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INTRODUCTION

L1industrialisation dos pays francophones
d *Afrique Noire on matière de pâte à papier et de papier
rdon est encore qu’à ses débuts mais semble offrir des
perspectives intéressantes•

ifin de définir une politique lui permettant
d’orienter l’aide qu’il apporte à ces pays, le Secrétariat
d’Etat aux iffoires Etrangères, chargé de la Coopération
a demandé à deux sociétés d’études

-- la SSDES (Société d’Etudes pour le Développement
Economique et Social)

- le CTFT (Centre ïenhnique Forestier Tropical)

de lui fournir un rapport sur cette industrialisation.

Des rapports provisoires ont été remis, contenant
une masse importante de documentation tant sur le marché
mondial des pâtes et des papiers que sur les aspects tech
niques et économiques de leur fabrication en pays tropi
caux. Cependant les différences de point de vues entre les
deux Sociétés d‘Etudes a conduit à quelques divergences
dans les conclusions de sorte que la politique à suivre par
le Département n’apparait pas évidente.

Aussi nous a-t-il été demandé de

- prendre connaissance des rapports SEDB3 et CTFT,

- les compléter par des enquêtes personnelles tant
sur le plan technique que sur le plan économique,
notamment en recherchant l’opinion de la profession
papetière française,



2

- au besoin relever et rectifier leurs parties
contestables,

- recueillir des renseignements sur les réalisations
existantes (îAJ^OC-SWAZILAND),

- à partir de ces données, préciser de quelle façon
on peut envisager le développement de l’industrie
panetière dans les Etats africains et malgache et
à quelles conditions ce développement pourra se
faire,

~ en tirer des conclusions sur l’aide que le Secréta
riat d’Etat pourrait apporter pour favoriser ce
développement.

Cette mission a donné lieu à la rédaction du

présent rapport ou sont synthétisées toutes les .informa
tions recueillies par enquetes personnelles ou à l’aide
de documents d’organismes spécialisés : FAO (Food and
Agriculture Organisation), CTFT et SEDES,

Trois part

- Première Partie î

ies ont été distinguées :

Conditions Techniques et Economiques
d’une Production Papetière africaine
et malgache.

- Deuxième Partie

- Troisième Partie

Possibilités d’écoulement d’une

production pap^tière africaine.

Obstacles à l’Industrialisation pape—
tière de l’Afrique et possibilités
concrètes de développement.

£ Jean-Marie BOUCHARD
( Albert COSTA de BEAUREGARD

j Bernard ISAUTIBR
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Il - les MATIERES PREMIERES LE L ' IITDUSTRIE PAPETIER]

.1. LES MATIERES PREMIERES UTILISEES

Les matières premières naturelles utilisées
la fabrication des papiers présentent une
a/cc une prédominance marcuée pour le bois
res lirin-n.ses constituent à elle; seules 94 f-

rtreme var

ï les mati

res

clans

tété

d<

sources utilisées dans le monde, le re; ! (6 yo) étant
représenté par la paille, 11 alfa (de moins en moins) ,
les basasses de oanr.e à sucre et les rc seaux Les
chiffons (de lin, de chanvre et de coton) qui furent
jusqu*en 1350 la matière première essentielle de lrin
dustrie paperière nfinterviennent guère que pour une
quantité négligeable (moins de 0,5 ?°) o

À ces matières premières naturelles utilisées
pour produire de la pâte fraiche? il convient d?ajouter
que 2a récupération des papiers usagés assure à elle
seule le quart des approvisionnements totaux dans les
pays industrialisés^

Quelle que soit leur origine les matières
premières naturelles utilisées dans la fabrication des

papiers et cartons possèdent la caractéristique commune
d'etre constituées de fibre s cellulesique s de longueur
variable (ordre de grandeur ; le millimètre), soudées
2.es unes aux autres par une substance thermoplastique,
la lignine, qui confère au végétal sa rigidité *

1,2* SRÜCTURE LES FIBRES

Il y a lieu de distinguer la cellulose propre
ment dite, les hémicelluloses et la lignine interstitiel
le.

La cellulose est un polymère naturel en
longues chaînes fourni par la répétition du motif chi
mique cellobiose. LÜS associations en parallèle de ces
macromolécules donnent naissance à des faisceaux (les
filaments micellaires) qui rassemblés en grand nombre
donnent naissance aux fibrilles, La cohésion'entre molé

cules est assurée par de multiples liaisons hydrovqàes.

o e •
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Los hémicelluloses sont également des polymèia
de la cellobiose mais de poids moléculaire moins élevé*

La lignine est une matière plastique natuæLle
à faible degré de polymérisation.

