emploi de portes de communication pré-finies et
pré-suspendues. Ce mode de fourniture est beaucoup plus &conomique
et Ta qualité du produit 1ivré fini est de beaucoup supérieure &
$e1u; qui nécessite d'étre assemblé sur place par une main-d'oeuvre

ocale.




5) Encourager 1'industrie secondaire canadienne de transformation du
bois a améliorer le mode d'exploitation de son matériau brut afin
d'atteindre le niveau de qualité offert sur le marché européen.

6) Encourager 1'industrie spécialisée dans les portes, chdssis et
autres travaux de menuiserie & améliorer la qualité générale de
ses produits tant au niveau du design, qu'd@ celui de la durabilité.

7) Encourager 1'industrie des portes, chdssis et autres travaux de
menuiserie & utiliser largement les possibilités créatrices des
designers industriels.

s,
COMMENTAIRES ET OBSERVATIONS D'ORDRE GENERAL

Usines italiennes

Toutes les usines de portes d'Italie fournissent, sans exception, un
produit de haute qualité vendu comme un tout, dont une porte pré-finie
et pré-suspendue dans un chambranle lui-méme pré-fini, toute la
quincaillerie complémentaire déja en place.

Les matériaux utilisés pour le chambranle des portes sont le sapin
Douglas, le sapin-cigué, le "redwood" de la Baltique, enfin 1'acajou
africain. Le matériau de base est un papier alvéolé fort, du genre
papier kraft, qui en se gonflant & 1'intérieur du bati, donne une
structure cellulaire, tandis que 1'extérieur des portes est de feuilles
de placage en acajou. Le montant de la porte est & rainure, en bois

dur, relié & un montant intérieur en bois tendre qui recouvre une
partie du chambranile.

Les portes et encadrements sont faconnés & la machine, préts & recevoir
les piéces de quincaillerie, avant d'&tre pré-finis. Le fini, vernis

ou peinture d'uréthane, est appliqué au rouleau sur les portes et

vaporisé sur les encadrements. La porte est suspendue dans 1'encadrement
et emballée, préte & &tre expédife ol i1 se doit. Le fabricant,
responsable de 1'installation sur place, pose au préalable, dans 1'orifice
du mur, un premier bati, de facon & éliminer tout probléme quand la porte
est définitivement mise en place.

Le traitement, & 1'intérieur de 1'usine, de certains matériaux bruts,
habituellement 1'acajou, est intégré au processus de fabrication des
6tablissements visités. Les installations de séchage au four sont
essentiellement semblables aux ndtres; une usine (SIS) cependant

utilisait un procédé de séchage par le vide. Les fours sont petits et

1'on ne saurait en recommander 1'usage aux grands fabricants canadiens

qui doivent faire sécher de grandes quantités de bois local, mais des fours
de ce genre pourraient servir dans le cas de petites quantités de matériaux
importés, 1'acajou par exemple.



La plupart des usines utilisent de 1'équipement que 1'on trouve dans
les usines canadiennes de portes et de chdssis. La grande différence
entre les deux systémes se situe au niveau de la disposition de
1'équipement. Les usines italiennes pratiquent le jumelage d'une série
de machines auxquelles ils ont apporté des modifications spéciales
changeant ainsi leur fonction originelle. Cela est particuliérement
vrai de 1'usine I.M.A.S., olu la mécanisation a &té remarquablement
poussée, qui offre des services complets (de 1a fabrication a
1'installation) et qui expose, sur place, ses produits, afin de les
montrer 3 ses clients éventuels. Le jumelage des machines diminue Teur
fiabilité, mais le rythme, beaucoup plus lent, de 1'exploitation
italienne compense cet inconvénient. I1 n'y a pas de doute que le
chiffre de production de 1'I.M.A.S. comparé au nOtre, prouve que nos
ouvriers et nos machines accomplissent leur travail beaucoup plus
rapidement. La disposition des machines & 1'intérieur des usines
visitées requiert un espace quasi extravagant, si on le compare a

celui employé ici au Canada. La manutention des matériaux est donc
importante dans le processus de développement des différents centres
d'exploitation et 1'I.M.A.S., surtout,a fait montre d'un remarquable
esprit créateur dans 1'utilisation qu'elle fait de rouleaux montés sur
le plancher, de pistes de roulement, de transporteurs électriques, etc.

Usines de 1'Allemagne de 1'Ouest

Contrairement aux usines italiennes, les usines allemandes achétent
tout Te bois dont elles ont besoin au lieu d'en débiter elles-mémes une
partie & son arrivée. Elles utilisent presque exclusivement du bois
tendre qu'elles achétent, séché ou vert, au Canada, aux Etats-Unis et
dans les pays de la mer Baltique. Les installations de séchage sont
modernes et efficaces. Aldra-Werke a mis au point 1a technique de
séchage au four du bois mouluré qui, & son avis, donne de bons résultats
tout en dimunuant le temps de 1'opération.

Les usines visitées en Allemagne sont surtout spécialisées dans la
fabrication des fenétres et leur produit est tout 3 fait semblable a
celui fabriqué en Italie. Les encadrements recoivent une premiére et
une seconde couche de peinture & 1'usine méme. La pose des vitres et
de toute la quincaillerie se fait aussi & 1'usine. Le fabricant est
responsable de 1'installation de 1a marchandise & 1'endroit ou il 1a
livre, ainsi que de la pose de la derniére couche de peinture.
L'acheteur profite d'une garantie de deux ans et d'une garantie
additionnelle de cing ans qui couvre tout défaut éventuel caché qu'on
pourrait découvrir durant cette période. Les fen@tres sont vendues
comme un tout, les portes de communication sont pré-suspendues &
1'usine et les portes d'entrée sont installées sur place.

Comme dans les usines italiennes, le jumelage des différents processus
"de fabrication saute aux yeux,de méme que 1'emploi, sur une grande
&chelle, d'équipement congu et mis au point tout au long du processus
de fabrication. Faits & noter: les Allemands font une utilisation plus
fonctionnelle de la surface de plancher et ils obtiennent un meilleur
rendement de leurs machines. Grdce & ces deux &léments distinctifs,



la société Aldra, tout particuliérement, a beaucoup amélioré son
produit; elle est en mesure de fournir des fenétres de haute qualite,
prétes a &tre installées.

On commence, en Allemagne, & produire des fenétres de plastique avec,
semble-t-i1, de bons résultats. Actuellement le colt d'expioitation
est de 20 & 30 p. 100 supérieur & celui de la fenétre de bois, et
1'objectif majeur est de réduire cette différence. Si on réussit,

la fengtre de plastique devrait s'approprier une bonne partie du
marché; actuellement, 75 p. 100 des fenétres pour résidences et pour
maisons commerciales sont en bois.

Usines francaises

Les fabricants francais de portes planes se servent de bois tendre,
provenant surtout des pays de 1a mer Baltique et de bois dur (Meranti),
pour les montants et les traverses.

