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A. Introduction

Constatant le pourcentage croissant d'éléments courts
produits par l'industrie du bois au Canada et reconnaissant
gue ce pourcentage augmentera tré&s certainement au cours des
prochaines anndes &8 mesure que seront exploitées les foréts
du nord et que l'on utilisera du bois plus petit; et pour rester
dans l'esprit de la politique gouvernementale d'aide &
1'industrie canadienne dans le but d'améliorer la qualité
et d'accroitre la valeur ajoutée des produits, le Ministé&re
a invité un certain nombre de sociétés canadiennes de produc-
tion de bois d'oeuvre & participer & une &tude technidque sur
1'aboutage du bois de charpente en Finlande, Su&de et Norvége
en octobre 1976. Une liste des sociétés et organismes visités

-

figure & l'annexe 1.

Neuf cadres de sociétés d'exploitation du bois
d'oeuvre de Colombié-Britannique, de 1l'Ontario, du Québec et
du Nouveau-Brunswick ont participé & la mission conduite par
M. T.A. Charles, de la Direction des produits primaires du
bois, Direction de la transformation des richesses naturelles,

mnist&8re de l1l'industrie et du commerce. La liste des membres

de la mission est donnée & l'annexe 2.



Pour compléter cette mission, trois membres de la
Colombie-Britannique ainsi que 1'auteur, ont‘visité, a ia
fin de janvier 1977, 1l'installation d'aboutage du bois de
charpente de la société St. Regis Paper Company & Libby,
au Montana. Ils ont aussi rencontré& des experts du |
Laboratoire deg produits forestiers de 1'Ouest, du ministére
des péches et de l'environnement, a Vancouver, qui ont
effectué des recherches tr&s poussées sur i'aboutage du bbis
de charpente. Le Laboratoire & d'ailleurs récemment mis au
point une technique permettant de produire des entures d'une

qualité assez bonne pour l'utilisation en charpente, 3 partir

de bois non s&ch& et en utilisant des colles de type extérieur.

B. Objectif

Le principal objectif de la mission &tait d'entreprendre
une enquéte approfondie sur le bien-fond&, du point de vue
technique et commercial, de la mise sur pied d'installations
d'aboutage dans les usines d'exploitation des grumés au Canada
dans le but de produire du bois de construction de plus grande
iongueur et de meilleure gualité & partir de grumes plus courtes.
Le pré&sent rapport est‘un résumé des conclﬁsions des membres

de la mission.




C. Apercu des industries et ressources forestiéres des pays

nordigues

1. Finlande

La superficie totale des terres finlandaises est de
305 000 km2 dont 61 % sont classé&s comme terres foresti®res avec
des réserves sur pied d'environ 1 448 métres cubes solides,
en comptant 1l'&corce. Le pin (Pinus silvestris) constitue
44 % de ces réserves, l'épinette 37 pour cent (Picea abies),

le bouleau 17 pour cent, le reste &tant composé de peuplier

et d'aune.

Les intéréts privés détiennent 65 pour cent des foréts,
totalisant 71 pour cent du volume sur pied. L'état posséde 24
pour cent de la surface (20 pour cent du volume sur pied),
les socié&té&s environ 7% pour cent (6 pour cent du volume sur
pied), le reste &tant la propriété des communes, paroisses

et d'autres intéréts.

L'étendue et la structure actuelles de 1l'industrie
foresti@re finlandaise sont le résultat, semble-t-il, de
l'effort entrepris pendant les années 60, pé&riode la plus
intensive de son histoire. Cette industrie a non seulement
connu une hausse rapide de sa capacité de production, mais
aussi des changements considérables dans sa structure,

changements qui reflétaient l'accroissement de la demande de




produits forestiers vari&s sur les march&s mondiaux. Le
volume de bois utilisé par 1'industri§ forestiBre finoise
s'est accru de 50 pour cent entre 1960 et 1975, mais,

.pendant la méme période, le volume total tiré des foréts

a diminué de presque 10 pour cent. Entre 1960 et 1970,

la production de presque tous les produits forestiers,

sauf le bois d'oeuvre, a connu une augmentation spectaculaire
en Finlande. Au cours des dix derni&res années, une
utilisation plus surveill&e et mieux organisée des ressources
foresti@res, combin&e & d'autres politiques intensives de
gestion des foré&ts, a contribué dans une large mesure & en

réduire le dé&boisement total.

La part de 1l'industrie forestiere dans la production
brute de 1'industrie finlandaise est d'environ 20 pour cent
et les quelque 80,000 personnes directement employé&es par
1'industrie forexti&re représentent environ un cinquisme du
total de la main-d'peuvre industrielle du pays. En outre,
un nombre &gal d'ouvriers travaille 8 la coupe et au transport

du bois vers les usines de traitement.

Plus de 80 pour cent de la production des industries
finlandaises du bois de charpente et des panneaux 5 base de
bois est exportée et environ 90 pour cent de la production de

pdtes et papiers est vendue & l'étranger. A 1l'échelle

mondiale, on estime que la participation de la




Finlande au volume total des exportations de pdte & papier,
papier, carton et contreplaqué est d'environ 16 pour cent

et de 8 pour cent pour les bois de sciage.

En 1975 la valeur des exportations totales de la
Finlande dépassait $ 5.5 milliards (U.S.) dont presque
$ 2.5 milliards provenaient des exbortations de produits
forestiers. Cingquante cing pour cent de ces produits ont
ét&€ exporté&s vers les pays de la CEE, 7.3 pour cent aux
membres de 1'A.E.L.E., 24.2 pour cent vers 1'U.R.S.S. et
le reste vers l'Aéie, 1'Afrique, l'Amérique latine,

1'Amérique du nord et 1l'Océ&anie.

Se reporter au tableau 1 pour les statistiques
comparées de l'industrie foresti&re de la Finlande et du

Canada.

2. Sué&de

En Suéde, les terres recouvrent une superficie

totale de 450 000 km® dont 51 pour cent, soit 230 000 kmZ,

sont occupés par la forét, ce qui représente un volume sur

-

pied estimé& d 2 290 millions de métres cubes (volume de la

tige de la culée a la té&te, y compris 1l'&corce). Le volume

sur pied comprend environ 47 pour cent d'é@pinette (Picia Abies ,




37 pour cent de pin sylvestre (Pinus silvestris), 10
pour cent de bouleau (Betula verrucosa et B. pubescens),

le reste &tant constitué d'autres espé&ces feuillues.

Environ 50 pour cent des 23 millions d'hectares
de foréts de la Su&de sont la propriété de particuliers,
principalement de fermiers; la couronne et l'&glise en
poss&dent 25 pour cent et les sociétés se partagent le
reste. Soixante-neuf pour cent des foréts privées sont
constitués de bois&s d'une superficie inférieure & 100
hectares tandis que 85 pour cent des foréts des sociétés

dépassent 100 000 hectares.

Il semble que la Su&de connaisse actuellement
des problémes assez importants dls & la répartition par
classe d'age de ses foréts et aux conséquences que cela
entraine sur l'exploitation au cours des vingt prochaines
années ou plus pour que le volume sur pied retrouve un
état plus normal. Selon les conclusions de la commission

suédoise sur les foréts, nommée en 1973 pour &tudier les

besoins et les ressources en bois pour l'avenir, les.besoins
de l1l'industrie forestiére en matiére premi&re ont maintenant

atteint un tel niveau que l'é&tat des réséfves contribue sans

aucun doute & limiter la production. En se basant sur des

‘chiffres de 1973, la Commission a signal& que la consommation
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de grumes de l'industrie forestiére suédoise se trouve
déja & un point tel gue si elle continue au rythme de
1973, le déficit annuel en matidre premiére serait de

1'odre de 15 3 20 millions de m&tres cubes aprés 1980.

Selon certains rapports, la répartition actuelle
par classe d'age des foréts suédoises est mauvaise & cause
des différentes mé&thodes de sylviculture qui ont &té

- !
pratiquées & diverses &poques. La méthode actuelle consiste

principalement & effectuer une coupe claire des arbres
exploitables, puis 3 planter des semis & croissance rapide.
On agissait différemment par le pass& car l'on croyait
pouvoir obtenir un reboisement & moindres frais en effectuant
l'abattage de petites parcelles et en comptant sur les arbres
environnants pour reboiser les zones coupées. On a découvert
plus tard que cette méthode €tait rarement fructueuse et le
reboisement qui aurait dd &tre effectué entre 1920 et 1940
n'avait pas é&té& entrepris. Par conséqueht, un bon nombre de
ces zones ne seront pas en mesure de fournir des peuplements
d'arbres mlirs pour 1l'abattage avant le si&cle prochain.
Conscientes du probléme, les autorités forestidres suddoises
ont- entrepris un programme de éestion intensive des foréts
dans le but d'accélérer la croissance des peuplements jeunes
et moins jeunes pour arriver & &cquilibrer la répartition

des classes d'dge de leurs foréts qui se composent actuellement



d'arbres de fortes dimensions et exploitables. Un programme
devant permettre une meilleure exploitation du bois marchand
existant a aussi été mis en oeuvre et prévoit l'utilisation de
la culée et de la téte pour la production de la pate et des

panneaux.

En 1973, l'industrie foresti8re su&doise totalisait
4 pour cent du produit national brut et presque un quart de la
valeur totale des expdrtatiqns. Environ 150 000 travailleurs
sont directement employés par 1l'industrie forestié&re. En
1973, la production totale des produits forestiers suédois
comprenait 13.4 millions de m&tres cubes de sciages et de bois
corroyés, 1.2 millions de tonnes (métriques) de pdte et
5.2 millions de tonnes de papier et -de carton. La Suéde est
un des principaux exportateurs mondiaux de produits forestiers
et totalise 26 pour cent des exportations mondiales de pate,
15 pour cent des ventes de bois de sciage de ré&sineux et

14 pour cent des exportations de papier.

Sur 13.4 millions de métres cubes de grumes produites

en 1973, la Su&de en a exporté& 9.4 millions. Les marchés

principaux étaient le Royaume-Uni (34 pour cent), 1l'Allemagne

de 1'Ouest et les Pays-Bas (14 pour cent), le Danemark (13 pour

cent), le reste de 1l'Europe (23 pour cent) et les pays non

européens (2 pour cent) .

- ey O w B s s




Se reporter au tableau 1 pour les statistiques
comparées de l'industrie foresti&re de la Su&de et celle

du Canada.

Les membres de la mission ont constaté que le
gouvernement suédois a mis sur pied un plan intéressant qui
permet aux sociét&s de se créer une réserve en vue d'investis-
sements futurs. Il semble que l'abondance de batiments neufs
et coliteux des installations de traitement et de matériel
neuf destiné & la manutention, au tri et & la production que
possé&de l'industrie du bois sué&doise est due en grande partie

3 ce programme. Un article paru dans "Some Data about

“Sweden 1975-76" publié par la Skandinaviska Enskeidla Banken

de Stockholm décrivait ainsi ce plan:

Des réserves pour un investissement futur

Les sociétés qui déclarent un revenu peuvent mettre

[

de cbté jusqu'a 40 pour cent du revenu avant impdt, comme
réserve pour de futurs investissements. Le montant consacré
8 cette fin est déductible du revenu sexrvant au calcul de
1'imp&ét national aussi bien que local. Quarante-six pour
cent de ce montant doit &tre déposé & la Riksbank; le reste
demeure 3 la disposition de la société et fait partie de son
capital d'exploitation. La société peut décider librement

-

de participer 3 cette réserve et détermine le montant de sa

P~

contribution (jusqu'a 40 pour cent du plafond annuel).
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Toutefois, c'est le gouvernement qui contrdle
l'utilisation des réserves. Il peut autoriser une société
8 utiliser ses réserves en totalité& ou en partie, & des
fins prévues par la loi, comme la construction d'immeubles,
l'achat de machines et d'é&quipement neufs, la production
d'un inventaire, l'exploitation de mines, oﬁ la promotion des

produits su&dois & l'é&tranger.

Lorsqu'une réserve d'investissement est utilisée
8 une de ces fins avec l'autorisation du gouvernement, le
montant ainsi dépensé n'esﬁ pas compté dans le revenu imposabl;.
Mais si un actif ou une dépense sont versé&s & une réserve
d'investissement, ils ne sont pas non plus sujets & une
dépréciation ou une dé&duction. Une sociét& qui utilise ses
réserves avec l'autorisation du gouvernement regoit une
"déduction d'investissement" supplémentaire spéciale &gale &
10 pour cent du montant dépensé&. D'un autre cbté&, si une
réserve est utilisée sans cette autorisation, le montant
impliqué, ainsi qu'une pénalité‘équivalente d 10 pour cent de

ce montant, doivent &tre ajoutés au revenu imposable.

Cing ans apré&s l'allocation d'un montant a une

réserve, 30 pour cent peuvent en &tre utilisé&s sans autorisation

J
i
|
'
|
1
}
.
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3 des fins prévues par la loi. Dans ce cas toutefois, la
société ne bé&né&ficie pas de la "déduction d'investissement"

supplémentaire de dix pour cent.

Pour une soci&t& suédoise en expension capable
de tirer parti des r&glements sur les inventaires, la dépré-
ciation et les réserves pour les investissements futurs, le
taux effectif de 1'impdt national et local sur le revenu
sera souvent inférieur au taux nominal qui est d'environ 55

pour cent.