A oes trois composants essentiels il faut
ajouter des substances qui interviennent en quantité
limitée et variable suivant les bois mais qui influen
cent sensiblement les traitements papetiers : la résine
dans les bois à feuillage persistant ou "résineux", dis
matières minérales, des gommes et des tanins dans cer
taines essences bien déterminées»

1*3* LES TYPES LE TEGETAÜX ET DE BOIS

Les qualités des pâtes et papiers obtenues
diffèrent considérablement suivant 11 origine des fibres
végétales, P rmi les caractéristiques généralement
retenues, la plus importante est la longueur moyenne des
fibres :

- 2 à 4 m de longueur dans les ^résineux” encore
appuies "bois tonies'1 (sapin, pin, épicéa) ;

- 0,8 à 1,3 mm de longueur dans les feuillus encore
appelés "bois durs" (hetre, tremble, châtaignier,
peuplier, bouleau, eucalyptus, okouméï•

On considère généralement que la longueur
des fibres contribue à la solidité et à la flexibilité

de la feuille s ce qui conduit à donner aux résineux un
avantage sur les feuillus. Toutefois les feuillus peu
vent devenir intéressants lorsque les qualités les plus
recherchées sont l’opacité ou 11imprimabilité.

Les fibres de la paille ou de l’alfa ont des
longueurs comprises entre 1,1 et 1,5 mm.



2 - LE TRAITEMENT PAPETIER

Le traitement papetier consiste :

- à dissocier les agglomérats cellulosiques liés par la
lignine et de faire apparaître les fibres à 1? état indivi
duel : cette tache est réalisée dans les usines à pâte,

- à accroître la surface des fibres ainsi Libérées et à assu

rer leur rapprochement intime, de manière à former une
feuille : ce rôle est mené à bien dans les usines à papier*

Ces deux phases du traitement sont entièrement
distinctes et les deux usines peuvent se tr vuvor à grande
distance* Dans ce cas la pâte doit être schéo et mise en
balles pour être conduite chez l’utilisateur*

2*la LA PA3RI0ATI0H DES PATES

La libération des fibres a l’état individuel

est réalisée dans les -usines à pâte par diverses méthodes
qui mettent en jeu une énergie considérable soit de nature
mécanique-; soit de nature chimique, soit des deux types.

2«l*i<j LA PATfi PISPANIQUE est obtenue en faisant appel
miquement a de'l’énergie mécanique (sous forme de
kilo3ratus~heures). L'opération que ce soit dans
un défibreur à meu3.es ou dans un désintégrateur à
disques consiste à broyer le bois on présence
d’eau pour séparer les fibres» Le produit obtenu
se présente sous forme liquide avec 20 de ma
tières sèches* La pâte ainsi fabriquée contient
tous les constituants originaux du bois qui lui
a donné naissance et est ainsi obtenue yivec un
rendement élevé de l’ordre de 92 à 95 ?<>* L’énergie
consommée est considérable et atteint 1*000 à 1.500

Kwh par tonne de pâte solide *

Mais 11 avantage du haut rendement est
tempéré par la mauvaise résistance au vieillisse
ment de la pâte mécanique t les papiers qui en
contiennent ont tendance à jaunir et à devenir
cassants* Ceci explique que l’utilisation essen
tielle de la pâte mécanique soit 3_e papier
journal (30 à 3_00 c/o)} le papier magazine (60 à
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70 °/o) ou le carton. Les usines de pâte mécanique
sont généralement associées directement à des fa
briques de papier journal.

Dans le cas ou la pâte doit etre expédiée
au loin (comme appoint dans une fabrication de
papier impression-écriture par exemple), elle est
séchée jusqu1 à 90 fo de sied té et mise en feuilles
qui lui donnent 1 apparence d*un carton grossier -
grâce a des machines appelées presse-pâtes*

Les bois résineux à -'fibres longues'5 et
"tendres" se prêtent bien au traitement mécanique.
Toutefois certains bois feuillus (le tremble, le
peuplier, le bouleau, le parasolier), bien que
"durs" à ‘fibres courtes" commencent à etre utilisés

en quantités croissantes.

2,1,2, LA PATS CHIMIQUE

L*inconvénient de 1?. pâte mécanique est
de ne pas éliminer du bois les constituants indésira
bles tels que la lignine. Les procédés chimiques
consistent à ne conserver du bois que la partie
noble c’est-à-dire essentiellement la cellulose et

une p:: 's hémicellulosesLa rate ne sera

obtenue qu4avec un faible rendement (45 à 5b fo)
mais sera de meilleure qualité voisine de celle d<
la pâte de chiffons.