L'usine visitée ne semblait pas posséder un niveau d'exploitation trés
&levé, si on en juge par le niveau de résidus qui ne dépassait pas

60 p. 100. I1 est de plus certain que la disposition de 1'équipement,
T'utilisation de 1'espace, le rythme de production des machines et des
hommes, 1'ensemble de 1'exploitation en somme &€tait de niveau plus bas
que tout ce que nous avions rencontré jusque 13. Cependant, cette
usine a mis au point une technique que 1'on voyait pour 1la premiére fois,
soit le percage de la quincaillerie avant 1'assemblage. Cette méthode,
dit-on, s'avére trés profitable et les résidus de matériel, une fois
1'assemblage effectué, sont de quantité négligeable. Ainsi, malgré

les apparences, nous avions devant nous un excellent produit exécuté
avec une grande précision.

Dans 1'industrie francaise de 1a menuiserie, le fabricant est chargé
de 1'installation de sa marchandise. La qualité de la machinerie est
exceptionnellement Elevée dans toutes les usines visitées. Fait
intéressant & noter, les meubles sont expédiés en piéces détachées,
puis assemblées & 1'arrivée, au moyen de dispositifs d'assemblage
spécialement congus & cet effet.

Usines anglaises

De toutes les usines visitées, seules les usines anglaises produisent
une porte plane qui ressemble beaucoup a la porte fabriquée au Canada
et aux Etats-Unis.

Les montants et les traverses de ces portes sont de sapin-cigué plutdt
que de cédre comme au Canada, et la tranche des montants est de bois
dur de Malaysia (Meranti) au lieu d'acajou massif. Le papier fort,
utilisé comme matériau de base pour les portes de communication, est du
papier kraft pur, spécialement traité dans certains cas, ou encore du
jute kraft; les deux sont constitués de petites cellules hexagonales
qui gonflent facilement pour remplir et structurer le centre. Les

revétements de surface sont en bois dur conventionnel, en placage
d'acajou et en contre-plaqus.



Les installations sont généralement adéquates et emploient avec un
juste Equilibre le jumelage des processus de fabrication en série et
de 1'équipement de transfert manuel et mécanisé. Ce processus
d'exploitation favorise davantage la souplesse des opérations que le
Jjumelage trés serré, qui existe dans les autres pays, et par conséquent,
une panne mécanique entraine rarement, sinon jamais, 1'arrét complet
d'un secteur de production. Le fait d'avoir & méler la production de
portes qui doivent répondre & des normes particuliéres, & une
fabrication standardisée ne favorise pas un rythme soutenu de
production, aussi une société qui travaille dans un secteur paralléle
est-elle en train de mettre au point un processus de fabrication séparé
pour la production hors série. Les surfaces de toutes les portes
recoivent un excellent fini d'uréthane, appliqué grdace & un procédé de
transfert mécanique entre les différents secteurs de production.

Une des plus grosses usines visitées est la Boulton and Paul (Joinery)
Limited, qui emploie plus de 1 500 travailleurs. Elle produit des
fermes, des fenétres de bois, des portes planes, des &chelles de bois
et d'aluminium, des meubles de cuisine et des cabinets de t&lévision.
Environ 2 000 portes par jour sortent de cette usine.

De toutes les usines visitées en Grande-Bretagne, une seule utilisait
une presse a chaud (& trois orifices) pour assembler des portes planes.
On devrait bientdt en abandonner 1'usage car, aprés &tude, il semble
qu'une presse & froid donnerait de meilleurs résultats. Ceci corrobore
d'ailleurs 1'expérience canadienne.

FABRICATION

Matiéres premiéres

Dans tous les pays visités par la mission, le bois demeure la matiére
brute 1a plus importante de 1'industrie des portes, chdssis et autres
travaux de menuiserie, qu'il s'agisse du sapin Douglas, du sapin-cigué
de Scandinavie et de Russie, du Redwood des régions de la mer Baltique,
de 1'acajou africain ou du bois dur de Malaysia.

De nombreuses entreprises ont commencé la fabrication de fenétres de
plastique, mais aucune n'en font & date un item important de leur
production. Celles-ci, cependant, semblent en train de devenir le
produit de 1'avenir; avec 1'augmentation continue du prix du bois et la
demande croissante de produits sans entretien i1 se pourrait bien en
effet qu'elles gagnent rapidement la faveur du consommateur. Quand son
procédé de fabrication sera au point, la qualité de la fenétre de
plastique &galera celle de la fenétre de bois.

Partout la quincaillerie utilisée est de qualité trés recherchée
‘et le design en est &galement excellent.
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Fenétres

Les fenétres européennes sont beaucoup plus grandes que les fenétres
canadiennes et sont construites de matériaux plus lourds. Les cadres
de chdssis, par exemple, ont une épaisseur de 3 po sur 3 po et parfois
plus, alors que les nbtres en ont une de 14 po qui donne des résultats
satisfaisants. Peu de fenétres ont leurs vitres installées & 1'usine,
ce qui explique peut-&tre la nécessité d'avoir une structure plus
lourde. Certains genres de fenétres ont une fente dans la partie
supérieure ainsi que des traverses qui permettent la pose sur place de
la vitre, qui consiste en une seule grande piéce de verre insérée de
haut en bas.

Une grande partie des fenétres sont faites de plusieurs espéces d'acajou,
finies & 1'usine et livrées pour &tre installés dans un cadre déja

fourni par le méme manufacturier. Toutes les fen&tres recoivent une
couche de fond & 1'usine, grdce & un excellent procédé c¢'immersion.

Par le passé, on a trés peu utilisé le coupe-bise, mais on y a maintenant
recours de plus en plus. En Allemagne, on nous a dit que de 70 & 75 p.
100 des fenétres de résidences et de maisons d'affaires sont de bois;

la plupart recoivent une couche de fond et plusieurs regoivent aussi

une couche additionnelle avant d'&tre livrées.

Le store extérieur qui se déroule et sert de contrevent est pratiquement
partie intégrante de la fenétre européenne, on le manie & volonté, de
1'intérieur, par une corde qui actionne le mécanisme installé dans une
boTte au dessus de la fenétre. Ces stores sont de bois ou de plastique.
Nous avons eu 1'occasion d'observer la production des deux genres dans
la grande usine I.M.A.S. en Italie. Ils procurent 1'intimité et la
sécurité de méme qu'ils protégent contre les fortes tempétes. Dans la
plupart des cas, les taux d'assurance sont moins &levés lorsque la
maison en est munie. Leur durée est d'environ 10 ans, quand ils sont

de bois, et de 15 & 20 ans, quand ils sont de plastique.

Portes

Les portes extérieures ont pour la plupart des montants et des

traverses et nombreuses sont celles qui ont une grande vitre. Ce genre
de porte est d'acajou massif. Plusieurs sociétés, qui utilisent le bois,
1'importent depuis longtemps, cependant les pays exportateurs sont

devenus réticents ces derniéres années et plusieurs imposent maintenant
des contingentements et limitent, & un certain pourcentage, 1'exportation
du bois débité. Aussi, on ne développe plus guére de scieries, la
plupart des compagnies pensant que ce n'est plus qu'une question de

temps avant d'étre réduites & importer seulement du bois débité, et
souvent dans des dimensions déja choisies.