3. Norvége

Sur les 8.33 millions d'hectares de foré&ts norvé-
giennes, 6.45 millions d'hectares sont classé&s comme terres
productives et représentent environ 480 millions de mé&tres

cubes de bois sur pied avec une croissance annuelle de 13

millions de mé&tres cubes. L'é@pinette de Norv&ge (Picea abies)

représente 250 millions de m@&tres cubes sur la totalité du

volume sur pied, le pin sylvestre (Pinus silvestris) 150

millions, et les essences feuillues, principalement le bouleau,
80 millions de mé&tres cubes. Si l'on consid&re le volume

annuel de croissance de 13 millions de m@&tres cubes, l'@&pinette
en constitue 7.5 millions, le pin 3.4 millions et les essences

feuillues, 2.1 millions. Selon sa politique foresti&re actuelle,
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la Norvége vise une augmentation de la coupe annuelle des

8 millions de métres cubes actuels a8 10 ou 11 millions en

1990. Cet objectif suppose que les conditions de marché

seront raisonnables pendant_cette période et que les prix

du bois suivent la tendance gé&nérale des prix. Pour aider

d atteindre cet objectif, le gouvernement a proposé une

série de mesures, notamment l'attribﬁtion de fonds pour la
construction de routes foresti&res, pour l'exploitation

en terrain difficile dans des régions isolées et pour le
transport des grumes a partir de ces mémes régions. Le
gouvernement propose aussi d'augmenter les subventions pour

la sylviculture de fagon 3 ce que tous Iés propriétaires

de foréts puissent en bénéficier et d'étendre leur portée

d l'entretien des foré&ts jusqu'da la premi&re coupe. Le premier
principe de la loi sur les foréts de 1965 est la liberté& du
propriétaire de gérer ses foréts sans intervention du gouver-
nement du moment qu'il le fait dans les régles de l'art.

Pour assurer dqu'un investissement suffisant soit consacré au
reboisement, 3 la construqtion de routes, d l'équipement, etc.,
un impdt représentant environ 10 pour cent de la valeur brute
des ventes annuelles de grumes est prélevé. Le propriétaire
reste en possession de cette somme qui est blogquée dans un
compte en bangue tant qu'il ne prouve pas qu'il en a besoin
pour investir. Deux tiers des investissements consacrés aux

foréts sont financé&s suivant cette mé&thode.
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Plus de 80 pour cent des terres foresti@res de la
Norvé&ge sont la propriété de fermiers et d'autres particuliers
et 17 pour cent appartiennent au gouvernement. Les foréts

privées ont une &tendue moyenne de 30 & 40 hectares.

Pendant de nombreuses années, la coupe annuelle de
7 & 8 millions de m&tres cubes n'a pu satisfaire les 10 &
11 millions de mé&tres cubes de la demande de 1'ihdustrie et
la différence a due &tre importée, principalement de Sué&de.
Environ 50 pour cent de la coupe annuelle est exploité&e sous

forme de billes de sciage et 45 pour cent comme bois 3 pite.

En 1974, la valeur des exportations des produits de la
sylviculture et de 1l'industrie forestiére a dit-on, atteint
2 890 millions de couronnes norvégiennes, soit environ 13 pour
cent des exportations totales du pays.v Cette année-l3, la
contribution de la sylviculture et des industries forestiéres
au produit national brut a &té& d'environ 8 pour cent et l'emploi

dans ces secteurs a atteint 53 000 ann&es hommes.

Se reporter au tableau 1 pour les statistiques comparées

de 1'industrie foresti&re de la Norvé&ge et du Canada.




Tableau 1 14,

Statistiques comparées de 1'industrie foresti8re des
pays nordiques et du Canada (en milliers de mé&tres cubes)

z . Accroissement Déboi-

annuel .de la sement Bois rond ‘

forét ou coupe. total industriel Production Exportations

annuelle permise annuel enlevé de sciages de sciages
Finlande 60,000 _
1960 60,330 36,930 7,740 5,335
1965 55,950 36,810 6,920 4,125
1970 . 58,740 42,490 7,310 4,700
1973 - - 8,140 5,255 .
1974 52,550 38,630 7,800 4,323
1975 : 40,660 28,210 5,020 ‘ 2,855
1976 (E) - - 5,400 _ 3,500
‘Suéde 70,000 - 77,000
1971 70,000 12,450 7,455
1973 : 77,000 13,440 9,375
1974 75,000 14,300 7,420
1975 (E) - 11,000 -
Norvége 13,000
1960 , - 1,570 130
1970 _ - 2,000 ' 100
1974. 8,000 2,350 440
Canada 243,000
Moyenne '
annuelle 1963-1972 122,770 112,200
1971 - 119,720 30,240 20,155
1973 143,800 36,275 23,560
1974 137,950 31,985 19,575
1975 113,300 ‘ 26,930 15,470

Notes: 1. Les chiffres indiqués dans les trois premi&res
colonnes pour la Finlande et la Su&de comprennent
1'écorce, tandis que ceux de la Norv&ge et du Canada
1'excluent.

2. (E) indique une estimation.
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Cette tournée d'étude a &té& entreprise pour &tudier
s'il &tait techniquement et commercialement rentable d'intro-
duire dans les usines canadiennes des installations d'aboutage
des bois de charpente utilisant 1l'é&quipement et les syst&mes
actuellement employés en Finlande, en Su&de et en Norvége;
Dans chaque pays, nous avons visit& plusieurs installations
d'aboutage, rencontré les représentants des instituts nationaux
de la recherche sur le bois et d'associations industrielles,

et rendu visite & des fabricants de machines d'aboutage.

Dans les trois pays il y a environ 92 fabricants de
bois d'oeuvre abouté qui sont tous soumis & un contrdle officiel.
Depuis les débuts de cette technique, vers 1965, le volume
produit et le nombre des installations ont connu une croissance
régulidre mais la production actuelle ne représente gue deux
pour cent du volume total de bois d' oeuvre produit. Une forte

proportion de la production de bois abouté est consommée dans

le pays méme.

Les deux essences résineuses des trois pays sont
1'épinette de Norvége (Picea abies) et le pin sylvestre
(Pinus silvestris), l'esp&ce dominante &tant le pin en Finlande
et l'Gpinette en Sudde et en Norvége. Ces deux essences sont
utilis€es pour l'aboutage dans les pays visités, mais elles ne

-~

sont jamais mélangées. Cela différe du procé&dé utilisé& & l'usine
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d'aboutage de la soci&té St. Regis & Libby, au Montana.

14, le sapin de Douglas et le mél&ze sont séparés pour l'aboutage,

mais il ne semble y avoir aucune mesure particuliére pour
séparer les autres essences trés variées comprenant plusieurs
espéces de pin, des vrais sapins, de l'épinette d'Engelmann

et de la pruche.

En Scandinavie l'aboutage sert principalement &
satisfaire la demande croissante en bois longs & partir des
billes relativement courtes gui sont disponibles et & fournir
les longueurs spécifiques que demandent les utilisateurs. La
praﬁique de l'aboutage est répandue et techniguement au point
mais la productivité est quand méme faible et les prix trés
élevés. Le coflit estimé de 70 dollarsipour mille pieds
planche semble &tre facilement récupéré a la vente ou bien,
comme le.font de nombreux producteurs, ce colit est tout
simplement compté comme dépense effectuée par la société
pour fournir la matiére premiére nécessaire & ses usines
en aval qui fabriquent des produits comme les poutres
lamellées, l'ébénisterie, les fermes de toit, les palettes
et méme les habitations préfabriquées. De plus en plus, les
producteurs scandinaves de bois d'oeuvre ont tendance &
installer des ateliers en aval & proximité de leurs scieries.
ftant donné qué la plus grande partie du bois d'oeuvre scandi-

nave est utilisée ou exportée sous forme de bois sec non fini,
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nous n'avons pas noté d'aboutage de bois corroyé& au cours

de notre visite. Ici encore les méthodes &taient différentes

a l;usiné de St. Regis ol la mati@re premi@re des installations
d'aboutage consistait en pidces de sept pieds et en débits
raboté&s plus courts et sé&chés au four, produits normalement

par leurs scieries.,

fitant donné le cofit &levé et la faible productivité
de l'égquipement et des syst@mes d'aboutage utilisés en
Scandinavie‘et considérant qu'au Canada on dispose encore de
bois de charpente longs en quantité& raisonnable et &8 des prix
bien inférieurs au colt indiqué de l'aboutage et notant aussi
que les techniques scandinaves ne semblent pas se préter &
l'utilisation dé bois corroyé&, la mission a conclu qu'a
l1'heure actuelle, on pouvait douter de 1l'utilité& d'installer

un tel équipement au Canada.

Toutefois, la courte visite effectuée fin janvier 1977
par trois membres de la mission 3 l1l'usine d'aboutage de la
société& Sst. Regis & Libby, au Monténa, nous a permis de voir
que les Etats-Unis disposent de l'équipement et de la téchnique
nécessaires 8 la production de bois de charpente aboutés de

bonne qualité avec une productivité &levée et en utilisant du

bois court et corroyé.
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Les membres de la mission ont convenu qu'il fallait
encore beaucoup de recherches et de réflexion avant de pouvoir
tirer des conclusions plus définitives sur l'intéré&t que
pourraient avoir lés producteurs de bois d'oeuvre canadiens
a fabriquer du bois de charpente abouté&. De nombreuses
questions demeurent encore sans réponse: la réceptivité du
marché, les normes sur le produit et les codes de construction,
la viabilité &conomique globale, la diversité d'opinion
quant aux types de colles et au séchage, au degré d'humidité

maximum acceptable, & la chaleur exigée et a la solidité a

long terme de 1l'aboutage.
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Deuxiéme partie

7’
Evolution de l'aboutage dans les pays nordigques

1. Histoire

L'aboutage a &té mis au point, semblé—t—il,
en Allemagne pendant la seconde guerre mondiale. lOn en
attribuerééhéralemenﬁ_l;invéhﬁiéﬂ“énﬁ;»Egnnf,-§ﬁi a au%qi
dirigé & Stuttgart une bonne partie de la recherche de
base.( ) La norme allemande DIN 68140 publiée en 1960

et modifiée en octobre 1971 constitue la base des normes

généralement adoptées dans la plupart des pays européens.

La Norvége a €té l'un des premiers nordiques
a4 autoriser l'aboutage pour les bois de charpente. Les
premiers essais effectués par 1'Institut technique nor?é—
gien ayant réussi, le gouvernement décidait d'autoriser
l'aboutage avec toutefois un contrdle organisé&. L'abou-
tage du bois de charpente, soumis & ce programme de contrdle,

a démarré en 1966.

En Finlande, il n'y avait que c¢ing producteurs
de bois d'oeuvre abouté en 1970 totalisant 19 millions de
pieds planche. Au cours des six années suivantes le
nombre des producteurs a &té& multiplié& par sept mais la
production de bois d'oeuvre abouté a seulement doublé au
cours de cette période. Les 35 millions de pieds planche

produits en 1975 représentent seulement 1.6 % de la

(2) Otto-Graff Institut, Technische Hockschule,

Stuttgart (Allemagne)
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S

production totale de bois d'oeuvre de la Finlande.
1'heure actuelle, environ la moitié du bois abouté& en
Finlande est utilisée dans le pays par les scieries

pour des produits comme les poutres lamellées et les
produits de menuiserie. Cing pour cent seulement de la
production nationale d'aboutage est exportée comme bois

de charpente; les 45 % restant sont ﬁendus sur le marché
intérieur surtout pour la fabrication d'é&léments d'habi-
tation manufacturés, d'éléments de fermes de foit, de
palettes, de portes, de cadres de fenétres et de parements
muraux. V

La courbe de croissance et la production
~actuelle des fabricants de bois abouté est similaire en
Suéde. Il y a actuellement dans ce pays 37 fabricants
dont la production de bois abouté& représente environ 2 %
dé la production totale de bois d'oeuvre.

L'aboutage a ét& lancé& en Scandinavie prin-
cipalement pour fournir des &léments de longueur pour
1'industrie des poutres lamellées. Apr&s des essails
concluants en laboratoire et apr&s avoir instauré un
systéme de contrdle auprés des producteﬁrs, la production
de bois d'oeuvre abouté pour les charpentes a &té lancée.
Toutefois, le principal usage reste celdi des poutres
lamellées et l'utilisation de cé bois pour les charpentes
reste inférieur a 1 % de la production totale de bois

d'oeuvre.
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2, Raisons de la pratique de 1'aboutage

Les raisons pour lesquelles on pratique
l'aboutage dans les pays scandinaves sont assez diffé-
rentes de celles pour lesquelles on s'intéresse au
procédé au Canada. Pour comprendre cette divergence,

il est néceésaire d'étudier les principales différences
qui existent dans les caractéristiques du bois, les exi-
gences du marché et la conception des scieries.

a) Les différences dans les caractéristiques du bois

Dans les pays s candinaves, les billes de

sciage sont d'une bien meilleure qﬁalité que la moyenne

canadienne, excepté pour la ré&gion cbti&re de la Colombie-

Britannique. Cela est peut-&tre df en partie au fait qu'au
Canada, on exploite presqu'uniquement des peuplements na-
turels alors gu'en Scandinavie on exploite surtout des
peuplements cultivés. Toutefois on peut(attribuer la
bonne qualité& des billes de sciage des pays scandinaves
principalement au fait que l'industrie de la pdte utilise
Plus de la moiti& des grumes produites. Il en résulte
que le reste des billes de sciage est conétitué par les
grumes de plus grande dimension et de meilleure Qualité
et le bois d'oeuvre produit contient donc un pourcentage
de bois de moins bonne qualité& bien moindre que celui des
scieries canadiennes. Ainsi, l'aboutage en Scandinavie
est basé plutdt sur la production de bois de grande

longueur ou du volume requis de longueur donnée plutdt
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que sur 1l'élimination des défauts et 1l'amélioration de
la qualit&, comme ce serai£ le cas au Canada.
Soixante-sept pour cent de la foré&t en
Finlande, 80 pour cent en Norvége, e£ 50 pour cent en
Suéde sont la propriété& privée de particuliers qui
traitent la plupart du temps avec les industries du bois
par l'interm&diaire de coopératives. Il résulte de ce-
type de régime foncier que le prix des billes de sciage -
est presque le double que le prix moyen au Canada. Les
prix pour lg bois rond livré& oscillent actuellement en
Finlande entre 150 et 165 marks par ﬁétre cube (soit
approximativement $112 3 5123 par cunit). En Sué&de, les
prig sont en moyenne de 20 % plus &levés qu'en Finlande,
la Norvége ayant les prix les plus bas. Les prix du bois
sont maintenant tellement &levés en Su&de que les grumes
sont importées de ré&gions aussi &loignées que le Maine
'aux Etats-Unis. En Sudde le probléme de 1'approvision-
nement en billes de sciage a &té agravé par l'accroisse-
ment de la production de pdte, qui est Passée de 4 miliions
de tonnes en' 1955 3 8 millions de toﬁnes en 1975; de plus,
pour agraver encore la pénurie de bois de sciage, la
production ligneuse du pays a connu en 1975 une chute de
30 pour cent, résultat de la surestimation faite par le
passé. R cause de ces prix extr@mement &levés du bois,
il y a en Scandinavie un besoin urgent de rentabiliser

au maximum l'utilisation des usines de transformation et
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d'accroitre la récupération du produit. Il en ré&sulte
que l'aboutage et de nombreuses formes de produits de
transformation sont introduits dans les.usines; cette
évolution ne semble pas encore ré&alisable d grande
&chelle au Canada.