Les procédés chimiques consistent à
ecarter les incrustants indésirables (et notamment
la lignine) par dissolution dans un milieu aqueux
renfermant des réactifs convenables.

Deux méthodes principales sont utilisées

le procédé acide ou le réa
de 1!anhydride sulfureux d
bisulfite,

ctif est constitué par
it aussiprocédé au

- le procédé alcalin ou le réactif est constitué
par de la soude et du soufre dit aussi procédé
au sulfate ou encore procédé Kraft.

Les pâtes chimiques sont les constituants
majoritaires des papiers impression-écriture}
entrant pour 50 à 40 fo dans la composition dos pa
piers magazine et pour 20 fo dans la composition du
papier-j ournal.

•i ’i 9



5

Lo procédé au sulfate a longtemps donné des
pâtes réservées à la fabrication du papier diembal
lage ou du cartons où leur qualité de résistance
mécanique élevée était appréciée tandis que leur
coloration brune n’était pas un défaut rédhibitoire.
Depuis que des progrès considérables ont été réali
sés dans le blanchiment des pâtes au sulfate, elles
concurrencent avantageusement les meilleures pâtes
au bisulfite auxquelles elles sont supérieures non
seulement par la solidité mais encore par 1’ pari
té et la rmain” (c’est-à-dire l’épaisseur apparente),

2.1.3* LEO PATES MI-CHIMIQUES

Entre les pâtes chimiques à hautes perfor
mances mais à faille rendement (45 à 55 f>) et les
pâtes mécaniques à faibles performances mais à haut

d’etre trouvé. Différents procédés
compromis entre les deux exigences
et de qualité et donnent naissance
classées car commodité en :

me se d<

réali se:

U ru:ad

ci, des P

; ce

iont

;es

pâtes chimiques à haut rendement (55 à 70 fo)
obtenues par les procédés classiques au bisulfite
ou au sulxate mais avec une cuisson ménagée. et

la désintégration des copeaux cuits dans des appa
reils a disques (et non plus par simple soufflage
à l'air comprimé),

pa U c s mi-chimiques proprement dites (65 f à 85 f>
de rendement) obtenues par cuisson au monosulfite
neutre suivie d’une désintégration* Ce procédé
permet la valorisation de nombreuses essences
feuiliue s,

-- pâtes mécano-chimiques (85 à 95 f°) obtenues par
simple "imprégnation à coeur" des rondins ou
copeaux par de la soude ou du monsulfite suivie
d’une désintégration de type classique. Le
réactif n’attaque que faiblement la lignine et
les hémi*-celluloses mais les ramollit : le défi
brage consomme alors une énergie bien moindre que
celle qui était requise en 1:absence de traitement
(30 à 50 f d-économie) tandis que les fibres
peuvent s’isoler sans se briser. Les pâtes obte
nues présentent des résistances deux ou trois
fois supérieures à celles des pâtes mécaniques

mais ont tendance à conserver des teintes foncées



qui limitant leurs emplois. Ce procédé apporte
aussi une possibilité de valorisation nouvelle
aux feuilles*

2.2. LB BLANCHIMENT

La blancheur a toujours été intuitivement
associée à la notion de qualité. Dans l’échelle de 1 à 3.00
définie par les industriels, les blancheurs des pâtes
sont les suivantes :

58 à 64 pour les pâtes mécaniques ou semi-chimiques
à haut rendement,

60 à 56 pour les pâtes chimiques au bisulfite,

20 à 50 seulement pour les pâtes chimiques au sulfate
dites Kraft.

Les papiers ordinaires de la presse quotidienne
ont une blancheur de 60 à 66 tandis que les papiers de
meilleures apparences offrent une blancheur de 83 à 92.

Les gros progrès accomplis dans les techniques
de blanchiment sont à 1’origine de l’essor pris par le
procédé Kraft,

Contrairement aux pâtes mécaniques et mi-chi
miques "à haut rendement" qui peuvent indifféremment
faire appel à des traitements oxydants ou réducteurs
(ou encore aux deux), les pâtes chimiques à "bas rende
ment" sont blanchies par la seule action d’agents oxy
dants généralement en plusieurs stades (5 à 7 stades
pour les pâtes au sulfate).

LA FABRICATION DES PAPOUS

Les pâtes recueillies à la sortie des appareils
avec blanchiment, lavage et épuration se présentent
comme des suspensions de fibres dans une grande quantité
d? eau.