L'utilisation de planches de gypse & 1'intérieur des portes ignifuges,
pour accroitre d'une heure leur résistance au feu, nous semble unique.
On se sert aussi de feuilles d'amiante ou encore de 1iége. Les cadres
de bois massif, &tant de plus faibles conducteurs de chaleur, sont plus
résistants au feu que les cadres d'acier.
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Portes intérieures -- On utilise presque exclusivement les portes
planes. Sur Te continent, on fabrique surtout la porte a ame évidée

en bois dur recouverte de vernis. Certaines usines appliquent Tle
vernis sur le bois dur avant que celui-ci ne soit collé & la charpente,
d'autres 1'appliquent une fois que la porte est fabriquée. Dans tous
les cas, on utilise un couvre-joint embrevé, relié, de chaque coté et

d la partie supérieure de la porte,par un assemblage & feuillure.
Seule, T'Angleterre fabrique en série des portes planes faites de
contre-plaqué d'acajou venant des Philippines. Dans 1'ensemble, les
industries croient que la pré-finition des portes intérieures sera de
plus en plus en demande. Nous avons visité une usine ol 1'on applique
le vernis sur les portes munies de couvre-joints embrevés et ol 1'on
donne une couche de fond aux portes dont les bords sont & terminer;
cette usine produit 190 portes & 1'heure, emballage dans le poly&thyléne
inclus. Deux usines possédent un équipement de finition des plus
perfectionnés: I.M.A.S., en Italie, fait passer ses portes sur un
convoyeur semi-automatique pour les aplanir, les sabler et appliquer
deux couches d'un fini clair; quant & la John Sadd and Son Ltd.,
filiale de 1a Boulton and Paul (Joinery) Ltd., c'est de facon
complétement automatique qu'elle procéde aux opérations d'aplanissement,
de sablage, d'application d'une couche de fond sur les deux cdtés et de
Séchage au four. Les portes intérieures fabriquées en Grande-Bretagne
sont les seules & posséder un bord en bois solide, d'environ 1 po
d'épaisseur semblable a celui qu'on emploie pour le placage, ce qui
permet un ajustement serré lorsqu'on les installe dans 1'encadrement
fourni par le manufacturier. On utilise toujours le bois moins cher
pour fabriquer les cadres des portes planes et le plus cher pour les
couvre-joints des portes vernies. Un manufacturier posséde une machine
qui produit du bois de coeur assez rapidement pour alimenter le secteur
ol Tes portes sont assemblées. Toutes les portes intérieures et
extérieures sont emballées et marquées individuellement.

Portes jalousie -- Nous n'avons visité qu'une seule usine qui
fabriquait des portes jalousie. Elles sont en acajou et ses composants
sont beaucoup plus Tourds que ceux employés par les fabricants
canadiens et américains. On s'en sert surtout comme volets extérieurs
pour grandes fenétres ou pour portes-fenétres. Dans la plupart des
cas, elles sont munis de quincaillerie lourde et recouvertes d'un
préservatif.

Encadrements de porte

Portes intérieures -- Elles sont généralement d'acajou, pré-finies ou
ayant recu une couche de fond.

Portes extérieures -- La plupart des encadrements recoivent une premiére
couche de fond & T'usine. En Grande-Bretagne, les chassis de métal pour
Jles seuils sont remplacés par un produit semblable trés dense fait de
plastique. I1 s'avére satisfaisant et son prix est concurrentiel.

Contrevents roulants -- Cet article trés populaire sur le continent
est, depuis cing ans, composé de 95 p. 100 de plastique et de 5 p. 100
de bois, alors qu'a 1'origine i1 &tait de sapin ou de sapin-ciguéd de
la cOte ouest.
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Main-d'oeuvre

La disponibilité de la main-d'oeuvre, surtout de la main-d'oeuvre
spécialisée, constitue 1'un des problémes les plus importants de
1'industrie européenne. Malgré d'excellents programmes d'apprentissage,
en vigueur dans tous les pays visités, le recrutement demeure
insuffisant.

Pour remédier & la situation, certains pays engagent des immigrants et
font de plus en plus appel & la main-d'oeuvre féminine. Dans certaines
usines allemandes, 40 p. 100 des ouvriers sont des &trangers; en Italie
et en Analeterre, 25 p. 100 sont des femmes qui travaillent comme
opératrices de machines et de chariots &1&vateurs, comme mécaniciennes
et monteuses, et dans certains départements, elles font méme toutes les
opérations.

Machinerie

La plupart des usines visitées sont équipées d'une machinerie de
précision moderne esthétique, de trés haute qualité et généralement
fabriquée en Europe. Les membres de la mission ont particuliérement
remarqué les sableuses & courroie verticale, les scies a découper
contrdlées par ordinateur, la machinerie de finition, les scies &
panneaux horizontaux et les installations de séchage par le vide. La
disposition de la machinerie permet un roulement continu de la
production & partir des matériaux bruts jusqu'aux produits finis.
Certaines pi&ces de machinerie concues pour répondre & des exigences
spécifiques sont parfois propriété des manufacturiers ou elles sont
louées du fabricant.

Manutention des matériaux

La manutention des matérijaux & 1'extérieur de 1'usine se fait de
plusieurs fagons: par déchargement direct de navires é&trangers
jusqu'aux portes de 1'usine, a 1'aide d'&normes grues; par chargement
et déchargement, grace a des chariots &lévateurs; par toutes Tles
méthodes de manutention manuelle.

En général, la manutention des matériaux & 1'intérieur des usines est
hautement mécanisée; alimentation, empilage et transfert sont effectués
par des installations reliées entre elles par des convoyeurs & courroie
ou & rouleaux. La disposition de cette machinerie permet une
production continue & tous les stages. Le roulement semble encore plus
efficace partout oll il existe des salles d'entreposage entre les
différentes parties de la production car, grace & ces réserves,
1'opération générale demeure continue, nonobstant 1'arrét ou la
surproduction éventuelle dans certains secteurs. Certaines grandes
usines, afin de réduire la manutention de matériaux semi-finis, se
servent de convoyeurs & rouleaux montés sur le plancher et munis de
rails de transfert, qui relient les différents secteurs de production.
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La manutention du verre pour la fabrication de lanterneaux & 1'usine
Aldra-Werke, en Allemagne de 1'Ouest, s'est avérée des plus
impressionnantes. Des unités de verre scellées, prises individuellement
dans 1'entrepdt au moyen de ventouses, sont automatiquement placées sur
un convoyeur a courroie qui les transporte jusqu'd Ta salle
d'assemblage, ol d'autres ventouses les déposent dans le lanterneau de
bois recouvert de métal. Cette facon.de procéder est entiérement

automatisée et programmée pour produire 8 unités a la minute.