En Scandinavie on dé&coupe d'habitude les
grumes dans la forét en trongons assez courts, suivant
la qualité et la catégorie du bois. Les grumes de
catégorie inférieure sont ensuite dirigées vers les
usines de pate. Celles que regoivent les scieries ont
une longueur moyenne de 14 pieds et seulement un faible
pourcentage atteint 20 pieds. En Su&de par exemple,

seulement un pour cent de la production totale des

grumes est constitué de rondins longs, alors Que ce pour-

centage est relativement &levé dans de nombreux endroits

au Canada. Il est difficile de éomprendre pourquoi cette
pratique est maintenue. Cela vient trés certainement en
partie des possibilité&s de transport limitées et du man-
gque d'espace dans les vieilles usines. Il semble cependant
gque la tradition en est la raison principale.

' Selon les renseignements obtenus lors de
notre visite dans les trois pays, et si 1l'on calcule en
dollars amé&ricains par milliers de pieds planche de bois
d'oeuvre produit, le cofit ﬁoYéh"aéé"billesAaéISCiage
livrées aux scieries est approximativement de $243 en

Finlande, de plus de $300 en Su&de et de $173 en Norvége.
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Toutefois, &tant donné le nombre relativement faible de
scieries visit@es dans chaque pays et les nombreuses
variables locales 3 considérer, ces colits ne devraient
8tre pris que comme une indication gé&nérale des niveaux
existants. Ces cofits sont consid@&rablement. plus &levés
que ceux du Canada et, en essayant de trouver la raison
de ce ph&nomé&ne, la mission a &té inform&ée que la part
dans ce'coﬁt qui revient aux propriétaires de foréts
privées représente 65 % ou plus du total. Etant donné
que 50 &3 75 % des foréts de ces pays sont entre les mains
de pripriétaires qui négocient les prix du bois par
l'intermédiaire de leurs tr@s puissantes coopératives
ou aésociations, il nous a paru &vident que le régime
foncier des foré&ts et la coalition des prix qui en est
résulté entre les propriétaires-fermiers étaient les
causes principales du niveau &levé des prix payés par

les socié&tés.

b) Différences des exigences du marché

Dans les pays scandinaves, la classification
et 1l'inspection des cat&gories n'est pas contrdlée comme
en Amérique du Nord par les associations de scieries et
les organismes de classification. La vente se fait
principalement suivant la marque de fabrique et chaque
usine produit des catégories différentes. Contrairement au
Canada, oli le bois produit est classifi& selon une norme

nationale et constitue un bien distribué& & une varidté de

consommateurs, la tradition en Scandinavie est de vendre selon

la marque de fabrique aux m&mes clients qui connaissent la qualité

s
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et la catégorie de. bois vendu par telle ou telle usine.
Une forte proportion de ce bois d'oeuvre est vendue sous
forme brute, s&ché et prét 3 &tre transformé par le
client, en menuiserie ou en d'autres produits finis ou
semi-finis.

Alors que les usines canadiennes se spécia-
lisent souvent dans le produit qu'elles fabriquent et en
limitent leur production (longueur, largeur, épaisseur,
catégories) & un petit nombre pour une scierie, et i peut-
8tre 150 articles pour une installation plus diversifiée,
une scierie moyenne en Scandinavie produit jusqu'a 1 000
articles ou plus. Alors que la scierie moyenne au Canada
vénd au volume, le gros de ses produits &tant fourni comme
un bien de base en lots &quivalents au chargement d'un
wagon, une scierie moyenne en Scandinavie est plutdt orien-
té&e versiiarprodﬁction sur comméﬁée.et traite des commandes
moins volumineuses de produits moins ordinaires qu'elle
vend 3 tout le continent européen et au Royaume-Uni, avec
les variétés de golits, de styles de construction, de codes
et de ré&glements.

Les entreprises de sciage qul sont assez
importantes pour se permettre d'exporter, ont généralement
des accords exclusifs avec des agents- dans chacun des
principaux pays-imPOrtateurs. L'agent négocie les ventes
selon les instructions du vendeur. Les scieries elles-

mémes ont peu de contact avec l'acheteur final, et elles
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connaissent donc trés peu l'utilisation finale de leurs
‘produits. Cependant, depuis peu, des entreprises nordiques
moins importantes ont &tabli leurs propres agences de
vente dans les principales ré&gions du marché& Européen, et
notamment en Grande-~-Bretagne.

Dans les pays scandinaves la tradition est
de vendre le bois d'eeuvre en bloc selon la catégorie, la
largeur et 1l'épaisseur mais non selon la longueur; Ce
n'est que récemment que quelques usines ont commencé 3
sélectionner le bois selon la longueur et la tendance est
maintenant de vendre le bois en lots de longueurs assorties.
Bien slir, en Amérique du Nord, la plupart du bois d'oeuvre
est vendu en lots assortis selon la longueur en multiples
de 2 pieds ou déblté avec précision a des longueurs données.
Quand il est vendu en dongueurs irréguliéres et meilleur
marché, le vendeur et 1l'acheteur s'entendent généralement
sur les longueurs‘incluses, les lots &tant souvent consti-
tuds d'un nombre minimum de longueurs préférées et un

pourcentage maximum de longueurs moins demandées.

c) Les différences dans la conception des scieries

Dans la plupart des usines canadiennes, sauf
dans les fabriques de poteaux, les billes de sciage sont
trongonnées en multiples de 2 pleds avec une marge pour
le retrait du bois et le trait de scie. Les scieries
canadiennes sont généralement limité&es quant & la longueur

maximum de bois d'oeuvre qu'elles peuvent produire, mais
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la plupart d'entre elles ont des installations qui leur
permettent de s&lectionner le bois & certaines longueurs
sépcifiées.

Dans les scieries scandinaves, les grumes
sont sélectionnées suivant l'essence, la catégorie et le
diamé&tre, ce qui permet aux scieries de travailler plus
longtemps sur un méme diamétre. Cela permet aussi de
régler les nombreuses scies & cadre en vue d'un rendement
maximum pendant tout le temps que sont trait@es les pi&ces
d'un certain diamétre. Il n'y a généralement pas d'instal-
lations pour classer d'aprés la longueur,'et le produit
fini est expé&dié en lots classés suivant la catégorie et
toutes les dimensions sauf la longueur. Une usine de ce
type ne peut satisfaire des commandes portant sur des
longueurs précises que d'une manié&re: 1l'aboutage.

Les Scandinaves ont fait un travail remar-
quable dans la mise au point de l'aboutage et ils ont
réussi 3 faire du bois abouté par collage un produit
enti@rement reconnu. En établissant des normes et de
bonnes méthodes de contrdle de la qualité&, ils ont effacé
tous les préjugés envers les produits en bois abouté.
Cela fait qu'il n'y a ni péﬁalité de prix, ni réduction
non plus d'ailleurs, pour l'aboutage. An contraire des
réductions sont offertes lorqu'ii y a fournitﬁre de
longueur particuli&res. En r8gle générale le cofit de

l'aboutage &quivaut aux ré&ductions pour les longueurs
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particulidres et la premi&re justification de l'aboutége
est son aptitudé & rester concurrentiel dans un ‘marché
dont la demande pour certaines longueurs ne pourrait
8tre satisfaite autrement, &tant donné& les longueurs de

grumes disponibles.

1. Essences

Dans les trois pays on pratique l'aboutage
du-pin et de 1'épinette, cette derni8re essence &tant
la plus utilisée, probablement & cause de sa plus grande
disponibilité et de Son cofit moins &levé. D&ns chaque

pays toutefois les deux essences sont traité&es sé&parément.

2. Dimensions

Les dimensions principales du bois de cons-
truction dans les pays scandinaves obé&issent & des normes
établies par accord international, les dimensions trans-
versales &tant données en millim&tres, les longueurs en
métres et les volumes eﬁ métres cubes. Les dimensions
standards sont les suivantes:

Z . -
Epalsseur, Largeurs

mm

19 x 75 100, 125 et 150

22 x 100, 125, 150, 175, 200, 225

25 x 100, 125, 150, 175, 200, 225

32 x 100, 115, 125, 175, 175, 200, 225, 250, 275
38 x 100, 115, 125, 175, 175 200, 225, 250, 275
44 x 100, 115, 125, 175, 175 ‘
50 x 100, 115, 125, 175, 175 200, 225, 250, 275
63 x 100, 115, 125, 175, 175 200, 225, 250, 275
75 x 100, 115, 125, 175, 175 200, 225, 250, 275
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Les trois dimensions principales
de bois d'oeuvre sont:

50 mm x 100 mm (approx. 2" x 4")
25 mm x 100 mm (approx. 1" x 4")
25 mm x 125 mm (approx. 1" x 5")

Les dimensions communes secondaires
sont: 50 mm x 200 mm (approx. 2"
et: 50 mm x 75 mm (approx. 2"

Cl
los}

Une é&tude effectuée en Su&de en 1975-76
indiquait que plus ‘de 45 % du pois -d'oeuvre- —-
consomm& chagque année par 1l'industrie suédoise du ba-
timent &tait en dimensions combinées de 25 mm x 100 mm
et de 50 mm x 100 mm. Les machines 38 abouter installées
dans les usines visit&es permettaient 1l'aboutage d'élé-
ments ayant au maximum 4 pouces d'épaisseur et 10 pouces
de largeur. La longueur minimum acceptée par les machines
variait de 1 métre & 1.3 métre.

Les &léments courants aboutés font 2" x 6"
et 2" x 7". Les_limiteé de dimension minimum pour
l'aboutage ne sont pas imposées par la machine mais par
des considérations &conomiques. Les dimensions minimum
‘de bois abouté &taient en_général de 2" x 4" et il semble
que la longueur minimum é&conomiquement acceptable était
environ de 8 pieds. Les chiffres fournis par l'Institut
sué€dois de recherche du bois montrent qu'on pratique
1'aboutage d'éléments faisant en moyenne trois wetres
(9.8 pieds) de longueur pour obtenir des €léments faisant
en moyenne 10 mé&tres (19.7 pieds). Un cadre d'une usine

finlandaise nous a déclaré que 40 pour cent de la production
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de son usine est maintenant tri&e suivant la longueur.
Selon lui les exigences de longueur sont trés variables .,
la Hollande demandant du bois tri& selon la longueur et

le Danemark ne voulant pas de bois trié de cette facon.

3. Les catégories

Il n'y a pas de ré&gles de classification
communes gui servent de norme pour tous les pays scandi-
naves. La seule réglé de classification commune est
celle utilisé&e pour le bois lamellé.

La classification du bois d'oeuvre d'aprés
1l'aspect est la méthode_généralement.adoptée par les
scieries en su&de et en Finlande oli les normes définis-
sent les défauts admissibles suivant les catégories.

Les trois groupes de gqualité principaux sont "mélangé&s"
(catégories I-IV combinées), "Cinquiéme" et "Sixiéme".
Ces catégories sont reconnues a la fols pour l'exportation
et les ventes intérieures. Cette norme a &té publiée
pour la premiBre fois en Sudde en 1958 et un manuel révisé a
paru en mai .1976. Elle a &té mise au point par le comité
suédois de la classification du bois en collaboratiqn
étroite avec un comité finlandais correspondant. En
général, la production de bois par cat&gorie des scieries
scandinaves est la suivante: "Mé&langé&s" - 35 %; "Cingui&me"
- 50 %; "Sixiéme" - 15 %.

Dans tous les pays scandinaves, chaque

scierie a le droit d'adapter les normes de classement du
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bois 3 ses propres conditions. Quelques uns des grands
exportateurs suédois ont commencé 3 utiliser leurs pro-
pres normes de classification, notamment pour le bois
rouge et pour adapter leur production aux besoins spéci-
fiques de la menuiserie et des constructions en bois.
Toutefois le nom de marque du producteur lui-méme est

considéré avant la catégorie sur le marché& européen.

L'int8r&t des Scandinaves pour le classe-
ment selon la ré&sistance mécanique (classement mécanique)
des bois s'est accru depuis que le gouvernement britannique
a stipuldé que tout le bois utilisé& dans le batiment devrait
8tre classé, selon la résistance mécanique, dans les caté-
gories précisées par le B.S. Code of Practice 112. Des
ré&gles spéciales ont &té &laborées en 1973 en Angleterre

pour le classement mé&canique effectué & la machine et

visuellement (B.S. 4978:1973).
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Les opinions différent’au sujet des

| mérites respectifs du classement 8 la machine et du clas-
sement visuel. Le classement & la machine est maintenant.
utilisé par les importateurs de bois et d'autres consom-
mateurs du Royaume-Unl pour revaloriser leurs importations.
Toutefois en Sué&de, oﬁ; des 3 pays visités, 1l'idée du
classement mécanique & la machine paraissait &tre la plus
répandue, 20 machines sont en service, mais elles sont
utilis@es surtout pour classer le bols destiné & la con-

sommation inté&rieure comme les &lé&ments pour les poutres

lamellées et les fermes de toit.