2.3.1*- LB PROBLSKE PB L’ IhlBOBALIGK

Si l’usine de fabrication de papier est
située à proximité, la pâte liquide est envoyée
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à travers dus canalisations vers les machines à

papiero Sinon la pâte doit etre séchée (de 50 à
10 % d'humidité) et transportée en rouleaux eu on
feuilles. Cette opération est effectuée sur une
presse-pâte, véritable petite machine à papier
produisant des feuilles épaisses et tournant
.lentement»

Peur utiliser la pâte, il faut la mettre
en suspension aqueuse dans des "pulpers" grandes
cuves munies d'un agitateur central

Les usines intégrées économisent le coût
do l'opération de séchage, mise en feuille, trans-

\ port et remise en suspension aqueuse, qui est
évaluée à environ 10 $ du prix do la pâte, et béné
ficient ainsi d’un avantage considérable sur les
fabriques non intégrées» toutefois de nombreuses
productions - et spécialement le secteur des pa
piers impression-écriture - exigeai; l'association
de plusieurs variétés de pâtes dont la production
au meme endroit est impossible ; dans ce cas,
1T économie ne peut plus porter que sur une seule
fraction de la matière première et des considéra
tions locales peuvent amener à opter pour un
approvisionnement total en pâte sèche.

2o5<> 2.3 RAEEINAGS ST MISE SN FEUILLES.

Toutes les suspensions fibreuses - à
11 exception des pâtes mécaniques - doivent subir
avant la mise en fouille l’opération de "raffinage"
qui poursuit et prolonge l’oeuvre de dissociation
de la préparation do la pâte, en libérant partiel
lement (et toujours en présence d'eau) les fibril
les qui composent las fibres élémentaires. Ce tra
vail est effectué purement mécaniquement en
soumettant la pâte à des efforts intenses de
cisaillement dans des "piles hollandaises" ou des
"raffineurs coniques" (passage forcé entre lames
métalliques très rapprochées)»

Enfin l’opération de mise en feuilles
consiste à consacrer une nouvelle quantité d’en
gie (mécanique et thermique) pour rapprocher les
"fibres fibrillées et à 1 s mettre en contact
intime les unes avec les autres par élimination
progressive du véhicule aqueux qui leur permet
de se mouvoir, l’objectif final étant d'obtenir



une riructure mince, plane et solide» Elle s'elfec
tue sur une 'hiachine à papier” gros engin mécani
que tournant à grande vitesse (600 à 700 m/mn) :
elle reçoit d’abord le .jet de pâte humide sur une
toile métallique tendue horizontalement en deux
rouleaux et animée d'un mouvement longitudinal ;
l'eau s'élimine sous le triple effet de l'égoutta
ge nature.1 , de la pression superficielle des
rouleaux et de l'aspiration sous vide à travers
la toile et les rouleaux porteurs percés d'ori
fices*

Ensuite la feuille supportée par des
feutres se déplaçant longitudinalement est
soumise aux efforts des presses (rouleaux) pour
continuer l'élimination mécanique de l'eau, A

la sortie des presses, la. feuille est déjà formée
le passage dans la séchérie ramènera sa teneur
Squeuse de 60 fi à 10 ou 5 fi. Après quelques
traitements éventuels de calendrage ou d'humidi
fication, la feuille est enroulée en fin de
machine »



3 BBSSOÜROBS FIBREUSES AERIQUE

LEURS POSSIBILITES TECHNIQUES D'UTILISAT J. O



Los conditions climatclonique s dix CAILSROUN, du
CONGOdo LA COTE L' IVOIRE, du GABON,' do bilLAGASCAR et
du SENEGA-Lr sont favorables à la croissance rapide d' essen
ces forestières très variées* La faible densité de popu
lation de ces pa2rs d* où découle la quasi--gratuité des
terrains en fait des terres de prédilection porr l'indus-
trio forU S tière.

Les études de sylviculture sont menées depuis
plus de 20 ans dons ces pays et ont permis de rassembler
un corps important de connaissances de base sur les dif
férentes essences de ces pays et leur rythme de repro
duction., Los programmes de reboisements ont été élaborés
dans la plupart des pays mais ils renient encore insuf
fisants pour alimenter des usines de pâte à papier de
grande tajlie car ils ont souvent été effectués dans
d'autres buts (production de bois d*oeuvre, protection
deS sols)u

Parmi les essences les plus intéressantes à
l'heure actuelle il y a lieu de considérer

- la foret naturelle de feuillus abondante et dispo

nible immédiatement,

- l'eucalyptus dont la pâte a déjà une place sur le
marché,

- les bambous dont les qualités se rapprochent des
résineux,

- les pins, seuls essences de résineux susceptibles
d'etre .exploitées en Afrique,