Emballage, entreposage et expédition

Les portes, fenétres et autres produits de menuiserie sont emballés
individuellement dans des sacs de polyvinyle, puis scellées afin de les
protéger contre la moisissure, les vols ou tout autre dommage. Les
produits finis sont étiquetés. Les portes sont expédiées avec les
serrures déja installées et la clé attachée au bas de la porte. A
1'usine Aldra-Werke en Allemagne de 1'Ouest, les fenétres pré-finies
sont placées debout sur les plateaux de chargement, avec un certain
espace entre elles. Lorsque le plateau est plein, Te tout est
enveloppé dans le polyvinyle et protégé par des courroies métalliques.

La plupart des usines ont des entrepOts qui servent surtout & empiler
Tes commandes prétes & &tre 1ivrés plutdt qu'd 1'entreposage de leur
production. La plupart des usines ne font pas d'inventaire des
produits finis, étant donné qu'elles manufacturent sur commandes
expédiées dés qu'elles sont complétées.

Des chariots élévateurs effectuent le chargement et des camionnettes
font Ta livraison au consommateur.

Contrdle de 1a qualité

Les produits fabriqués dans les usines visitées s'échelonnent de bons

d excellents, grace & 1'application de normes sévéres qui en contrdlent
la qualité et aussi grace a 1'exigence du consommateur. Chaque opérateur
de machine est directement respondable de l1a qualité de sa production.
Quand les composants d'un produit sont réunis en un tout, chacun est
examiné soigneusement au département du contrdle de la qualité, de plus,
une vérification finale précéde 1'emballage et 1'expédition.

La Nord Deutsche Fensterfabrik de Hamburg fournit les fen€tres & un
fabricant de murs extérjeurs déja complétement construits quand ils

sont livrés sur Te chantier. Cette usine possé&de son propre équipement
pour vérifier 1'étanchéité & 1'eau et Te degré de résistance & des vents
d'une vitesse de 65 milles 8 1'heure. L'usage de cet équipement est
essentiel pour obtenir un scellage adéquat, car les pressions subies par
les immeubles élevés viennent de toutes les directions.

La qualité de l1a main-d'oeuvre et le souci de perfection qui existent a
1a Nord Deutsche Fensterfabrik ont créé une forte impression chez tous
les membres de Ta mission.
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Recherche et exploitation

Les fabricants européens de portes et fenétres semblent satisfaits de
manufacturer des modéles traditionnels. Certains gros fabricants
toutefois étudient les possibilités de fabriquer des fen&tres en
plastique. Les membres de la mission ont eu 1'occasion de voir des
échantillons déja préts, mais les salles préposées & 1a recherche leur
sont restées fermées.

I1 y a deux sortes bien distinctes de fenétres de plastique; celles en
ABS épanché&, gris ou blanc, et celles, & base de mousse, qui sont
moulées en différentes dimensions. Les encadrements de fen&tres en ABS
épanché de 1'Allemagne de 1'Ouest sont employées couramment en France
et en Angleterre et ces pays sont en voie de s'équiper pour les produire
eux-mémes. Les prévisions relatives & 1'usage du plastique varient
beaucoup, le président de 1'I.M.A.S. croit que dans dix ans il aura
conquis 90 p. 100 du marché, par contre & la Nord Deutsche Fensterfabrik
on pense qu'il n'en occupera pas plus de 10 p. 100. En Allemagne de
1'Ouest, le bois devient de plus en plus un matériau de revétement;
chacun cherche a retrouver, dans son propre foyer, un peu de son charme
et de sa chaleur, surtout depuis que 1'appartement remplace 1a maison
devenue trop dispendieuse.

Les techniques de fabrication des fenétres de plastique sont encore au
stade expérimental et la concurrence avec les fenétres de bois n'est
pas encore commencée, autant parce que la quincaillerie nécessaire est
produite en petite quantité que parce que le marché est encore
incertain. Aldra-Werke de Baviére produit maintenant une fen&tre de
plastique a8 base de mousse munie d'un cadre d'acier qui 1a rend plus
stable et certaines piéces de quincaillerie sont incorporées a la
structure méme; cette fenétre est de loin le meilleur et le plus
intéressant produit découvert au cours de ce voyage. Le plastique ne
semble pas 3 1'épreuve des insectes et le colt de la fenétre fabriquée
de ce matériau est encore 30 p. 100 plus élevé que celui de la fenétre
de bois, aussi avant que ces deux problémes ne soient régiés, on
imagine mal qu'elle puisse pénétrer davantage le marché.

En France, la mission a visité le Centre Technique du Bois (CTB), qui

a une influence considérable sur toutes ses formes d'utilisation dans
ce pays et qui fait des recherches constantes en ce sens. Le CTB est
chargé de la rédaction et de la mise en application des normes qui
concernent la fabrication des portes et des fenétres, il émet les
€tiquettes qui garantissent la qualité du produit et pour s'en assurer,
effectue les inspections & 1'intérieur des usines. Ce centre a
concentré une bonne partie de son travail sur la fabrication des portes
ignifuges. En utilisant différents €léments, tels le "particleboard",
le panneau de gypse et le bois dur en feuille, i1 a obtenu des
résultats satisfaisants qu'il a transmis 3 1'industrie en général. Les
membres de la mission ont visité ses nombreux laboratoires d'essais, ils
ont aussi participé a des réunions techniques avec le personnel
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de la direction ainsi qu'avec des représentants supérieurs de
1'industrie et des syndicats.

Les membres de la mission ont eu 1'occasion de discuter de 1'application
et du contrdle des normes, notamment des méthodes utilisées pour
€tablir la qualité et la source d'origine du produit et ils ont pu
observer 1'application d'un systéme qui utilise des disques de plastique,
ronds et colorés de 1/16 po d'épaisseur et de 9/16 po de diamétre,
insérés dans la partie supérieure de la porte. Leur couleur indique la
qualité du produit et on ne peut les enlever sans 1'endommager
sérieusement, les lettres et chiffres gravés en relief identifient le
fabricant. Ce systéme s'utilise pour les fen&tres aussi bien que pour
les portes, mais & 1'heure actuelle il ne sert que pour les portes de
communication intérieures et non pour les portes d'entrée.

Le Centre est trés bien équipé pour effectuer des essais sur les
adhésifs, les lamellés, 1'infiltration du vent et de 1'eau, il peut
également détecter les défauts de la couche inférieure des portes
planes, aspect strictement contr61é sur le marché frangais.

COMMERCIALISATION

Dans tous les pays visités, on s'oriente nettement vers la pré-finition
& 1'intérieur méme de 1'usine. Les Européens sont avancés dans
1'exécution des travaux de pré-finition concernant la construction
résidentielle, mais ils n'ont pas encore vraiment &laboré un systéme

de pose des vitres & 1'usine méme. Les encadrements fournis avec les
portes et fendtres pré-finis sont eux-mémes pré-finis & la teinture et
au vernis avant de sortir de 1'usine. La plupart des articles de
menuiserie pré-finis sont fournis et installés par le fabricant et vendus
directement & 1'entrepreneur. Les frais d'installation reviennent &
environ 10 p. 100 du prix de vente. La livraison aux chantiers de
construction résidentielle se fait entre 90 et 120 jours aprés la
réception de la commande parce que, sauf pour les portes d'entrée, la
majorité de la fabrication n'est pas pré&te & 1'avance,les fabricants
n‘entreposant pas de stock.