En gé&néral, et plus particul;érement en Norvége,
nous avons eu l'impression que le classement visuel est
préférable au classement & la machine. Les machines ont
seulement &té introduites vers la fin des énnées soixante.
Elles cofitent cher, leur durabilité& est mise en doute et
des essais effectu@s en laboratoire en Finlande montrent
qu'il n'y a qu'une différence de 2 pour cent entre les

deux modes de classement.

Le classement & la machine &tait utilisé& pour
s@lectionner le bois avant l'aboutage d'éléments utilisés
dans la fabrication de poutres lamellé&es. On justifiait

le classement & la machine pour cet usage en disant qu'il
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acceptait plus de bois que le classement m&canique visuel.
Toutefois 11 s'agissait 18 d'un procé&dé& cofiteux, avec 5
personnes employé&es a lalmaéhine. De blus, il est toujours
nécessaire d'effectuer un classement visuel pour é€liminer
les différents défauts d'apparence qui se produisent
normalement dans la fabrication du bois, mais gui ne sont

pas pergus par la machine.

On a constaté@ que le bois abouté desting& 3 la
fabrication d'&léments porteurs est soit de la caté@gorie
"Mé8lang&s", solt classé en fonction des caractéristiques

mécaniques, que ce soit par la machine ou visuellement.

En général, il n'existe pas de normes précises
pour déterminer les cat&gories de bois & abouter. Il
suffit de faire homologuer par des essais de contrdle le
bois de charpente about&. En Finlande, l1'Association des
ingénieurs du b&timent poss&de un code qui définit les
régles d'utilisation du bois abouté dans la construction.
Ce code permet l'utilisation du bois abouté& pour des
€léments travaillant en compression, mais pour les €lé-
ments travaillant en tension il exige un contr8le du
comité directeur de 1l'aboutage pour les cat&gories de
résistance mécanique T20 et T30. Il interdit 1l'utilisa-
tion de la catégorie T40, sauf permission spé&ciale du

comité directeur.
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La plupart des usines visité@es avalent des li-
cences pour l'aboutage jusqu'8 la caté@gorie mé&canique
T20. La production:de'la catégorie T30 est rare en
Scandinavie et la demande en est faible. En gé&né&ral les
architectes Préconisent 1'utilisation d'é&léments plus
forts de la catégorie’T20.§lut6t que ceux de la catégorie
T30, plus cofiteux. Toutefois on prévoit que l'utilisation
PluS'répahdue du classement selon la résistance mécanique
effectud & la machine éermettra d'accroitre 1l'usage des

catégories T30,

Les instructions pour l'aboutage exigent qu'il

n'y ait aucun défaut dans la ré&gion de l'enture. Par
exemple en Finlande et en Norvége, les r&glements exigent
que la distance du noeud le plus proche de l'enture soit
8gale d trois fois le plus petit le diamétre du noeud.

Il ne doit aussi y avoir aucune flache, aucun d&rangement
des fibres, aucune déviation de fil ni aucun autre défaut
8 proximité& du joint.

Teneur en humidité et températures de fabrication

Alors que les renseignements regus des autorités
comp@tentes sur les exigences de la teneur en humidits
du bois destinég & l'aboutage concordaient plus ou moins,
nous avons not& d'un fabricant & l'autre une différence

/ .
congid@rable dans le degré de tolérance. Etant donné& que
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toutes les installations visit&es obtiennent des produits
acceptables et qu'en r&8gle générale, elles dépassent les
exigences d'essai, il est &vident que l'aboutage tolé&re
un certain degré d'humidité&, dans la mesure ol l'opéra-
tion s'effectue 4d'une mani&re coh&rente et contrdlée.

En 1966, la NorvEge a appliqué a 1l'aboutage le
maximum de 15 % d'humidité déjd en vigueur pour les &lé-
ments des poutres lamell@es. Toutefois cela revenait
trop cher, et apr@s des essais poussés, le maximum permis
a 8t& porté & 23 %, 8 la condition que la différence
entre les deux piéces & abouter ne dépasse pas 5 %. Les
installations visitées en Norvége fonctionnent largement
entre ces limites et ne signalent aucun probléme. Dans
la plupart des installations norvégiennes le bois est

préchauffé & l'aide d'appareils & haute fréquence.

En Finlande, l'Institut d'état de la recherche
recommande -un maximum d'humidité de 15 %, la différence
entre les deux piéces & abouter ne devant pas dépasser
7 %. Au cours de nos visites cependant, nous avons re-
marqué que les fabricants s'imposaient une gamme de

normes, allant de 16 % a 23 %.
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En Su@de on opére‘en,général dans les mémes
limites qu'en Norvégé'et en Finlande et la majorité des
systBmes que nous avons vus comportaient un préchauffage

& haute fréquence.

Au cours de nos visites et lors de réunions
avec les scilentifiques et techniciens des instituts de
recherches, nous avons pu noter que l'on accordait une
~grande im?ortance au sé&chage du bois & abouter. Nous
avons entendu plusieurs réflexions du genré: "de bons
sé@choirs et un sé&chage minutieux sont le secret d4'un abou-
tage ré&ussi". Il est certain que les Scandinaves s'appli-
quent beaucoup (comme il font & chaque étape de fabrica-
tion) pour sé@cher le bols lentement et réguli&rement. .Le
bois est s&ché suivant le cycle humide et sec & des ﬁem—
pératures allant de 35 & 40 °c (95 5}105 °F) avec pour
objectif de s&cher 66 % du chargement d'un four & 18 %
MC (¥ 2 %). Il semble que l'on obtienne tr&s peu de bois
'qui dépasse 20 % d'humidité avec un tel cycle. Dans ces
conditions, il faut 5 & 6 jours pour s&cher du bois &pais

de 2 pouces et 6 & 7 jours pour du bois de 3 pouces.

L'importance d'avoir du bois séché& uniformément
pour l'aboutage tient 8 la r&gularité du retrait et &

1l'absorption de colle. Une extrémité plus s&che aurait

l
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tendance & absorber plus de colle, emp@chant ainsi une
bonne prise. La méme chose s‘applique si une extrémité
contient trop de résine; On nous a signalé en Finlande
que le pin de Lapbnie; qui comporte une surface importante
de bois de coeur et un Petit anneau d'aubier, ne se préte

pas trés bien & l'encollage aux extrémités.

C'est 18 une question gue de nombreux produc-
teurs canadiens de bois d'épinette, pin et sapin auront
8 étudier s'ils envisagent l'aboutage. La différence de
densité de ces trois essences exigera peut &tre gu'on les

sépare pour le s&chage et l'aboutage.

En plus du séchage au four, les Scandinaves
utilisent un certain nombre de méthodes pour préparer

comme il se doit le bois avant l'aboutage. Par exemple,

l'entreposage du bois 12 & 36 heures dans un atelier

d'aboutage chauffé (15 & 22 ©C) est uhe pratique courante mais

colteuse.

De plus en plus d'installations utilisent aujourd'hui
un équipement & haute fréquence (ou radio fréquence) qui
chauffe dans un &@coulement continu un minimum de 3 pouces
& l'extrémité de chaque pi8ce de bois, jusqu'ad 80 °c et

souvent jusqu'a 100 ©. Cela est suffisant, méme en hiver,
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pour uniformiser la températurefdans les extrémités &
abouter et l'on consid&re que la chaleur emmagasin€e est
suffisante pour permettre la prise de la colle, méme si
le bois est placé & l'exté@rieur dans les 8 minutes qui
suivent l'aﬁ?lication de 1la colle et le pressage. Ces
8 minutes suffisent aussi pour permettre la poursuite de
-1'usinage, comme le rabotage de la pié&ce abouﬁée.

C. ‘Le‘prbcédé‘dE‘l‘aqutage

L'aboutage comprend 7 ou 8 étapes précises. Dans

l'ordre chronologique ces &tapes sont les suivantes:

1. entrée du bois

2. suppression des défauts et équariséage des

extrémités

3. bré~chauffage |

4. découpe des profils d'aboutage

5. apélication de la colle

6. pressage et prise .

7. coupe & la longueur désirée

8. sortie du bois

Une variété& d'équipement et de syst&meés, y compris
la manutention, sont utilis&s au stade de l'entrée, et |
dans chaque cas les &léments devant &tre aboutés sont
amends & la premi&re scie rogneuse ofl le bois est examin&

par 1'op&rateur. Tout défaut placd & moins de 4 pouces de
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l'extré&mité& d'une éiéde quelconque est enlevé & la scie
et les extr&mité&s de chaque pil&ce sont taillées parfai-
tement d'é&querre éour assurer un profilage exact des

doigts ou entures et un assemblage de précision.

Le préchauffage des extrémité&s du bois destiné

& 1l'aboutage ne nous a Pas semblé &tre considéré comme
une partie essentielle du processus de fabrication en
Scandinavie. Alors qu'il &tait assez utilisé& en Sud&de
et en Norvége, il n'était pas aussi répandu en Finlande
oll 1'usage consistait & élacer pendant 24 heures dans un
batiment chauffé les pi&ces destindes i l'aboutage et i

les y garder pendant 12 & 18 heures aprés l'aboutage.

Quand le préchauffage est utilisé&, environ 3
pouces 8 l'extrémité de chaque pi&ce passent dans des
appareils 8 haute fréquence pendant environ 30 secondes.
Cela porte la température des extrémités 3 80 °c ou plus

et accélére grandement la prise de la colle quand elle

est appliquée au bois et que les extré&mités profildes sont

pressées l'une contre l'autre. Avec le préchauffage, la
prise de la colle est semble~t~il assez bonne apr&s 4

minutes et suffisante apr&s 8 minutes pour permettre la
suite de l'usinage, comme le rabotage. On peut comparer

ces ré&sultats avec ceux d'une usine qui n'employait
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pas le préchauffage mais qui poss&dait une tré&s grande
Surface’d'entreposage"oﬁ la tembérature était maintenue

8 15 °c ou plus; Dans ce'cas;'on comptait 5 heures pour

le temps de prise initiél et 12 heures avant de pouvoir
soumettre la piéce'ébOutée 8 un essai de résistance. Cette
- usine produit du bois de charbente et sa production cons-
titue environ la moitié& des exportations de bois de char-

pente abouté& de la Finlande.

Les différences de pratique entre les usines en
ce qui concerne le préchauffage et le séchage de la colle,‘
semblent venir des différentes COnditions existant dans
chaque installation. Le pré&chauffage est nécessaire par
exemple dans les usines qui pratiquent 1'aboutage de
bois gelé& ou dont le batiment oli s'effectue le sé&chage
est exposée d des températures tr8s basses. Le préchauf-
fage est aussi généralement pratiqué quand la suite de
1'usinage est effectuée peu de témps apr&s 1'aboutage.
Toutefois, malgré les grandes différences de procédés
d'uﬁe usine & l'autre pour le préchauffage et le séchage,
les essais sur la qualité& des joints ont donné semble-t-il,
d'excellents résultats.

Le‘découbage, ou profilage, des extrémités du
bois pour la réalisation des entures est effectué par des

couteaux circulaires qui fonctionnent & une tré&s grande
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vitesse. Sur certaines machines le couteau profile les
deux extré&mités § coller en méme temps. Sur d'autres,
deux couteaux sont utilisé&s, chacun profilant seulement
une extré&mité& de la pi&ce. D'autres machines encore
poss&dent un couteau qui profile jusqu'd 10 extrémités en

un seul passage.

Le profil des entures apparait soit sur plat
figqure 1) soit sur chant (figuré 2), et les entures sont
taillées parall&lement & deux faces opposées du bois,
comme c'é@tait gé&néralement le cas en Scandinavie. Les
joints & entures diagonales (figure 3) ont &té expé&rimen-

tés mais ne sont pas encore répandus.
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Le personnel de recherche et de laboratoire &
Helsinki et Oslo, qui a effectué un grand nombre d'essais
destructifs, n'accorde bas‘au vu des r&sultats de leurs
essals, une importance‘bartibuliére au sens des cloigts,
mais il souligne 1'im§ortance d'avoir des outils de coupe
alguisés, des disbositifs de serrage bien entretenus et

un bon alignement.

On nous a mentionné deux facteurs qui théorique-
ment, joueraient en faveur du type d'enture de la figure 1.
Si une erreur est commise ou si par exemple une dent est
mal découpée, cela concernera une surface de contact plus
petite que dans la figure 2. En ré&gle générale, les
doigts ext&rieurs ne sont pas aussi forts que ceux du
centre. En cons@quence, le type d'enture de la figure 1
diminue le pourcentage de surface de joints extérieurs

par rapport & la surface totale.

Il y a certains rapports d observer en ce qui
concerne la longueur, la forme, la largeur de la pointe
et la profondeur de la dent, et l'on peut suivre certaines
indications en ce qui concerne la largeur minimum de la
bande de colle a appliquer par rapport & la section de la

pi8ce. On utilise généralement des rapports de 1:10 et

de 1:7.5 entre la section et la surface de collage.
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La longueur des doigts par exemple, est fonction
de la pression exigée'pour la presse d'encollage. Des
doigts'plus courts demandent une poussée plus forte. Selon
deux spécialistes, une augmentation de la longueur des
doigts entrafnerait une augmentation de la différence ad-

missible du taux d'humidité entre les deux pi&ces & abouter.