- des essences particulières telles que le parasolier
qui dans certains cas pourraient fournir un apport pour la
production de pâte mécanique.
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1 - ISS RESSOURCES FIBREUSES DISPONIBLES

A T? CYPVP ]\T ? rnTT ;

le continent africain renferme r3.es réserves

considérables de forets naturelles essentiellement

primaires* Les possibilités d’exploitation sont tribu
taires des conditions d1 accessibilité et de dégagement de
ces forets : oll^s nécessitent une certaine stabilité

du relief, une densité suffisante de bois, la proximité
de voies de communication, le voisinage d'un port et une
disponibilité de sources énergétiques» Dans plusieurs
pays d’.Afrique il est possible de trouver des zones
forestières répondant à ces conditions et susceptibles
d* approvisionner pendant une longue durée des usines
de pâtes à papier*

1*1.1. LE3 ETSSOUECSS DIOPOJTIBLES

Au Gabon dans la région de Kango ont
été recensés 100*000 hectares susceptibles d’ap~

une usine de 150.000 T/an pendantprovisi onnei
Y36

Au Cameroun dans la région d’Edéa ont
été recensés 130*000 hectares susceptibles d1ap
provisionner une usine de 150.000 T/an pendant
22 ans.

En Cote d’ivoire ont pu être déterminée;
deux zones susceptibles d1 approvisionner deux
usines de 150.000 T/an pendant 25 ans et 50 ans.
D’autres ressources existent également au Congo
et au Sénégal*

1.1*2, ESSAIS D’UT11,13AiION DE LA E0RE1 ITA1UEELLS

L’utilisation des bois feuillus natu

rels tropicaux a donné lieu à de nombreus essais
de laboratoire, semi-industriels et industriels.
Leurs résultats concordants permettent de définir



avec une précision convenable les caractéristiques
pouvant être attendues de ces bois* Deux types de
problèmes se posent ; 1.3homogénéité des pâtes obte
nues à partir de bois très divers et la qualité
de ces pâtes.

1.1.2.1. br^mogénéf té s la forêt naturelle est
moment hétérogène, le nombre d;essences rec
dans une même zone pouvant dépasser 200.

extrè-

cnnu.es

Les pâtes obtenues avec chacune de ces essen
ces sont de qualités très diverses et l’utilisa
tion brutale des coupes successives pourrait
faire craindre des déréglages permanents de
cuisson ainsi qu’une grande instabilité de la
pâte obtenue.

Plusieurs procédés ont é'ué mis au point pour
surmonter cet écueil : tous procèdent de la cons
tatation que les différents bois peuvent être
regroupés en deux ou trois types caractéristiques
donnant chacun une qualité de pâte constante.
Des changements importants dans la composition
des éléments d'un mélange du même type entraî
nent une variation finale assez faible de la

qualité de la pâte.

Pour s'assurer de la constance du ré

la cuisson et de la qualité de la pâte,
alors de prendre des précautions assez

glage de
il suffit

simples :

sur le terrain une première sélection peut
conduire au rejet de certaines essences indésira
bles (de 5 à 20 >o) et à classer grossièrement
en un petit nombre d.e catégories les bois abat-
tus. Le coût d.u tri est estimé très faible.

sur le parc à bois il est également facile
d'envisager une organisation rationnelle de la
reprise au stock pour équilibrer la qualité de 1;
matière traitée* Le projet d!usine de 150*000 1/
an de la Cellulose du G-abon envisage un stockage
du bois en copeaux qui se prêterait particuliè
rement bien aux manoeuvres d1 homogénéisation»

A i t xtrême l’usine pourrait également pro
duire à différentes périodes deux ou trois
qualités de pâte



avec une précision convenable les caractéristiques
pouvant être attendues de ces bois* Deux types de
problèmes se posent ; 11 homogénéité des pâtes obte
nues à partir de bois très divers et la qualité
de ces pâtes.

1,1.2 • 1. homogénéité
mement hét erogène,
dans une même zone

la forêt naturelle est extrè-
1 e nombre dhssonces reccnnues

pouvant dépasser 200.

-fos pâtes obtenues avec chacune de ces essen
ces sont de qualités très diverses et l'utilisa-
tien brutale des coupes successives pourrait
faire craindre des déréglages permanents de
cuisson ainsi qu’une grande instabilité de la
pâte obtenue.