En Italie, la commercialisation est généralement confiée & des
associations de distributeurs, toutefois pour les gros contrats, les
fabricants soumissionnent directement.

En Allemagne, la fédération du bois est trés active et représente & la
fois le fabricant et le consommateur, la section qui s'occupe plus
particuliérement de la menuiserie encourage fortement 1'utilisation de
ce matériau dans sa promotion industrielle. Elle rédige et publie les
normes de qualité applicables aux portes et aux fenétres fabriquées et
elle distribue des certificats de compétence aux fabricants. Ses normes
étant celles que 1'on exige spécifiquement pour soumissionner, un
fabricant doit &tre officiellement reconnu par elle pour que son offre
soit acceptée. Tout comme en Italie, les gros contrats s'obtiennent
par soumissions publiques. I1 y a aussi des entreprises de vente au
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détail qui vendent des produits de menuiserie pré-finis et qui, dans la
plupart des cas, font 1'installation sur place.

En France, ol les contrats s'obtiennent aussi par soumissions publiques,
Tes entreprises de menuiserie &tant nombreuses (environ 54 000), Tes
sociétés de commercialisation Te sont aussi. Ces sociétés, réunies

sous le nom général de Groupe d'intérét &conomique (GIE), comprennent

de petits fabricants de portes, fenétres et autres travaux de menuiserie;
grace a leur association,elles peuvent offrir & travers toute la France
un Targe éventail d'objets fabriqués. Les membres de Ta mission ont
visité 1'usine Drouot et 1'usine Six, respectivement membres du groupe
Les Menuiseries Industrielles et du groupe MIC 2 000.

En Grande-Bretagne, certains articles standardisés sont vendus par les
détaillants et la plupart des gros contrats s'obtiennent par soumissions
publiques. L'industrie britannique de 1a menuiserie s'appréte &

relever le défi et & saisir les occasions qui se présentent & eile
depuis Te 1€¥ janvier 1973,date de 1'entrée de 1'Angleterre dans la
communauté Economique européenne. Les neuf pays qui forment le marché
commun représentent un marché de 256 millions de personnes dont la
production brute s'éléve & 635 millions de dollars, i1s constituent le
groupe commercial le plus vaste au monde.

En résumé, Tes moyens de distribution utilisés en Europe sont semblables
d plusieurs points de vue & ceux du Canada. Certains membres de la
mission ont pu Etablir des contacts profitables avec des entreprises
européennes et tous croient & la possibilité de créer un marché pour

les fen8tres, portes et portes planes du Canada. Au moment de rédiger
Te présent rapport, le ministére peut déja affirmenr,qu'd la suite de
cette visite,des commandes ont été remplies et sont en route vers
1'Europe.

DESIGN

Un des objectifs de 1a mission &tait d'étudier toutes les formes de
design utilisées dans 1'industrie des portes, chdssis et autres articles
de menuiserie.

La Direction générale du design tenait & participer & cette mission,
afin de connaftre 1'envergure présente et futurede cette industrie,
d'examiner les nouveaux produits européens et de discuter avec les
membres de la mission, des différents modes d'application du design.
Cette participation a &té trés fructueuse. Méme si le design qui
caractérise 1'industrie des portes et fenétres a d'abord un aspect
technique et fonctionnel, i1 existe une différence considérable entre
Tes techniques canadiennes et européennes de production, entre leurs
méthodes de commercialisation et Teur utilisation des matiéres brutes.
Les membres de la mission ont découvert des produits d'une qualité et
d'un genre entiérement nouveaux; parmi ceux-ci, les plus intéressants
sont les portes entiérement finies, qui sont un produit commun des
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marchés jtaliens, francais et allemands, et les nombreuses sortes de
fentres et d'articles de quincaillerie pour fendtres.

Portes de communication: Au Canada, les constructeurs ont le choix
entre des portes planes recouvertes de bois dur et peintes, des portes
vernies faites de différentes espéces de bois importé ou des portes
jalousie fournies la plupart du temps sans encadrement et montées sur
place par le constructeur. La finition et le scellage ne sont pas
effectués & 1'usine. Récemment, des portes pré-suspendues mais non
finies ont fait leur apparition sur le marché de construction
résidentiel, quant & celui des maisons commerciales il est d'usage de
Tui fournir des portes laminées de plastique,installées sur place.

En Italie, toutes les portes de communication sont ou bien entiérement
pré-finies et fournies avec les éléments de quincaillerie et 1'encadrement,
ou bien scellées et prétes & &tre peintes de la couleur désirée. La
fabrication intérieure des portes est semblable & celle des portes
canadiennes, mais le bois utilisé est plus lourd et peut-&tre de qualité
1€gérement supérieure. C'est surtout dans la quincaillerie que la
différence est notable. Au Canada on utilise la grosse charniére, mais

en Europe continentale, c'est plutdt le goujon et le capuchon dont on

se sert et on les installe & 1'usine avant la finition, & 1'aide de
perforeuses.

Ce genre de charniére est d'installation plus rapide, plus facile &
ajuster sur place, moins visible et permet d'enlever les portes sans
difficulté en les soulevant. I1 y a des charniéres a simple ou double
branche, & raccords de nylon ou encore finies en métal. La serrure est
installée & 1'usine et les poignées sur place. La qualité de la
fabrication italienne et de celle de 1'Allemagne de 1'Ouest est
généralement de beaucoup sup@rieure 3 la canadienne. La différence
essentielle c'est que les architectes et les propriétaires &ventuels
exigent cette qualité et sont préts & payer pour 1'obtenir. Les maisons
colitent en moyenne deux fois plus cher qu'au Canada mais tous les murs
sont solides et la structure des toits est de bois lourd, de plus le
colt des terrains est élevé, mais ceux-ci sont toujours de qualité.

Les &léments pré-fabriqués sont d'usage courant dans la construction de
grands établissements ou de maisons de commerce, mais beaucoup moins
dans la construction résidentielle.

En Grande-Bretagne, la qualité des portes de communication est
généralement comparable & celle des portes que 1'on trouve sur le
marché canadien. Elles sont produites en série, scellées ou brutes,
avec un fini clair. La grosse charnigre semble 1'article standard tout
comme au Canada.

En Italie et en France, il y a plusieurs sortes de designs pour la
porte de communication. Les encadrements, les couleurs contrastantes
et le bois exotique sont utilisés pour donner & chacune un caractére
original.
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A cause du colit sans cesse croissant de la main-d'oeuvre qui travaille
sur place et du manque d'ouvriers qualifiés employés par les entrepreneurs
en construction, il est fort probable que le type de porte européenne,
pré-ajustée et pré-finie ait sa place au Canada. Le choix de la
quincaillerie, des couleurs et des vernis pourrait en bonne partie &tre
laissé & la division du design de chaque entreprise. Certains membres

de 1a mission croient qu'il est tout & fait possible de commencer &
produire dés maintenant des portes entiérement finies et ajustées.