L'angle du doigt ainsi que la largeur de la pointe
peuvent avoir un effet sur la r&sistance du joiﬁt g la
traction, mais les meilleures conditions’de‘résistance

causent des problé&mes d'ordre pratique pour 1l'usinage et

le pressadge des extrémités.

L'idéal est que 1l'usinage se fasse juste avant
l'encollage. Le délai.maximum admissible entre ces deux
opérations est de 24 heures dans de‘bonnes éonditions
d'entreposage pour &viter la poussire, la saleté et la
déformation des doigts, gui nuisent 8 l'ajustage et a la

qualité de 1l'adhérence.

Alors que le code briténnique exige une distance
miﬁimum de 1 mé&tre (3;3.pieds)entre les joints, il n'existe
pas de code semblable dans les péys scandinaves. Toutefois
les Scandinaves consid&rent gue 3 joints sur une longueur

de 16 pieds est une limite pratique et &conomique et
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pensent que cela deviendra la norme internationale &

l'avenir.

Trois types de colle tr8s connus sont utilisés
pour l'aboutage en Scandinavie: 1'ur&e formol, la résor-
cine phénol et l'acétate de polyvinyle. Les urées formol
conviennent généralement pour l'utilisation en inté&rieur
et pour certaines menuiseries d'extérieur comme les cadres
de fenétres protégés par la peinture. Les acé&tates de
polyvinyle conviennent pour les utilisations hors charpente
et la menuiserie lorsque les produits ne sont pas exposés
8 l'humidité. Les colles en résorcine phénol conviennent
8§ la fois pour l'intérieur et pour l'extérieur. Nous
avons pu observer au cours de notre tournée que c'é@tait
de loin le type de colle le plus commun et qu'il &tait
ubiligé preSqu'éxclusivement pour l'aboutage de bois de

charpente.

Les colles sont gé&néralement préparées dans une
pi8ce séparée et frafche située prés de l'atelier d'abou-
tage. Nous avors remarqué que les récipients & colle
placés pr&s des machines & abouter &taient aussi quelque-
fois réfrigérés pour &viter que la colle ne devienne trop

visqueuse.
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On a observé trois ﬁéthodes d'application de
la colle sur les entures: & la main, par des rouleaux
et au pistolet. La bremiére méthode effectuée gé&nérale-
ment & l'aiae d‘une'siméle'brosse, n'est pas propre et
entraine du gaspillage. Elle n'est généralement employée
que lorsque le mé@canisme d'application mé&canique de la
coile est en cours de nettoyage ou en panne. Les rouleaux
mécaniQues, de la forme des doigts, appligquent la colle
aux doigts de l'une des deux piBces & abouter. Toutefois,
1l est généralement reconnu que le syst&me relativemenf
nouveau qui consisﬁe a appliquer la colle sur les doigts
au pistolet est plus efficace que les autres méthodes.
Dans ﬁne usine type utilisant des colles ré@&sorcines phénol
et des rouleaux mécaniques, la consommation de colle &tait
en moyenne d'un'litre par métre cube de bois abouté&. Cela
8quivaut approximativement 3 % gallon impérial pour mille

pieds planche.

Le joint est terminé& quand les deux extrémités
usinées et encollées sont press8es l'une contre 1l'autre
et que la colle a pris. La pression exercée aux extré-
mité&s au cours du préssage dépend de facteurs comme la
longueur ét la forme des doigts, la force de serrage et
le degré d'accé&lé&ration de la prise dfl au chauffage. On

nous a déclaré qu'il est courant en Scandinavie d'avoir
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une pression de serrage aux extrémité@s d'environ 450 livres

par pouce carré.

préchauffage, le bois & abouter'doit 8tre & une tempéra-
ture d'au moins 18 °c (64 °F) quand la colle est appliquée
et 11 doit rester &8 cette température jusqu'a ce que la
colle ait pris ce qui, selon certains fabricants de ces
pays, demande 30 heures. Toutefois, si le bois abouté
peut &tre exposé& & 30 °¢c (86 OF) pendant 12 heures, on
nous a expliqué que éela était suffisant pour obtenir

une bonne prise,

L'usage le plus répandu aujourd'hui est de
chauffer par haute fréquence les extrémités du bois
jusqu'd environ 90 °c (194 °F) avant l'application de la
calle, ce qui fait que la chaleur emmagasinée permet la
prise de la colle, qui s'effectue en 5 &8 8 minutes. Dans
des installations oll une raboteuse est utilisée apréé une
presse d'encollage, un intervalle de 8 minutes est généra-

lement programmé& entre ces deux opé&rations.

Un des experts du Norsk Treteknisk Institutt

d'Oslo, nous a ainsi décrit le perfectionnement des méthodes

de prise des colles. Il nous a expliqué que la résorcine
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phénol, &tant un adhésif § deux composants, nécegsitait

de la chaleur pour gque puisse se produire le processus de
prise de la colle,.de fagon & ce qu'elle devienne enti&re-
ment r@sistante & 1l'eau.

Premi,

Des plagues chauffantes sont utilis&es au joint,
mais ne chauffent le bois gqu'en surface. La colle ne

prend donc que superficiellement.

Deuxi€me mé&thode

Le chauffage par haute fréquence est utilisé
au joint, ce qui ﬁroduit la pénétration de chaleur et la
prise de lé colle nécessaires. Mais cette méthode prend
trop de temps et rend la production trop lente et trop

cofiteuse,

Troisiéme m&thode

Pr@8chauffage par haute fréquence. C'est la
méthode la plus utilisée aujourd'hui et nous la décrivons
alilleurs dans le pré&sent rapport. Le préchauffage répond
8 deux objectifs: il permet d'@galiser la tempé&rature
dans les extré&mités & assembler et d'emmagasiner de 1la

chaleur au joint pour obtenir une prise rapide de la colle.
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Quatri@me méthode

Le traitement par haute fréquence se fait

aprés l'application de la colle.

La quatri@me méthode n'a &té utilisée jusqu'a
présent que sur une petite &chelle, mais on la considére
comme la plus avancée. Les essais ont montré qu'une fois
l'eau évaporée et la colle s&che, le joint obtenu est so-
lide mais résiste moins 8 l'eau que lorsque la prise de
la colle est obtenue par 1'a§§lication de fortes tempé-

ratures.

Une colle qui n'est pas exposée & de hautes
températures a tendance & fluer de nouveau quand on lui
applique de la chaleur quelques jours plus tard, mais
étant donné que ce phé&nom&ne est limité&, la mé&thode la
plus sfire consiste & appliquer la chaleur (80 & 100 °¢c)
immédiatement apré&s l'application de la colle et le

pressage.

Aprés le pressage et les premiers stades de la
prise de la colle, le bois about& est coupé & la longueur
désirée par une scie fixe ou mobile. Les pi&ces aboutées
coupées 4 longueur sont ensuite arrangées par lots manuel-

lement ou mécaniquement puis empilées, prétes & l'expé&dition.
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D. Matériel pour 1l'aboutage

les -

En Finlande et en Su&de uniquement, il y a plus
de 80 installations d'aboutage contr6l&es qui utilisent
1'équipemen£ produity@ar seﬁt fabricants différents. Les
marques gue nous avons remarquées le plus souvent au cours
de notre mission &taient la marque suédoise Sunfab (6),
la marque Ouest—allemande Dimter (4) et la marque britan-
nique Cook Bolinders (3). Les autres4machines que nous
avons remarquées &taient la Sauter et la Hombok, toutes

les deux fabriquées en Allemagne de 1'QOuest.

Les installations d'aboutage que nous avons
visité@es .avaient &té construites entre la fin des années
60 et 1976 et recouvraient une gamme &tendue de marques
et de mod8les. Quand nous avonsg eu la possibilité d'étu-
dier le mod&le le plus ancien et le plus récant d'un méme
fabricant, il &tait évident que des progr&s importants
avaient &té accomplis, surtout en ce qui qoncerhait le
caract8re compact des machines, la vitesse de travail et

l'application de la colle.
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Les machines Sunfab, qui sont fabriquées par
Sundinos Fabriker AB, existent depuis de nombreuses années
et les différents mod&les ont suivi 1'&volution de la
technique. Nous avons vu un des syst@mes les plus ré&cents
8 l'usine AB Geiger & Soner & Langasjo, en Su&de. Cette
firme a achet@ &8 Sunfab un systéme global qui comprend
un palan d'alimentation inclinable, deux préchauffeurs,
une profileuse, un applicateur de.colle indépendant a
rouleaux, une presse indé&pendante, une scie, des griffes
de rejet automatique suspendues et une empileuse de tfpe

é€lévateur. Ce syst@me ne demande que deux opérateurs.

La firme britannique Cook Bolinders Ltd., vient
de lancer sur le marché& une nouvelle machine & abouter
(mod&le FJ-AM) qui 8 elle seule effectue la découpe des
entures, le collage et l'assemblage, opé&rations qui aupa-
ravant &taient effectudes par trqis machines. D'aprés
le fabricant cette nouvelle machine aura une production
de 7% joints par minute, ce qui &quivaut & une production
moyenne de 30 méfres ou 100 pieds par miﬁute. On nous a
signalé 45 autres machines plus anciennes actuellement

en usage,

Deux des machines Dimter que nous avons vues

au cours de notre visite sont congues comme la Sunfab, &
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savoir que les trois fonctions principales sont effectuges
séparément et que les pi8ces passent une & une & chaque
stade de la fabrication. A l'une des installations, &

Vierumaen Teollisuus Oy & Vierumaki, en Finlande, le

concept est Jifférant. Aprés Ta rectification et
1'é§ﬁafiss;§e”d;;“;xifé;i£és,“lésmﬁiééé;_édht posées sur
chant et placées de front par lot aém;iﬁq;” Ce lot se
déplace vers l'avant ?uis revient sur des couteaux qui
usinent sur une extrémité les cing pi&ces en méme temps.
Les pi&ces ée déﬁlacent ensuite vers une deuxiéme profi-
leuse qui découﬁe l'autre extrémité&. ©La colle est appli-
quée en méme temps que sont découpées les éntures. Les
pi8ces sont ensuite remises automatiquement sur plat et

acheminées de la fagon habituelle & travers la presse.

Une des usines oll nous avons femarqﬁé le plus
d'originalité est celle de Moelven Limtre'A.S., ad Moelv,
en NorvEge, oll le matériel traditionnel est combiné& avec
du matériel de leur propre conception. L'entrée des
piéceé se fait de la fagon traditionnelle, et une fois
taillées, celles-ci sont posées sur chant ef placées en
lot de huit.ou neuf. Ce lot avance ensuite sur un
plateau tournant qui reste fixe pendant que 1es.piéces se
déplacent vers le Profileuse. Quand 1'une des extrémités
est découpée, le plateau tourne de 180 © et 1'autre éxtré-

mité est profilée. Le lot est ensuite déblogqué, les
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pidces retombent sur le plat et sont introduites dans une
presse continue. Cette presse'est un modéle particulier

B cette usine et diff8re enti@rement des autres que nous
avons pu voir. La pression est obtenue par ia différence
de séns de rotation et de vitesse des rouleaux d'entrée

et des rouleaux de sortie. ILa force des rouleaux d'entrée
est compensé@e par une force opposée un peu moins grande
qu'exercent les rouleaux de sortie. L'effet recherché

est d'obtenir la pfession requise pour un bon joint pen-
dant que les piéces continuent 8 se déplacer. Cela aug-
mente la longueur en pieds lin€aires qui peut &tre traiftée
dans un laps de temps donné. La scie & débiter mobile
est montée sur un chariot suspendu. Elle suit la pi&ce
qui sort de la presse et la met & longueur. Cela permet
d'accroitre encore la longueur lin&aire pouvant &tre pro-

duite,.

Exigences pour les installations

La plupart des machines nécessaifes pour 1l'abou-
tage peuVent s'installer facilement sur un sol en béton
ou sur des cales. La machine la plus lourde semble &tre
1'abouteuse Cook Bolinders FJ-AM qui pé&se environ 10

tonnes. Seule une alimentation en courant &lectrique est

nécessaire. Les &léments de préchauffage par haute fréquence
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sont refroidis & l'eau par un &changeur de chaleur en
circuit ferm&. Sur certains mod&les le contr8le des
dispositifs de serrage et le mouvement des t&tes porte-

couteaux s'effectuent hydrauliquement.

Entretien

Il semblerait que les compé&tences existantes et
la précision requise pour faire fonctionner et entretenir
un groupe canadien type avec raboteuse moderne & haute
Vitessé et 8 contrble par mémoire prbgrammée, suffiraient
pour permettre l'exploitation et l'entretien d'une usine
d'aboutage, Les abouteuses Cook Bolinders et Dimter, qﬁi
efféctuent trois fonctions en une seule opération, sont
plus difficiles & dépanner que les machiﬁes plus décom-

posées du syst@me Sunfab.

y N
. o '
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E. L'aspect &conomigue de l'aboutage en Scandinavie

1. Les coiits d'investissement et d'exploitation des

usines d'aboutage

ﬁtant donné la grande variété d'équipement
et de machines d'aboutage observé dans les différentes
usines visitées au cours de notre tournée, &tant donné
aussi les variations d'une installation & l'autre et la
guestion de savoir si tel nouveau batiment a &té cons-
truit dans le but de recevoir tel &quipement, il nous
a &té difficile de déterminer un colit d'investissement
si§nificatif pour une installation d'aboutage. Quand
nous avons traité& de cette gquestion avec le directeur de
la société& Cook Bolinders Ltd. en Angleterre, il nous
a fait savoir le coiit de leur nouveau systéme FJ-AM, avec
le préchauffage & haute fréquence, la ventilation, le
refroidissement, l'@quipement d'essai, les installations
d'entrée et de sortie, mais d l'exclusion des murs,
serait environ de $300 000 installé. En Suéde, le pro-
priétaire d'une usine d'aboutage qui a achet& le systéme
Ssunfab complet au cours des deux derni&res années avec
un &quipement comparable & celui de la société& Cook
Bolinders, estimait le colt de remplacement actuel &
$200 000 ou plus.