Plusieurs procédés ont éié mis au point pour
surmonter cet écueil : tous procèdent de la con;
tata cion que les
regroupés en deux ou

peuvent être
rois types caractéristique::

pâte constante.donnant chacun une qualité du
Des changements importants dans la composition
des éléments d'un mélange du même type entraî
nent une variation finale

qualité de la pâte.

o cj cj - r7
Cl O O V. Zj faible de la

Pour s'assurer de la constance

la cuisson et de la qualité de la
alors de prendre des précautions

du réglage de
pâte, il suffit

assez simples :

sur le terrain une première sélection peut
conduire au rejet de certaines essences indésira
bles (de 5 à 20 yi) et à classer grossièrement
en un petit nombre de catégories les bois abat
tus. De coût du tri est estimé très faible.

sur le parc à bois il est également facile
d'envisager une organisation rationnelle de la
reprise au stock pour équilibrer la qualité de le
matière traitée» Le projet d’usine du 15X000 1/
an de la Cellulose du G-abon envisage un stockage
du bois en copeaux qui se prêterait particuliè
rement bien aux manoeuvres d'homogénéisation*

A l’extrême l'usine pourrait
luire à différentes périodes deux
qualités de pâte.

également pro-
ou trois
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1.1.2 o 2 a Qualité

par'tir doe e:j
tropicaux se

ica.ayri.C;

oïr:; jve

lu s pâtes obtenues à
hétérogènes de feuillus
lées de meilleure qualité que les feuillus
européens et proches des pâtes de pin des landes

Des essais de laboratoire effectués au ChT.
ou au Centre fechniou*

Grenoble sur
la ?ap;d:

mexanges venant du Go,bon ou du
Congo ont montre que les feuillus tropicaux

o 'j. r N x

présenteraient une bonne résistance a la rup
ture et à la déchirure comme en témoigne le
tableau suivant :



12

Essais semi-industriels do la Pâte

de feuillus tropicaux en mélange on provenance

du Congo (Moyombé)

! !

'Temps de! Longueur ! Eulate- Dechi- ! Pliage !Deusité !
îraffi- ! de ! ment rure t t

1 nage !
! ;

rupture ! ? î

1 ;

Pâte congolaise ! ! i i

Scrue

! !

! 52? !

? î

6ioo ’ i 44 159

! f

i 1250! 5 !
Blanchie ! 24 9 !

! !

5750 ! 41,5 159 ! 2150!
? i

4 !

Pâtest émo ins
! ;
î t

! “

! !

Pin des Landes

écru

! !
t t

j 47' ; 5600 ; 56 160

t t

; 10000; 2 ;

Bouiùau Kraft

Résineux Scandi-

! 26? !
t i

5650 ! 40 100 ! 1200!

! !
1,5 !

nave iaru-L c ! 55? !
I t

7650 ! 74 151 ! 10000!

! !

0,8 !

la préparation du projet de l'Usine de la R.I.C.C*
à Abidjan (Régie Industrielle de la Cellulose Coloniale)
avait donné lieu dans l'usine de la Cellulose du Pin à

Factures en 1949 à des essais industriels qui aboutirent à
de bons résultats. l'Usine de la R.Ï.C.C* de Brimbresso

produisit de la pâte et du papier de qualité moyenne excel
lente pour dus feuillus0 En attribuant l’indice 100 aux
caractéristiques des papiers krafts landais, le papier de
fort grammage fabriqué à Abidjan possédait les indices
suivants ; 91 pour la longueur de rupture, 85 pour l’écla
tement et 85 pour la déchirure*

L’échec de l’expérience de la R*I.C.C. ne doit
pas etre attribué à la qualité de la pâte mais à des rai
sons économiques (la production de 5 1 6000 T/an ne pou
vait assurer une rentabilité suffisante) et à quelques
erreurs techniques de conception.

Récemment la Cellulose d'A-mitaine a fait procé
der dans son usine de Saint-Gaudens à des essais indus-

* r*
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triels sur 200 tonnes de pâte de bois en mélange et est
arrivée à la conclusion que la pâte de feuillus tropicaux
était meilleure ou aussi bonne que les pâtes des meilleurs
feuillus européens.

En effet la résistance mécanique des feuillus
tropicaux les rapproche des résineux tandis qu'ils conser
vent les bonnes caractéristiques d1 imprim.abilité et
d'opacité de tous les feuillus.

Les caractéristiques des pâtes de. feuillus
tropicaux en mélange lus placent .avantageusement dans la
concurrence...avec les feuillus européens et les rendent
compareblés aux pâtes de certains résineux pour des usages
plus étendus.