Portes d'entrée: La fabrication des portes d'entrée va de pair avec

celle des portes de communication tout comme leur pré-ajustement et

leur pré-finition en toutes sortes de styles et d'espéces de bois. Les
styles de portes sont & peu prés ceux du marché canadien, mais la pose
des accessoires de quincaillerie, 1'encadrement et parfois 1'installation
sont faites par des équipes de 1'usine. De nouveau, tout ce qui est
offert est de haute qualité. Les fentes pratiquées dans les portes pour
laisser passer le courrier ainsi que les heurtoirs sont installés par

le client, seule Ta vitre est déjd en place. En France et en
Grande-Bretagne, la fabrication des portes d'entrée fonctionne au ralentis
beaucoup de travail se fait & la main, y compris les ajustements et le
choix du bois et, en raison de la variété des designs et de la production
en quantités limitées, i1 semble impossible de fabriquer en série.

Fenétres: I1 faut reconnaftre qu'en Europe, les fenétres jouent un plus
grand role qu'au Canada. L'habitude d'aérer chaque matin les chambres
et les lits en Tes ouvrant largement, 1'absence presque totale
d'insectes et la douceur du climat font que leur design est différent

du ndtre. La quantité moyenne de quincaillerie utilisée dans la

fenétre canadienne est 10 p. 100 de celle employée dans la fenétre
européenne.qui est de fabrication beaucoup plus variée et qui de ce fait
requiert des accessoires plus compliqués et de prix plus élevé. En
Europe, plusieurs fenétres s'ouvrent en basculant vers 1'intérieur ou
1'extérieur, sont poussées sur des charniéres & double action ou encore
tournent sur leur axe pour permettre une ouverture maximale. Il n'y a
pas de différence notable entre les modes de fabrication en Italie, en
Allemagne ou en France,sauf que les double-fenétres ou fenétres isolantes
sont utilisées dans le Nord et les fenétres simples dans le Sud, quant
au moustiquaire il n'existe pas.

En Europe on utilise beaucoup les fenétres de bois dans la construction
d'immeubles élevés. Ces fenétres sont habituellement fabriquées selon
les directives des architectes, elles sont de haute qualité et
installées par le manufacturier. Le méme type de fenétre, avec le

méme genre de quincaillerie et fonctionnant de 1a méme fagon, pourrait
8tre congu en fonction du climat canadien et fabriqué ici par nos
manufacturiers de portes et fené&tres car les maisons & appartements
constituent de plus en plus une partie importante des habitations de
type résidentiel.
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Les membres de la mission ont visité en France deux usines de menuiserie
d'architecture, une premiére qui effectue le travail sur commande

pour les magasins, les bureaux et institutions de la région de Paris

et une autre qui se spécialise dans la construction de meubles spéciaux
pour des hdtels et des grands établissements & travers le monde. En
plus des dessins d'architectes, chacune de ces usines posséde un
personnel de design qui congoit des modéles & la demande des clients.
Toutes Tes usines ont un bureau de techniciens de la production. Le
terme dessinateur industriel n'existe pas, i1 n'aurait d'ailleurs pas
sa raison d'&tre. Dans 1'ensemble,les produits offerts sont
sensiblement les mémes partout, quelques-uns cependant présentent une
certaine originalité, tel la fenétre de plastique fabriquée &
Aldra-Werke.

On peut conclure que le personnel de design en Europe fait partie
intégrante de 1'industrie des portes, chdssis et autres articles de
menuiserie et qu'on y a recours a bon escient. Au Canada, la mise au
point d'un produit est surtout lajssée & 1'initiative de la gestion et
de 1'équipe technique de 1'usine qui se laissent beaucoup influencer
par les tendances de 1'heure. Le design pratiqué dans les industries
du bois est fonctionnel, i1 tient compte des facteurs de sécurité, des
conditions de la température, des besoins humains et du style
architectural. Sur le plan esthétique, son influence peut &tre
prépondérante dans la netteté des détails, 1'élégance des &1éments
visibles de quincaillerie et des matériaux utilisés. Au Canada on fait
appel occasionnellement aux designers industriels pour concevoir et
mettre au point certains éléments de construction, ils pourraient
pourtant améliorer grandement la qualité des articles fabriqués si on
leur Taissait Te soin d'étudier les besoins et les possibilités de
1'industrie, mais pour cela il faudrait que les industriels fassent
preuve d'un esprit innovateur.
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ITINERAIRE

de la mission technique composée de

ANNEXE A

fabricants spécialisés dans les portes,
chassis et autres travaux de menuiserie

Milan, Italie - du 4 au 7 mars

Sociétés visitées

GIACOMELLI, S.p.A

Infissi in legno

10075 Mathi (Torino)

Via Torino 13

M. Ferdinando Giacomelli, président

IMAS

Industria Medolese Avvolgibili Serramenti
46046 Medole, Via S. Martino, 20

Mantova, Italy

M. Cesare Soragni, président

SIS, s.a.s.

Societa Industria Serramenti
Stabilimenti di Cavriana

Via Corce Bianca

46040 Cavriana (Mantova)

M. Bergamini, directeur général

Hambourg, Allemagne de 1'Ouest - du 7 au 10 mars

fabricant de
portes et fenétres

fabricant de
portes et fenétres

fabricant de portes,
portes jalousie et
fen&tres

ALDRA-WERKE

E. Albers et v. Drathen
2223 Meldorf/Holstein
Allemagne de 1'Quest

M. Peter Albers, président

NORD-DEUTSCHE FENSTERFABRIK
2 Norderstedt 3
Friedrichsgaber Weg 256-60
Allemagne de 1'QOuest

M. Hans Stave

BAUZENTRUM
2 Mamburg 36
Esplanade 6A

PETAL- WERK
2 Hamburg-Norderstedt
Erlengang 32
M. Heinrich W. Peters

fabricant de portes
et fenétres

exposition permanente
d'é1éments et de matériaux
de construction

fabricant de fenétres
de plastique
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Paris, France - du 10 au 14 mars

Visite du chdteau de Fontainebleau sous la direction de M. de Cidrac,
architecte en chef des batiments et des palais nationaux, et
conservateur du domaine national de Fontainebleau. M. de Cidrac a
expliqué en détail la menuiserie d'architecture et le lambrissage du
chateau. Certains membres de la mission ont eu 1'occasicn, au cours
d'une visite subséquente au chateau de Versailles, de voir les
travaux de restauration exécutés par des experts.