L'information la plus compl&te sur les cofits
d'investissement et d'exploitation pour une nouvelle ins-

tallation d'aboutage est certainement celle gue nous trouvons
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l'association des exportateurs de bois su&dois. Le résumé

suivant présente les données les plus significatives

contenues dans ce rapport. Les valeurs sont données en

couronnes sué&doises.

a)

b)

c)

Les batiments et le terrain
le terrain, y compris l'am&nagement
les batiments

les installations électriques

Les machines
Une abouteuse complé&te avec
chauffage par HF, matériel de
découpe, bandes transporteuses,
empileuses, y compris les frais
d'installation
Equipement d'essai
Poste de sectionnement et branchement
électrique
Dispositif d'aspiration de la sciure

Frais d'experts, etc.

100

350

000

009

000

50

500

1 075

25

100

50
50

1 300

Cofits d'investissement:
‘Temps d'amortissement:
- b&timents 15 ans
- machines 7 ans

Intéréts - 10

oe

000

000

000

000

000
000
000

o am

-l
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Facteur d'annuit& a8 10 % d'intérét:

- batiments - 15 ans @ 0.13147 x 500 000 - 66 00¢/an

- machines - 7 ans 0.20541 x 1 300 000 - 267 000/ an

d) Main-d'oeuvre et administration
Un préposé& au dispositif d'alimentation
et un opérateur de machine
@ 65 000/ an = 130 000/ an
Contremaitre et administration

75 000/ an

e) Autres coilits d'exploitation fixes annuels

Flectricitd 20 000
outils, afffitage 25 000
Entretien et service 20 000
Assurance 10.000
chauffage 15 000

Inspection de contrfle de la

qualité 5 000
. Divers 5 000
100 000/ an

f) Cofits d'exploitation variables

3 abouté

Découpe = 18 couronnes par m
Colle =_. 10 couronnes par m3 abouté
Manutention et transferts = 6 couronnes par 3

abouté
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g) Risque, profit et part pour 1'Administration centrale

et la gestion

15 ¢ de 1 800 000 couronnes = 270 000 couronnes

h) Colit total par joint

En se basant sur les cofits mentionnés de 1 a 7
ci-dessus, sur une année de travail de 200 jours, sur une
1ongueﬁr moyenne de 4 mé&tres pour. le bois avant 1'aboutage,
et 1 100 joints par jour, le coflit total du bois abouté& de
50 mm x 150 mm (2" x 6"), revient & 5.09 couronnes su&doises
par joint.

i) Coflit de 1l'aboutage par mé&tre cube

Ces coflits sont basé&s sur une longueur moyenne de
4 mdtres pour le bois & l'entrée, de 6 mdtres pour le bois
& la sortie, des dimensions de 50 mm x 150 mm, 1 100 joints
vpar jou¥, 3 changements de section par jour et 5 change-
ments de longueur par jour. Les colits calculés présentés
dans le rapport pour certaines dimensions sont résumés

ci-~dessous.

.

——
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Section Métres cubes Colle, dé&coupe Colit fixe, Colit total
en mm par jour et transfert risque, profit par mé&tre cube
38 x 100 16.8 39 272 : 311

x 150 - 24.6 36 184 220

x 200 32.1 34 142 176
44 x 100 19.1 38 238 276

x 150 27.9 35 163 198
50 x 100 21.7 37 210 247

x 150 31.8 34 143 177

x 200 41.4 33 - 110 143 ©
75 x 150 46.1 32 99 131

x 200 60.0 32 76 108



60

Une autre estimation des colits de production
d'aboutage nous a &té fournie par la socié&té Technicus
Engineering AB, la branche d'experts—-conseils de la
Saab-tement AB, qui & son tour fait partie de la Saab
Scania de Suéde. D'aprés les calculs de cette sociétg,
chagque joint revient & 1.14 couronne suédoise sans compter
les bdtiments. Par exemple, l'aboutage de piéces de
2" x 4" avec une machine Cook Bolinder ou une machine
équivalente, revient a environ 93 couronneé suédoises par
métre cube, soit approximativement $52 pour mille pieds
planche. Selon d'autres sociétés, les cofits de production
varient de 100 couronnes & plus de 150 couronnes par métre
cube, la moyenne se trouvant probablement autour de 125
couronnes par métres cube, soit 70.20 dollars pour mille
pieds planche, en se basant sur une production estimée de.

-

3 joints & la minute.

2. Prix de vente du bois abouté

D'aprés -ce que nous avons pu retenir de nos
discussions au cours de notre tourn&e, de nombreux produc-
teurs de bois d'oeuvre des pays nordiques qui vendent leurs
produits sur le marché& intérieur et & l'exportation, con-
sideérent 1'aboutage simplement comme une &tape supplémentaire
de la production, &tape nécessaire pour satisfaire la demande
croissante de la part de leurs clients pour des &l&ments plus
longs ou d'une longueur particuliére, qu'il n'est pas possible

de produire avec les longueurs des grumes existantes et le

N mm oem e e H o em el e e e
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matériel actuel des scieries. De plus si une usine peut
fournir du bois plus long ou de longueur particuli&re

elle est souvent amenée a vendre un volume important de

bois de diverses longueurs.

Alors que le coilit élevé de 1l'aboutage semble
étre facilement récupéré a la vente, il ne nous a pas
semblé que la prime de $57 & $85 par milliers de pieds
planche obtenue par 1l'aboutage, dépassait de beaucoup

le coup de production.

On estime que plus de 90 pour cent du bois
d'oeuvre about& produit en Finlande, Sué&de et Norvége,
est consommé& & l'intérieur du pays de fabrication. Le

faible volume d'exportation serait dirigé principalement

vers d'autres pays nordiques et vers la Grande-Bretagne.

Contrdle de la qualit@&, normes et codes du bitiment

1. Contrdle de la qualité

Dans les trois pays nordiques visités, les
organismes de contr&le de la qualité& de 1'aboutage
doivent approuver le procé&dé, l'équipement et le produit
de tout fabricant ou futur fabricant de bois de charpente
abouté&, avant que la soci&t& ne puisse appliquer le label
de contr8le officiel & 1'un quelconque de ses produits.
Ces organismes de contrSle, appelé&s encore Comité&s direc-
teurs de l'aboutage, sont gé&néralement compos&s d'experts

dans le domaine, venant des université&s, des instituts de
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recherche technique, des associations de 1'industrie

du bois et des producteurs de bois d'oeuvre abouté.

Le Comité de contrSle exige d'abord que les
entures soient conformes & la norme allemande DIN 68140.
Cependant) ils approuveront des variations dans la mesure

oll elles satisfont aux exigences d'essais spéciaux.

Il semble'qu'il y a en Europe deux méthodes
principales éour déterminer la qualité des joints. La
norme britannique, BS 5291:1976, détermine l'efficacité
des joints en cdmparant la résistance du bois abouté a
la résistance de bois sans défaut non abouté& de la méme
essence ou du méme groupe d'essences. Dans les pays
- scandinaves, la qualité des joints est é&tablie au moyen
d'échantillonnages et d'éssais de résistance, mais au
lieu de déterminer l'efficacité des joints en comparant
les pi&ces aboutées aux pi&ces non aboutées sans défauts,
on doit effectuer pour chaque type d'enture, un certain
classement minimum de contraintes avant rupture mesurées

en kilopascals par centimétre carré. Dans le cas des

catégories de résistance mécanique T20, T30 et T40 , le bois

abouté doit satisfaire au moins aux exigences de résis-
tance de ces classes. La catégorie T20 (a peu prés
équivalente 3 1200f) regroupe de loin le plus gros volume

quant a la prbduction et & 1l'utilisation. La demande

est faible pour la catégorie T30 et pratiquement nulle
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pour la catégorie T40. Dans la plupart des cas une
permission spéciale est nécessaire pour produire et

fournir les deux derniéres cat&gories.

Dans un pays nordique, quand le comité directeur
de l'aboutage regoit une demande d'autorisation pour fa-
brigquer du bois abouté&, il procé&de & une inspection de
l'usine du demandeur pour s'assurer que l'&quipement, les
procédés, les conditions de fonctionnement et d'autres
facteurs pertinents sont conformes aux ré&gles de contrdle
nécessaires. Si le comité& est satisfait de 1'inspection,
des é&chantillons sont prélevés et soumis d des essais
poussés au laboratoire de l'institut de recherche. 8Si les
essais donnent satisfaction, le demandeur, regoit alors
1'autorisation de produire et de vendre du bois abouté

avec le label de contrdle officiel.

Dans chaque pays nordique, leé agences de con-
trdle exigent que chaque producteur &tablisse un systéme
de contr8le régulier de la qualité, de mani&re & garantir
gque la production de joints satisfaisants est maintenue.
Un nombre minimum d'é&chantillons est prélevé pour essais
sur chaque tranche de production et les résultats sont
enregistrés. Ces résultats sont transmis réguli&rement &
1l'institut de recherche qui les &tudie. S8'il y remarque
un probléme quelconque, il en avise le fabricant. Si
aucune amélioration n'est remarquée au cours des essais

suivants, l'usine est généralement inspect@e par les
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membres du comité directeur de l'aboutage pour déterminer
le probléme, et le producteur regoit un avertissement. Si’
une telle mesure ne suffit toujours pas d ramener le pro-
duit dans les normes exigées, l'organisme de contr8le peut
retirer 3 la société le droit d'utiliser le label de con-
tr6le jusqu'd ce que le probl&me soit &liminé.

Dans le systéme de contr61é, il est prévu que
les membres du comité visitent et inspectent d l'improviste

chaque installation d'aboutage deux fois par mois.

2. Codes du batiment et normes des produits

h.l'origine, chaque pays visité avait mis au point
ces probres»guides, normes et codes pour l'utilisation a
1l'intérieur du bois about&, en se basant principalement sur
son utilisation dans la fabrication des poutres lamellées.
Cependant, au f£il des ans, le lien &étroit qui s'est établi
entre l'institut de recherche et les industries de ces pays
ajouté aux intéréts dé commerce mutue1§, a amené la création
d'un comité& nordique pour l'établissement de ré&glements de
construction. Sous contrdSle de ce comité, les normes pour
le bois abouté utilisé en charpente, sont assez semblables
en Finlande, Su&de, Norvége, au Danemark et en Irlande et
le transport de ce produit entre ces pays présente peu de
difficultés.

Comme nous l'avons indiqué plus haut, la Grande-
Bretagne et 1l'Allemagne de 1l'Ouest ont leur propre norme

pour le bois de charpente abouté utilisé& dans la construction.
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Cependant, sous les auspices de la Commission
économique pour le Comité européen du bois, un groupe
d'experts des pays scandinaves, d'autres pays européens
et du Canada, s'efforcent depuis un ou deux ans d'é&laborer
une norme pour le bois de charpente abouté qui soit
commune aux pays europ&ens et qui remplacerait celles qui
sont actuellement en vigueur dans les différents paYs.

Visite des installations d'aboutage de la socié&té
St. Regis Paper Company a Libby, Montana

Ayant entendu parlier d'une installation d'abou-
tage de bois de charpente de grande productioﬂ a la
scierie St. Regis Paper Co., & Libby, Montana, l;auteur
et trois membres de la mission ont visité cette usine &
la fin de janvier 1977. La visite de ces installatiéns
nous a permis d'établir une comparaison entre ce que
nous avions constaté en Scandinavie et 1l'é&guipement, 1le
syst@me et les mati@res premi&res utilis@&s A une usine
relativement nouvelle (décembre 1972) des Etats-~Unis.

La mati@re premi&re pour 1l'aboutage, & Libby,
consiste en &ld8ments corroyés de 7 pieds et moins,
provenant de la fabrique de poteaux. On prend bien soin
que le stock soit de bonnes dimensions et gque son degré&
d'humidité ne dépasse pas 19%; Une grande variété d'essences
de coniféres est utilisée pour l'aboutage. La diffé&rence

entre les techniques dG'aboutage est que les Américains



utilisent comme mati@re premiére des &léments courts de
bois corroyé séchés au four aux dimensions standards ALS,
alors que, dans tous. les pays nordidques, on pratique
1'aboutage de bois sé&ché& non fini qui est ensuite corroyé
ou soumis a un autre traitement.

L'équipement utilis& & Libby pour 1l'aboutage est
fabriqué par la soci&té Industrial Woodworking Machine Co.
Inc., de Garland, Texas, et par la soci&t& Mann Russell
Electronics Inc., de Tacoma, Washington.

Apr&s en avoir contrdlé la tension, les piéces
aboutées passent & travers la dresseuse de précision, puis
sont acheminées vers une machine classeuse qui &limine
toute pi&ce hors catégorie, appose l'estampille de la
catégorie sur les pi&ces conformes et place les &tiquettes
entre les rangées appropri&es d mesure que le matériau
passe dans l'empileuse automatique Moore. Ces lots sont
ensuife cerclés en vue de l'expédition par rail et route.

Au terme de la visite, il était clair pour le
groupe que, COmpte tenu des conditions et des exigences
en Amérique du Nord, l'équipement et le systéme utilisés
8 Libby étaient de beaucoup supérieurs & ceux qu'il avait
pu constater lors de l'é&tude antérieure des installations
d'aboutage dans les pays nordiques. De plus, les dirigeahts
de St. Regis sont extrémement satisfaits de leur exploitation
d'aboutage qui a relevé une partie sensible de leur

production, contribué au revenu de l'usine, créé de
14

nouveaux emplois et su se révéler économiquement rentable.
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Visite au laboratoire des produits forestiers
de 1'Ouest & Vancouver, C.-B.