1,2, L’EUCALYPTUS

Cette essence est particulièrement intéressante
car les pâtes d’eucalyptus sont parmi les plus recherchées
des pâtes de feuillus Xcaractéristiques supérieures au
hetre et au bouleau). Ell^s offrent en effet de bonnes
qualités de main, d’imp r imabilité et d’opacité (alfa 90 -
Eucalyptus 85,- Hetre 72).

ixADÀGAOCAR possède dans la région de Périnet 7
7.000 ha de plantations d’Eucalyptus susceptibles d'appro
visionner dès maintenant une usine de 100.000 T/An* Dans
les autres pays des expérimentations ont eu lieu permettant
de mettre au point des techniques de reforestation par
de 1’eucalyptus.

1.3.LES BAMBOUS

Des essais effectués à l'échelle du Laboratoire i
et à l’échelle semi-industrielle sur dus échantillons de

bambous ont mis en évidence les caractéristiques panetiè
res très favorables de cette matière première fibreuse
qui se compose de fibres très longues et confère aux
papiurs une excellente résistance à la déchirure compara
ble à celle des papiurs Kraft de résiriuux. Cependant la
technique d’utilisation des bambous se heurte à quelques
inconvénients : difficulté de mise en copeau::, difficulté
de classage des fibress raffinage des pâtes long. Un essai
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industriel serait nécessaire pour confirmer les espoirs
que l’on attend de cette matière première africaine sus
ceptible de se reproduire avec des cadences très ranidés
et d'être obtenue àbas prix. Certains spé
ment que la pâte de bambous devrait être
peut - être même supérieure aux pâtes de r

cialistes

équivalent
ésinoux.

estu

e et

Aucun pays d’Afrique ne dispose encore de ressources
en bambous suffisantes pour alimenter une usine de pâte à
papie^iaais les techniques de création de peuplements de
bambous sont au point et les rythmes de production encou
rageants (4,7 Tonnes/ha/an de bambous anhydre).

Les essences de résineux sont à l'heure actuelle

et resteront encore très longtemps loi matière de base de
l’industrie papetière : il est donc particulièrement
important pour l’Afrique de développer sa production de
pâte de pins.

A l'heure actuelle seul î-IADAG-ASCiA dispose de
peuplements de pins dans la région de la Haute Matsiatra
mais ils ne pourront guère ou'approvisionner une usine

o non q/an à partir de 1970. Les conditions climati-ae pu.000

que s des J"aut s-Plat eaux de Madagascar étant analogues à
celles du SWAZILAND où existe une usine de pâte de rési
neux produisant 90.000 I/an, il est permis de penser que
l'extension des plantâti ms de pins sur les Hauts Pla

d'

plantati ns de pins sur le;
car nmr’T'a i f: rl n:m. >r* 1 i ni] è.

une usine rentable
teaux de Madagascar pourrait donner lieu à la création

Dans d'autres pays notamment au Congo et au
Cameroun des essais de plantations de pins ont donné des
résultats spectaculaires* Toutefois les délais de produc
tion sont longs et il est impossible de compter sur une
production importante avant 1975*

1.5* SUBSTANCES FIBREUSES DIVERSES

Diverses variétés de feuillus a croissance très

rapide (le limba, l'okoumé, l'ossimiale, le gmelina arborea)
ont été étudiées pour être replantées après exploitation
de la forêt naturelle. Des études complémentaires permet
tront une meilleure sélection des variétés les plus inté
ressantes techniquement et économiquement.

La bagasse, la paille de riz,
raient approvisionner des usines de pat
régularité de cet apport est aléatoire
problèmes teclinique s restent à résoudre

la mangrove pour-
e à papier mais la
et de nombreux
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j 2 - POSSIBILITES TECHNIQUES DE FABRICATION DE PATES ET DE PAPIERS *

2.1. FABRICATION DE PATES POUR L»EXPORTATION

Souio la fabrication dos pâtos peut ac tuo11ornent ob:u
envisagée comme production papetière françaises destinée à 1 ' a:

variété de pâtes n’est susceptible
tion intégrée de papiers sans avoir

portatioiic An effet aucun

re c ours à des importat:
du point de vue commer

seraient soumi.s à une ,

c ontraire les pâte s af:

favorablement par des '

diversifier leurs appr<

Ra rm1 les pr<

cial , des papiers cartons africains
sévère concurrence en Europe tandis qu’au
ricaines pourraient être accueillies

ides de traitement du bois, le procédé
au sulfate kraft a été retenu dans tous les cas car il donne

des qualités de pâtes excellentes tant sur le plan de la soli
dité que de la blancheur (après blanchiment) et sa technique
de mise en oeuvre est bien connue,,

h s pâtes kraft de pin de Madagascar donnent des
qualités supérieures à celles des pins maritimes. Lj traitement
au sulfate appliqué aux bambous permet l’obtention des pâtes
présentant une résistance élevée à la déchirure et des résis
tance! la traction

que les pâtes kraf' Civ

; à l’éclatement suffisantes. Rappelons
forêt naturelle sont supérieures aux

pâtes de feuillus européens. Dans le cas do l’eucalyptus de
Madagascar, il semble que les pâtes soient légèrement infé
rieures aux pâtes de feuillus européens*