ENTREPRISE R. PERRONNET visite au bureau

219 ave du Général de Gaulle principal et au

94170 le Perreux-s-Marne département du design

Paris, France

Usine située 2 60 Breteuil-s-Noye (Oise) fabricant d'articles de

M. Raymond Perronnet, président menuiserie et de meubles
modulaires

ENTREPRISE KRAEMER fabricant d'articles de

93 Bagnolet menuiserie sur commande

Paris, France
Usine situse a Béthisy-St-Pierre (0Oise)
M. Kraemer, président

ENTREPRISE PIERRE MONTHULE fabricant d'articles de
Saint-Denis les sens menuiserie sur commande
M. Pierre Monthulé, président

MIC 2000
Les Menuiseries Industrielles fabricant de portes
1) Usine DROUOT et volets

Brevonnes, France
M. Drouot, président
2) Usine SIX
Vendeuvre (Aube), France fabricant de portes
M. Six, président et fenétres

Rencontres au Centre technique du bois (CTB)

10, avenue de St-Mandé

75012 Paris, France

Discussions avec:

- 1'Union nationale des Chambres syndicales de charpente

- le Syndicat national des Fabricants de menuiserie du batiment

- le Syndicat national des Fabricants de menuiserie industrielle

- le Syndicat francais des Fabricants de portes planes, F.E.M.I.B.
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Londres, Angleterre - du 14 au 17 mars

EAST & SON LTD.

Gossoms Lodge

Gossoms End, Berkhamstead
Buckinghamshire

M. John H. Lenanton, directeur

M. J.C. Wilding, directeur général

WALTER LAWRENCE (SAWBRIDGEWORTH) LTD.
Sawbridgeworth

Hetfordshire

M. B.M. Thornton, président et directeur
M. H.J. Search, directeur adjoint

RIPPERS LTD.

Castle Hedingham

Halstead, Essex C09 3EP

M. A. Michael E. Ripper, directeur

M. Steven L.D. Ripper, directeur de la vente
M. H. James H. Ripper, directeur au service
du personnel

M. Robert A. Burnet, directeur des finances
M. Eric T. Judd, directeur de la production

BOULTON AND PAUL (JOINERY) LIMITED
JOHN SADD DIVISION

Station Road

Maldon, Essex CM9 7LH

M. Robert D. Shanks, directeur

M. R.W. Jarvis, directeur

Rencontres avec les représentants de la
BRITISH WOODWORK MANUFACTURERS ASSOCIATION
26 Store Street

The Building Centre

London W.C.1

M. Bernard E. Crysell, président

M. Peter Allnatt, directeur

M. Douglas E. Hall, secrétaire

fabricant d'articles
de menuiserie, de
fenétres de métal et
de plastique

fabricant d'articles
de menuiserie

fabricant d'articles

de menuiserie, de
fenétres, d'escaliers

et de meubles de cuisine

fabricant de portes, de
meubles de cuisine, de
cabinets de télévision,
de fermes et d'échelles
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CONFERENCE SUR L'INDUSTRIE BRITANNIQUE DE LA MENUISERIE

donnée aux membres de la mission technique des fabricants spécialisés
dans la fabrication des portes, fenétres et autres travaux de
menuiserie, & Londres, Grande-Bretagne, le 16 mars 1973,

par M. B.E. Crysell, président de la British Woodwork Manufacturers
Association:

Je congois la présente causerie comme un survol de 1'industrie
britannique de 1a menuiserie.

Je connais un peu vos usines de transformation du bois puisque j'ai
eu le plaisir d'en visiter un certain nombre, au Canada, en 1963;
il m'est donc trés agréable de vous rendre, aujourd'hui, Ta politesse.

Permettez-moi de mentionner ce qui, & mon avis, différe
fondamentalement dans nos deux pays. Le Canada a une population de
quelque 21 millions, et la Grande-Bretagne en a une qui s'établit
entre 50 et 55 millions. Au Canada, 1'on construit 150 000
habitations par année; en Grande-Bretagne, le gros de notre production
y est consacré et on en construit entre 350 000 et 400 000, ce &

quoi 11 convient d'ajouter les travaux d'entretien de celles qui
existent déja,car une vieille politique de chez-nous veut que nous
construisions pour toujours. Ceux qui n'avaient encore jamais mis les
pieds en Grande-Bretagne ont pu se rendre gompte de sa petite
dimension (plus petite que votre Nouvelle-Ecosse, je crois). Votre
marché cependant est a peine le tiers du n6tre et votre probléme de
transport est considérable. Ne parlons méme pas de 1'effet qu'aura
sur notre industrie notre entrée dans le marché commun, dont nous

avons eu & peine le temps de saisir les implications.

STRUCTURE

J'imagine que Ta structure de 1'industrie de 1a menuiserie (ou de la
transformation du bois) ne doit pas &tre tellement différente au
Canada de ce qu'elle est en Grande-Bretagne. Nous avons entre 6 et 10
entreprises importantes qui fabriquent des portes, des fené&tres, des
escaliers, etc., et certaines d'entre elles se spécialisent dans la
fabrication d'un seul produit comme les portes ou les fen&tres. Ces
derniéres, peu nombreuses et éloignées les unes des autres, ont une
tendance & se spécialiser dans la production de toute une gamme
d'articles standard. Cette production est trés automatisée; ainsi

une des premiéres entreprises de fen&tres de Grande-Bretagne fabrique
de 20 000 & 25 000 fenétres par semaine et la production d'une
entreprise semblable, qui se spécialise dans la fabrication des portes,
est de 15 000 & 18 000 milles portes de toutes sortes par semaine.
-De plus, 30 & 40 entreprises se spécialisent dans la fabrication d'un
ou deux articles qu'elles produisent en Tots et elles destinent a

des travaux de menuiserie générale le bois utilisable qui reste en
découpures. La troisiéme catégorie d'entreprises, de loin Ta plus
nombreuse, est habituellement petite (moins de 50 employés) mais
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elle fabrique une bonne partie de notre menuiserie architecturale.
Ces entreprises accomplissent & peu prés n'importe quelle sorte de
travail: fabrication de fenétres, de portes, d'escaliers, exécution
de travaux intérieurs sur bois massif ou bois mou, le tout en grande
quantité pourvu qu'elles aijent Tes moyens et le temps de remplir

les commandes. La plupart des constructeurs et architectes sont
satisfaits des services offerts dans 1'une ou 1'autre de ces trois
catégories, mais néanmoins,et malgré la demande de menuiserie
standard surtout dans le secteur public,il reste toute une catégorie
d'articles trés appréciés d'un grand nombre qui demandent une
fabrication spécialisée d'aprés des devis d'architectes,et cette
situation ne changera pas.

Matériaux bruts

Pour des raisons assez évidentes, 1a plus grande partie des travaux

de menuiserie se fait avec du bois mou de Scandinavie, de Russie ou

du Canada. Le bois dur de toutes sortes sert & fabriquer les appuis

de fenétres et les seuils de portes,méme s'ils sont de qualité
inférieure; i1 sert aussi aux spécialistes de la menuiserie de qualite,
et tout un marché lui est ouvert.