Four en savoir davantage sur.la nouvelle
technique de l'aboutage de bois vert qu'a &tudiée et
mise au point le Laboratoire des produits forestiers
de 1'Ouest, les trois membres de la mission mentionnés
dans la section précédente ainsi que l'auteur ont

visité le laboratoire le 1% février 1977.

Le proc&dé mis au point par ce laboratoire,
gqui utilise des colles de type ext@rieur apparemment
bien moins ch&res que celles exigées pour le syst@me
de séchaygye par haute fréguence, consiste & sécher
rapidement les entu}es des piéces 3 abouter sans sé&cher
le reste de la pi&ce de bois. Fendant le court laps de
tenps gue demande le sé&chage des doigts, l'humidité
qui se trouve dans le reste de la piéce agit & la
maniére 4'un dissipateur thermique et absorbe 1l'excés
de chaleur des entures pendant le sé&chage. Cette chaleur
est ensuite retransmise aux entures pour accé&lérer la
prise de la colle aprés la fabrication du joint. Il est
possible aussi d'appliquer au cours du pressage une
rlaque chauffante aux surfaces des pi&ces assemblées,
pour accZlérer la prise de la colle prés de la surface,
ce gqui permet de manipuler le produit immédiatement et

sans risque.




68

Les spécialistes du laboratoire nous ont
indiqué que la teneur en humidit& du bois & abouter est
un facteur d'importance majeure pour la qualité des

e

joints. Ils ont &tabli gu'avec du bois d'humidité Elevie

(O

et variable, la chaleur appliquée pour la prise de la
colle est absorbée & la place par l'eau, ce qui entraine
une mauvaise qualité des joints et un usage ineificace
du coufént. Une humidité &levie aura tendance aussi a

diluer la colle, ce qui entraine une qualit& inégale

des joints. En outre, dans le cas du s&chage par haute

fréguence, une teneur en humidité supérieure a 14% peut

‘provoguer des étincelles, des cloques ou peut méme brililer

le bois. En conséquence, les experts du laboratoire sont
d'avis que la plupart des installations d'aboutage en
Amérigque du Nord qui utilisent des circuits HF ne sont
pas en mesure d'effectuer 1'aboutage de bois vert et
s'exposent certainement i des problé&mes en se servant
d'un boié qui a &té& séché au four jusqu'a un pourcentage
maximum d'humidité de 19%, comme l1l'autorisent les

réglements WLGA en vigueur.

Des essais en laboratoire ont &été effectués sur

plusieurs centaines de pi&ces de bois de construction

G'essences variées avec une teneur en humidité atteignant

150%. Avec la technique du Laboratoire des produits

forestiers de 1'Ouest, on a obtenu du bois de construction
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abouté& d'une ré&sistance &gale d celle des caté&gories
nSelect Structural" et n° 1l, m@me en utilisant comme
matidre premidre du bois de la caté&gorie poteaux. On
nous a déclaré que les joints produits ont toujours été
de haute qualité.

Le Laboratoire des produits forestiers de-l'Ouest
a obtenu des brevets pour son procédé€ au Canada et aux
Etats-Unis par l'intermé&diaire de la Société-canadienne
des brevets d'exploitation limitée, société& de la Couronne
gui se trouve & Ottawa et qui est charg&e d'obtenir des
brevets pour les inventions mises au point par des organismes
du gouvernement canadien.

M. James Dobie, du Laboratoire des produits
forestiers de 1l'Ouest, lors d'une entrevue que nous avons
eue avec lui, a parlé& du rapport qu'il a publié ré&cemment
et qui s'intitule "Economic Analysis of Finger-Jointing
by WFPL Method" (rapport d'information VP-X-160). Dans
son rapport, M. Dobie indique qu'avec le procédé d'aboutage
de bois vert mis au point par le laboratoire, les prix
pouvant 8tre appliqués au produit &taient suffisamment &levés
au moment de 1l'enquéte pour procurer un profit sur les.
investissements de plus de 50% pour des dé&penses en capital

de l'ordre d'un demid un million de dollars.



70

Nous suggérons que toute entreprise canadienne
qui envisagerait 1l'installation d'un équipement d'aboutage
contacte le Laboratoire des produits forestiers de 1l'Ouest

pour tous conseils d'ordre technique.

Conclusions et recommandations

1. L'aboutage de bois de charpente résineux en
Finlande, Sué&de et Norvége a commencé& vers 1965 et, depuis
cétte époque, cette technique connait une croissance
régulieére, aussi bien en volume‘prdduit que dans le nombre
des exploitations gui ont installé un &quipement d'abou-

tage. Malgré cette croissance, le bois d'aboutage ne

.constitue actuellement gque 2% de la prdduction totale de

bois et le procé&dé n'en est encore qu'd ses premiers
balbutiements. En Elaborant des normes appropriées & ce
produit et en instaurant des mé&thodes efficaces de
contrdle de la qualité&, les Scandinaves ont réussi &

faire du bois about& un produit largement reconnu.
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2. L'aboutage de bois corroyé est pratiquement
inexistant en Scandinavie, cela parce que la plus grande
partie du bois est utilisé & 1'intérieur du pays ou
exportée en débits s&chés non finis, et aussi & cause

de la difficulté& que semblent &prouver les Scandinaves
avec la technique et 1l'é&quipement gqu'ils possédent
actuellement pour aligner les pi&ces correctement durant
1'aboutage afin d'é@viter un mauvais raccord ou un

décalage aux joints.

3. Dans l'industrie canadienne du bois de sciage,
1'application principale de 1l'aboutage serait le
raccordement de débits courts dressés pour produire des
€léments longs de bonne qualité. Il semble que cela ne
soit pas réalisable avec les systémes gque nous avons pu
observer au cours de notre mission. Cependant, notre
visite & l'installation d'aboutage de la Société St. Regis
Paper Co., & Libby, Montana, indique qu'il existe aux
Etats-Unis la technique et 1l'équipement permettant
d'atteindre un haut niveau de production de bois de
charpenté abouté acceptable & partir de débits courts

dressés.
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4, La raison principale de l'aboutage dans les trois
pays nordiques que nous avons visités est de satisfaire
la demande croissante d'é€léments longs fabriqués & partir
des grumes relativement courtes qui sont disponibles et

de fournir aux consommateurs les longueurs particuli@res
qu'ils demandent. Ces raisons sont moins valables au
Canada oll, jusqu'ad un certain point, la longueur de bois

désirée est déterminée lors du tron¢onnage des grumes.

5. La pratique de l'aboutage de bois d'épinette et de
pin dans les pays scandinaves est tr@&s répandue et effectuée
avec succé€s sur le plan technique. Malgré les grandes
variations de la teneur en humidité du bois et malgré
llutilisation d'équipements et de techniques tr&s différents,
les joints respectent les normes techniques &tablies par

les organismes de contr8le de chaque pays.

6. Il existe en Finlande, Su&de et Norvége, 93 producteurs
de bois abouté&, mais malgré cela, le bois abouté-ne représente
qu'environ 2 % de la production totale de bois d'oeuvre.

ﬁA l'heure actuelle, un pourcentage &levé de ce produit

est utilisé & l'intérieur du pays pour des produits de

transformation comme la menuiserie, les poutres lamellées,
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les palettes et leg habitations pré&fabriquédes. Un nombre
croissant de producteurs de bois d'oeuvre installent des

ateliers d'aboutage d proximité de leurs scieries.

7. En Scandinavie le cofit de production du bois abouté ,
est Elevé et varie beaucoup suivant le type d'équipement
utilisé et la grosseur du bois. Le cofit moyen é&tait

estimé i environ $70.00 par millier de pieds planche

et il semble que ces frais soient facilement ré&cupérables

d la vente, ou simplement consid&rés comme dépense effectuée
par la soci&té& pour fournir la matidre premidre nécessaire

aux produits de transformation.

/s
8. Etant donné& gqu'au Canada l'on dispose actuellement
d'éléments longs en quantité raisonnable, le colt &levé
de l'aboutage constaté& en Scandinavie ne pourrait pas

8tre récupéré par des opérations similaires.

9. Le cofit des grumes dans les scieries scandinaves

est bien plus &levé qu'au Canada. En considérant la
production de bois, on a estimé& que ces colts &taient

deux & trois fois plus &levés que dans la plupart des
provinces canadiennes. Cela est dd, dans une large

mesure, & la proportion &levée de propriétaires de foréts
privées qui existe dans ces pays et 8 l'action d'associations

puissantes qui négocient les prix ay nom de ces propriétaires

avec les industries de pate, de sciage et de contreplagué.
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lo. Dans les trois pays visités, le rO8le des organismes
de contrBle est d'approuver les procédés et l'équipement
d'aboutage des fabricants, mais aussi d'exiger que chaque
type d'enture soit testé et approuvé de fagon convenable.
Ils exigent aussi que soient pratiqués de fagon continue
l'8chantillonnage et l'essai des joints dans la production

ordinaire de bois abouté.

11. Dans ces mémes pays, les codes d'homologation

et les exigences de contr8le de la qualité pour les
producteurs de bois de charpente abouté sont considérablement
‘moins stricts et astreignants que ceux imposé&s par la norme
canadienne CSA 0268-1976. Les normes scandinaves, dont
1l'objectif principal est de maintenir & un niveau
satisfaisant les résultats des essais de résistance &a la

flexion du bois abouté&, stimulent plus les investissements

pour l'aboutage que la norme canadienne plus exigeante.

12, Il semble justifié d'entreprendre une étude plus
approfondie de la technique et de la mise en marche de

1l'aboutage aux Etats-Unis.

13. Quant 3 la possibilité pour les producteurs
canadiens de bois d'oeuvre de mettre sur pied des

installations d'aboutage dans leurs usines, les membres
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de l'enquéte ont conclu qu'il fallait d'abord &tudier plus en

détail et clarifier les points suivants:

a) Les types d'adhésifs et les problémes de prise de
la colle, notamment le maximum d'humidité& et les exigences ther-

-

miques maximales, et la so0lidité des joints 3 long terme.

b) L'attitude de la clienté&le vis-ad-vis du bois de

/
charpente abouté& au Canada et aux Etats-Unis.

c) Les normes sur le produit et les codes du batiment,

en relation avec l'aboutage du bois de charpente.
d) La viabilité &conomique.

14, Nous suggérons que les soclétés canadiennes qﬁi désirent
obtenir des renseignements supplémentaires sur l'aboutage de |
bois de charpente en Europe et aux ﬁtats—Unis, écrivent aux
sociétés et organismes énumérés ci-dessous.

a) Technical Research Centre of Finland

Timber Laboratory
02150 Otaniemi, Finland

- Mr. Urho Saarelainen, Research Engineer,

b) Swedish Forest Products Research Laboratory
Wood Products Department
Drottning Kristinas Vag 65
Box 5604, 11486 Stockholm
Sweden

- Mr. Roland Palm



c)

a)

e)

£)

g)

h)

i)

En ce qui concerne la litté&rature canadienne sur 1'abou-
tage, les sociétés peuvent se procurer la norme CSA 0268-1974 et
d'autres publications pertinentes en &crivant & l'Association

canadienne de normalisation, 178 Boulevard Rexdale, Rexdale,

Ontarlo, M9W lR3, od‘au Western Forest Products Laboratory,
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Norsk Treteknisk Institutt
Forskningsveien 3B
Blindern, Oslo

Norway

- Mr. Halvor Skjelmerud, Director

The British Standards Institution
2 Park Street
London W1A 2B5, England

The Otto-Graff Institut
Technlsche Hockschule

stuttgart ReDubllque féderale d Allemaane.'

American Institute of Timber Construction
333 West Hampden Avenue, Englewood,
Colorado 80110, U.S.A.

American Society for Testing & Materlals
1916 Race Street

Philadelphia, Penn. 19103

U.S5.A.

University Forest Research Laboratory
Oregon State University

Corvallis, Oregon, 97331

U.S.A.

U.S. Department of Agriculture Forest
Products Laboratory

P.0O. Box 5130

Madison, Wisconsin 53705

U.S.A..

-

6620 N.W. Marine Drive, Vancouver, B.C., V6T 1X2.
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Annexe 1

Liste des installations d'aboutage visitées

Laivateollisuus Oy, Turku, Finlande
Rauma-Repola Oy, Lahti Works, Lahti, Finlande
Vierumaen Teollisuus Oy, Vierumaki, Finlande
Oy Kaukas Ab, Lappeenranta, Finlande

Oy Hackmann Ab, Joutseno, Finlande

AB Johannebergs Ladfabrik, Upplands Vasby, Suéde
Valasens Sawmill, Karlskoga, Sué&de

Boxholms AB, Boxholm, Su&de

AB Geijer & Soner, Langasjo, Suéde

AB Angsagen i Vislanda, Vislanda, Sué&de
Mathiesen - Eidsvold Vaerk, Bgn, Norvége
Berger Langmoen A/S, Brumunddal, Norv&ge
Moelven Limtre A/S, Moelv, Norvége

Moelven Brug, Moelyv, Norvége

4
St. Regis Paper Co., Libby, Montana, E.U.
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Annexe 2

Liste des membres de la mission

Mr. Glen A. Patterson : Mr. Gilbert Tardif
Vice-President, Northern Operations Vice-président, Operations

Canadian Forest Products Ltd.
15th Floor

505 Burrard Street

Vancouver, B.C. V6C 2G9

Mr. Horst Sander
Vice-President

Northwood Pulp & Timber Ltd.
P. 0. Box 7500

Prince George, B.C. V2N 2K2

Mr. Peter J. Hall
Vice-President

- Balfour Guthrie (Canada) Ltd.
740 Hicola Street

Vancouver, B.C. V6G 2C2

Mr. J. G. Morrison

Operations Manager, Lumber & Pulp
Abitibi Paper Co. Ltd.
Toronto-Dominion Centre

Toronto, Ontario M5K 1B3

Mr. M. D. Giles

General Manager

Grant Lumber Co. Ltd.

P. 0. Drawer 9

Elk Lake, Ontario P0OJ 1GO

Maibec Industries Inc.
660, rue Lenoir
Sainte-Foy (Québec) G1X 3W3

M. Y. V. Bélanger
Directeur des ventes

Les Matériaux Blanchet Inc.
Suite 101

832, chemin Chambly
Longueuil (Québec) GOR 3KI

Mr. H. T. Boyles

Special Projects Manager
J. D. Irving Lumber Co.
284 Union Street

Saint John, N.B. E2L 1B7

Mr. George Richards

General Manager

Babine Forest Products Ltd.
Burns Lake, B.C. V0J 1BO

M. T. A. Charles

Chef adjoint

Division des produits primaires
du bois

Direction de la transformation
des richesses naturelles (52)

Ministére de 1'Industrie et du
Commerce

240, rue Sparks

Ottawa (Ontario) KIA OH5
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Annexe 3

Liste des instituts de recherches techniques, des associations

industrielles et des fabricants de machines d‘'aboutage visités

1. The PFinish Sawmill Owners Association
Fabianinkatu 29C

00100 Helsinki 10, Finlande

2. Technical Research Centre of Finland
Timber Laboratory

02150 Otaniemi, Finlande

3. Swedish Forest Products Research Laboratory
Wood Products Department
Drottning Kristinas Vag 65

Box 5604, 11486 Stockholm
Sudde

4, Swedish Wood Exporters and Sawmill Association
Villagaten
S-11432 Stockholm

suéde

5. Teknicus Engineering AB
Box 121

S-123 al Farsta
su&de
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Norwegina Institute of Wood Working & Wood Technology

Forskningsvein 3B
Blinder, Oslo
Norvége

Norwegian Timber Trade Federation

Norges Trelastforbund
Storgt. 14, Oslo 1

-a

Norvége

Cook Bolinders Ltd.
Commerce Way

Leighton Bﬁzzard
Bedfordshire, England

Laboratoire des produits forestiers de 1'Ouest

Ministére des P&ches et de 1l'Environnement

Vancouver, (Colombie-Britannique)

Canada

A
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ANNEXE 4

R&gles définissant le syst&me de contrdle pour les sociétés

qui fabriquent les matériaux collés et aboutés servant

comme é&léments porteurs.

1. Définition et objectif

1.1,

Les matériaux collés et aboutés sont définis dans ce
document comme &tant des pi&ces de bois de dimensions
utilisées dans la construction et qui sont assemblé&es
au moyen de colle dans le sens longitudinal de sorte
que la pi&ce aboutée respecte les crit&res de ré&sistance

donnés.

L'objectif de ce systéme de contrSle est d'assurer que
la production est effectuée par les fabricants avec
un contrble efficace et en accord avec les exigences

techniques nécessaires pour obtenir des joints solides.

2. Organisation

2.1.

Le contrdle se fait sous la direction de l'organisme
norvégien, le Norwegian Gluelam Control. Le Norwegian

Tnstitute of Wood Working and Wood Technology

est le secrétariat du comité.



2'6.

Le Norwegian Gluelam Control a pleine autorité& en
ce gui concerne l'autorisation & donner aux sociétés
qui fabriquent des élé&ments collés et aboutés servant

comme &léments porteurs dans les constructions en bois.

Avant de décider d'accorder une autorisation ou
d'infliger uné suspension, le Norwegian Institute of
Wood Working and Wood Technology devra toujours
effectuer une évaluation technique. Ie Norwegian
Gluelam Control peut aussi demander & l'institut

d'effectuer une inspection des sociétés autorisées.

L'évaluation technique sera effectuée en fonction

des régles en vigueur.

Le Norwegian Gluelam Control ne peut exiger des
fabricants gu'ils lui accordent l'accés & leurs
locaux et il ne peut exiger non plus du Norwegian
Institute of Wood ﬁorking and Wood Technology des
renseignements concernant la production et que la
société aimerait garder confidentiels. Les sociétés
peuvent exiger de l'inspecteur qu'il s'engage & ne

pas divulguer de renseignements sur certains détails.

Les socié&tés autorisées payeront une somme for-
faitaire annuelle pour couvrir les frais d'adminis-
tration du secrétariat, les indemnité&s de réunion

et les frais de voyage pour les membres du comité&, etc.
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3. Conditions pour obtenir l'autorisation

3.1, Toute société& qui fabrique, conformément & ce

réglement, des piéces about&es collées utilisées

comme &lé&ments porteurs peut, si elle en fait la

demande, recevoir une autorisation de l'organisme

norvégien Gluelam Control.

Les sociétés autorisées ont le droit d'utiliser

avec leur marque de fabrique, la marque de qualité

sulvante:

"Autorisé pour l'aboutage par le Norwegian Gluelam

Control",

et l'estampille agréée "F".

Quand la société dépose une demande d'autorisation,

elle doit y inclure une description

a)
b)
c)

d)

de
de
de

du

ses batiments;
son équipement de production;
son systéme de production;

contréle de la qualité.

Le demandeur doit aussi joindre des exemplaires des

instructions mentionnées au paragraphe 6.5. Tous les

documents doivent étre fournis en trois exemplaires.



3.4.
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Le Norwegian Institute of Wood Working doit &tre
autorisé par le fabricant & effectuer un contrdle
dans ses locaux avant que'l'autorisation ou le
renoﬁvellement d'une autorisation ne sbit accordé.
L'Institut doit aussi é€tre autorisé& & visiter une
usine si l'organisme de contrdle Norwegian Gluelam

Control l'estime nécessaire. Le coiit de cette ins-

pection et de ce contr8le sera assumé par la société.

ILe fabricant doit obtenir une autorisation pour chaque
chaine de production, méme si certains &léments d'une
chaine comportent un &quipement déji approuvé. Toute
autorisation d'une chalne de production doit spécifier
la section maximum du bois abouté&. Ces spécifications
peuvent aussi concerner le classement suivant_la résis~

tance mécanique.

Une autorisation peut étre retir&e avec effet immédiat -
si le Norwegian Gluelam Control constate qu'une société

ne répohd pas, sur l'un ou plusieurs des points men-
tionnés au paragraphe 3.3, aux exigences nécessaires

pour garantir ume fabrication sire.

Les sociétés qui se sont vues retirer 1l'autorisation,
cesseront immédiatement d'utiliser la marque de qualité

mentionnée au par. 3.2.
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4. Bitiments

4.1. La production doit s'effectuer dans des locaux

isothermes pourvus d'installations de chauffage.

/
5. Equipement de production

5.1. La société& doit disposer de 1l'é&quipement nécessaire
au profilage précis et régulier des entures ainsi
que d'un équipement permettant d'obtenir une pression
et une température suffisantes dﬁrant le processus

de prise de la colle.

Les bonnes températures de prise de la colle peuvent &tre

obtenues selon les méthodes suivantes:

a) prechauffage du bois a environ 90 C,

b) prise de la colle par haute fréquence dans la presse,

c) séchage ulterlegr du matériau empilé 3 une température
minimale de 30 ~C pendant 12 heures.
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5.2. Le Norwegian Gluelam Control doit &tre informé
par &crit de toute modification apportée &

' . 1'&quipement de production.

.5+3. La société& doit possé&der 1l'équipement nécessaire
pour effectuer le contr8le régulier de la teneur-

en humidité du bois.

6. Technique de production

6.1. I1 ne faut utiliser pour la production que du bois

séché&, conditionn& avant 1l'aboutage.

L'humidité maximale admissible du matériau est 23 %

-

de la densit& 3 sec.

6.2. Ies entures doivent &tre effectuées au plus t6t

24 heures avant 1l'application de la colle.

6.3. Il faut tenir un journal de production qui doit indiquer,
entkre autres, des renseignéments sur la quantité, les_
dimensions, la qualité&, la teneur en humidité& du matériau,

type de colle, etc.

6.4. La production doit &tre planifi&e de fagon & ne pas
dépasser les limites imposé&es en ce qui concerne le

temps &coulé entre l'application de la colle et

l'obtention du degré optimum de pressage, ainsi que
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le temps pendant lequel une colle dé&ja mélangée

peut &tre gardée avant utilisation.

6.5. La soci&té& doit préparer des instructions pour la
méthode d'entreposage, de mélange et d'application
de la colle et pour l'organisation de la production
selon les modalité&s du paragraphe 6.4. ainsi que
pour le pressage, le temps de séchage, le contré8le
de la qualité, l'entreposage du produit fini et

d'autres détails importants afin de garantir un
produit satisfaisant (coupe du mat&riau, rempla-

cement de la fraise, etcJ).

6.6. Le bois de construction abouté doit porter un
numéro donnant la résistance caractéristique du
joint ou la résistance du matériau, selon la plus
petite des deux valeurs. En outre, le maté&riau
doit porter les initiales de la socié&té et de

l'estampille agré&ée pour le bois abouté.

7. Contrdle de la qualité

7.1 La socié&té doit disposer de l'équipement nécessaire
pour déterminer la résistance & la flexion du

matériau abouté.
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7.2. La sociét& doit soumettre & des essais de résistance
un minimum de 1 % ou de ‘trois gp&cimens:du matériau
abouté&, en prélevant sur chaque tranche et sur chaque
chaine de production. ILe Norwegian Gluelam Control
peut exiger un &chantillonnage plus fréquent. Les
essais seront effectuds en conformité avec les

instructions du Norwegian Gluelam Control.

7.3. Les sociétés affiliées qui fabrigquent pendant un
certain temps des &léments non utilis&s en charpente,
doivent n&anmoins prélever, tester et déclarer un

minimum de cing joints toutes les deux semaines.

7.4. Les fabricants doivent tenir un journal de tous les
essais et leurs résultats. Le Norwegian Institute
of Wood Working and Wood Technology visitera les

entreprises au moins deux fols par an.

Au cours de ces visites le journal doit &tre vérifié
et le cas &chéanh, des &chantillons de la production
doivent &tre pré&levés pour Etre contrdlés dans des
laboratoires ind&pendants. L'Institut peut exiger

que des &chantillons de la production lui soient envoyés.

8. Exigences particuli@res

8.1. I1 faﬁt_utiliser des colles du type résorcine ou

d'autres colles ayant une ré&sistance et des propriétés




8.3.
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de vieillissement satisfaisantes. Le m&€lange et
les conditions de prise de la colle doivent &tre

conformes aux instructions du fabricant.

La colle et le durcisseur doivent &tre approuvés
par le Norwegian Institute of Wood Working and =

Wood Technology.

La distance minimale entre un joint et un noeud ne
doit pas étre inférieure a8 trois fois le diamé&tre
du noeud mais doit &tre suffisante pour permettre
que la déviation du fil autour du noeud se redresse
avant le joint. Le bois dans la zone immé&diate du
joint ou dans le joint lui-méme doit étre exempt de
tout autre dérangement de fibres, ou de tout autre

défaut.
Aucune flache importante ne doit exister dans le joint.

La résistance minimale & la rupture calcul&e comme
valeur moyenne moins K* fois 1'cart moyen de
certaines pié&ces, doit avoir au moins les valeurs
suivantes pour les différentes caté&gories de résis-
tance mécanique:

Catégorie F 20 - 20 MPa

Catégorie F 30 - 30 MPa
Catégorie F 40 - 40 MPa

Nombre de pléces testées 4 5 6 7 8 9 10 11 25

K® 2,7 2,5 2,4 2,3 2,2 2,1 2,1. 2,0 1,9

20.5.75

X.

nr.

4465 E
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91 Annexe 6

PRIX DE SCIERIE INDIQUES POUR LES GRUMES EN FINLANDE EN 1975
(marks finlandais par métre cube)

Bois a Bois Bois a Grume
pate d'é- a pate pate de d'épi- Grume
pinette de pin bouleau nette de pin

Prix da bois sur pied 62.74 58.45 = 53.71 110.0T 115.52
Abattage 25.07 23.32 18.41 0.14 6.78
Débardage ' 10.61 10.92 11.32 9.14 9.42

Colits d'entreposage et de

transport (distance normale 30.98 "34.54 30.54 . 18.34 20.65
et longue)

Frais indirects 13.50 13.590 13.50 13.50 13.50

Prix usine 148.90 140.73 217.45 160.13 165.87

Part proportionnelle
en pourcentage

Prix du bois sur pied 42.1 41.5 42.1 68.7 69.6
Abattage 16.9 16.6 14.4 5.7 4.1
Débardage 7.1 7.8 6.9 5.7 4.1

Colts d'entreposage et de

transport (distance normale 24.8 24.5 24.0 11.5 12.5
et longue)
Frais indirects 9.1 9.6 10.6 8.4 8.1

100.0 100.0 100.0 100.0 100.0



92

ANNEXE 7

/
FACTEURS DE CONVERSION ET TAUX DE CHANGE MONETAIRE

/
EN VIGUEUR AU COURS DE LA  TOURNEE

1 métre cube de bois scié 424 fbm

1 000 pieds planche 2.36 métres cubes

1 m&tre cube de bois rond (&corcé&) 35.3 pieds cubes

1 cunit de bois plein 2.83 métres cubes

1 métre cube de copeaux (en vréé) 0.5 mdtre cube de bois plein
1 mé&tre 3.28 pieds ou 39.37 pouces
1 millimétre 0.039 pouce

1 hectare 2.5 acres

1 kilogramme 2.205 livres

1 litre 0.220 gallon

1 ton (courte) 2 000 livres

1 tonne métrique 2 204 livres

1 ton (longue) 2 240 livres

Finlande
Suéde
Norvége

Angleterre

$1.00 U.s. = 3.8 marks finlandais (Fmk)
$1.00 U.S. = 4.2 couronnes suédoises (skr)
$1.00 U.S. = 5.2 couronnes norvégiennes (Nkr)
$1.00 U.S. = 0.55 livres sterling