Technologie des machines

Jusqu'd récemment, les fabricants de machines pour transformer le
bois n'€tajent pas friands d'innovation. J'ai toujours cru que nous
Etions les laissés pour compte de 1'industrie de la machinerie,
peut-étre parce que notre industrie du bois est encore en grande
partie fragmentée et que les entreprises (& quelques exceptions prés)
n‘ont pas de capital pour acheter du matériel perfectionné
nécessairement dispendieux. Aussi, 1a demande étant faible, les
fabricants n'ont jamais beaucoup investi dans la recherche. I1 ne
faut pas oublier non plus que 1a machinerie utilisée dans 1'industrie
de la transformation du bois est extrémement durable, ses piéces
mobiles sont peu nombreuses et ses piéces de fonte sont trés bien
faites, de plus elle fonctionne a des vitesses relativement lentes; il
n'est donc pas surprenant que, méme vieille de 50 ans, elle donne
encore un bon rendement.

Toutefois, ces derniéres années, on a mis au point une machinerie
perfectionnée qui répond & des besoins bien réels et qu'on a pu
obtenir grace & 1'arrivée sur le marché de nouveaux matériaux.
L'utilisation croissante du bois et les problémes qu'engendrent la
finition des surfaces, les saillies, et le reste, sur le blockboard et
le chipboard, constituent des exemples classiques de Teur utilité.

En Grande-Bretagne, on attache beaucoup d'importance non pas tellement
3 la machine qui fait le travail, mais & la manutention efficace des
€1éments qui la composent et & la liaison automatisée des différentes
étapes de fabrication.
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Des innovations, comme 1'emploi de treuils inclinables, de machines
d'alimentation automatique, de tables entretoisées, permettent
maintenant aux scies, aux mouleurs et & la machinerie qui effectue
des coupes en travers de produire en série,tout en ayant recours a
un minimum d'opérations.

Encore plus récemment, les entreprises de transformation du bois se
sont mises & faire le contr6le en se servant du ruban perforé, moyen
qui n'est pourtant pas nouveau dans 1'industrie de 1'outil. Une des
derniéres innovations du genre est le contrdle par ordinateur de la
machinerie qui effectue les coupes en travers.

Lorsqu'une liste de coupe est introduite dans le mini-ordinateur de
la machine, celle-ci mesure automatiquement chaque pi€ce de bois dés
qu'elle la recoit, décide de 1a meilleure fagon de la couper avec le
moins de gaspillage possible, effectue la coupe et fait le triage
suivant sa dimension. Des piles photo-électriques sont placées Tle
long du transporteur et mesurent la longueur de la piéce qui arrive,
transmet cette information & 1'ordinateur qui décide de la longueur
la plus économique des coupes. Les fabricants d'un tel systéme
croient que 1'utilisation de leur machine devrait réduire le gaspillage
d'environ 60 p. 100 et les frais de main-d'oeuvre de 50 & 60 p. 100.
C'est la grosse entreprise, dans laquelle i1 se coupe plus de 5 000
métres cubes de bois par année, qui devrait normalement profiter
davantage de ce systémes.

Etant donné qu'environ 90 p. 100 de 1'industrie de la transformation
du bois utilise au tout début des opérations une scie qui effectue
des coupes de travers et que cette coupe est la source majeure du

10 p. 100 de gaspillage de toute 1'opération, les avantages du
nouveau processus sont évidents. Le colit de la machine, ordinateur
compris, est de-t 15 000.

Une des caractéristiques trés importantes de ce systéme est le
mécanisme d'alimentation sur rouleaux qui contrdle la circulation du
bois, i1 peut arréter le processus & aucun moment si c'est nécessaire,
ce qui est un avantage marquant sur 1'ancienne méthode dont
1'efficacité dépendait de 1'habileté manuelle et de la précision de
1'opérateur.

Tout d'abord, le numéro et la longueur de chaque piéce de bois

inscrite sur la liste de coupe est introduite dans 1'unité de controle.
L'ordinateur, conformément & une série bien dé&finie de régles et de
priorités de longueurs, détermine le modéle qui permettra un rendement
maximum. En somme, i1 est responsable de toutes les décisions
concernant la coupe, sauf les coupes de garniture.

Grace & cette machine, le fabricant peut, pour la premiére fois, tenir
un régistre exact de toutes les piéces de bois qui arrivent et du
pourcentage de pertes en cours d'opération. L'ordinateur additionne
le total des piéces, le nombre coupées et leur longueur; il enregistre
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la garniture effectuée, le trait de scie et le gaspillage qu'on
aurait pu &viter. A la fin de chaque cycle d'opération, 1'unité de
contrdle fournit un rapport imprimé.

Ce qui m'a beaucoup frappé au cours de ma visite aux usines
canadiennes, c'est votre efficacité. J'ai vu un certain nombre de
machines et de méthodes bien congues qui épargnaient beaucoup de temps
et de main-d'oeuvre et j'en suis venu & la conclusion que vous Etiez
plus conscients que nous de la nécessité absolue de toutes les
innovations de ce genre.

Commercialisation

A quelques exceptions prés, je ne crois pas que 1'industrie de la
menuiserie favorisé la commercialisation en Grande-Bretagne. Les
petites entreprises exploitent leur commerce dans des zones trés
localisées et opérent grdce & des recommandations et & des commandes
répétées par les mémes clients. Les grandes et moyennes entreprises
font peu de réclame et passent par des représentants, quelques-unes
cependant cherchent & trouver des débouchés chez les détaillants. Peu
de maisons commerciales gardent de la marchandise en stock pour deux
raisons: pour ne pas paralyser leur capital et parce que leur production
est trop diversifiée. Une seule entreprise a ouvert un bureau de

vente au détail. On fait de gros efforts pour promouvoir la production
de portes et fenétres standard, en essayant de coordonner leurs
dimensions.

Cet effort s'est accru lorsque nous sommes passés au systéme métrique
et nous avons cru pouvoir régler automatiquement le probléme du
contrdle des dimensions en passant d'un pied & 30 cm. Ce ne fut pas
le cas, mais la British Woodwork Manufacturers Association a
probablement fait plus dans ce domaine que toute autre association.
Finalement, nous avons entrepris des recherches pour améliorer la
qualité des portes et fenétres de bois afin de les garder en concurrence
avec les autres matériaux. Ainsi la British Woodwork Manufacturers
Association a publié une brochure technique sur les fen&tres de
premiére qualité démontrant leur supériorité quant a leur &tanchéité
a 1'air, leur résistance d la pluie et leur isolation thermique et
sonore. C'est ce genre de publicité et de recherche qu'il faut faire
si 1'on veut que notre industrie continue & vivre et soit au premier
rang des fournisseurs de 1'industrie de la construction.

En m'invitant, M. Cyril Rooke, m'a demandé de vous parler de 1'industrie
britannique de 1a menuiserie, de ses problémes et de son avenir.
L'industrie, j'en ai parlé, ses problémes je n'essaierai méme pas

les aborder, quant a son avenir, je dirai simplement qu'en affaires

i1 faut &tre bien optimiste pour survivre. Nous nous adaptons
continuellement aux progrés techniques et, pourvu que nous poursuivions
des efforts continus en vue de nous commercialiser, rien ne peut
arréter notre expansion et élever notre industrie & un niveau sans
précédent. Notre avenir, j'en suis certain, réside dans le
développement du marché et i1 est inévitable que pour y arriver nos
regards se tournent vers 1'Europe.
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