La cuisson chimique au bisulfite de calcium est

envisageable pour les eucalyptus et les pins mais elle semble
moins intéressante que la cuisson kraft pour les traitements
de bois tropicaux.

Les procédés à la soude ”à froid”, mi—chimiques au
monosulfite, mécano-chimiques (kraft à haut rendement) seraient
éventuellement utilisables pour certaines essences (en parti
culier les bambous). Mais le blanchiment est en général plus
difficile et il faudrait envisager une utilisation à des
fabrications de papiers et cartons ordinaires.

G * •
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la pâte mécanique ne peut guère etre obtenue qu’à
partir de gins Patula de Madagascar ou de parasoliers (disper
sés en foret naturelle, et espèces de foret secondaire)c La
production ue pâte mécanique ne peut etre envisagée à grande
échelle avant nue des inventaires de parasoliers et des essais
complets n’aient été effectués.

2.2» FABRICATION TE PAPIERS ET CARTONS pour le marcha local.

la fabrication des papiers et cartons exige 1*asso
ciation de plusieurs variétés de pâtes : techniquement toute
fabrication de papiers ou cartons est possible moyennant des
importations de pâtes d’appoint et la diversification des usines
productives de pâtes.

À Madagascar qui dispose de feuillus (eucalyptus)
. V—» '

et de résineux (pins; presque toutes 1
1 e cimiquement c oncevables *

fabrications sont

Dans les autres pays on peut espérer substituer la
pâte de bambous à la pâte de résineux et fabriquer de la pâte
mécanique à laide de parasoliers. les compositions possibles
seraient les suivantea :

}dapier .jo-1rrna1 (

(

101 de résineux ou de bambous (au moins mi-
blanchls)
de feuillus tropicaux2Cx

70;j de pâte mécanique d*importation (ave,,
subtitution -partielle éventuelle de

pàràsdlier
1mpression-écriture ( 80*fo pâte chimique de feuillus

( 201 pâte de résineux ou bambous

Emballage 40
60

une

60 %
ai

pâte chimique de feuillus
r\ r\

tropicaux

40 c/o de pâte de résineux ou de bambous

carton s utilisation technique possible de pâtes de feuillus
à haut rendement : soude à froid, monosulfite, kraft

à haut rendement.

Toutes

(encore gu,

ees réalisations techniquement possioles
certaines inconnues sur les qualités des bambous

et pa

plan
de pa
lourd

qua.

de ur lerasoliers subsistent) se heurtent à des ûimci
économique : les importations or. la petitesse des usines
te destinées à les approvisionner risquent de peser
ement sur le prix de revient•
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3 - CONCLUSIONS

Les conditions climatologiques et agronomiques
rencontrées en Afrique tropicale sont très favorables a la
sylviculture : des essences très variées (des pins à
l'eucalyptus) s'acclimatent aisément et se reproduisent
à des rythmes très supérieurs à ceux de nos régions
(un rapport de 1 à 3 sur les vitesses de reproduction a
pu être cité *). La disponibilité de vastes superficies
peu habitées constitue également un facteur favorable à
1’industrie foresti: Toutefois l’accès aux zones pro
pices à la sylviculture exige la création d’une infrastruc
ture routière qui pourrait être exécutée dans le cadre
d’un plan général de mise en valeur du pays et de désen
clavement des régions.

Les limites des .possibilités actuelles

Dans l’immédiat les forêts africaines présentent
un intérêt indéniable, mais qu'il convient de délimiter :
seules les ressources en forêt naturelle sont suscepti
bles de fournir du bois à des usines de taille convenable.

Les forêts de plantation d'espèces sélectionnées (eucalyp
tus. pins

visiomis

, bambous) sont encore insuffisantes pour appro-
des usines de 100.000 à 150.000 T/an.

Sur le plan technique, la matière première
forestière disponible ne permet d’envisager la création
immédiate que d’usines travaillant à partir de la foret
naturelle (au G-A30N, au CAÏDROUN, en COTE D’IVOIRE et
éventuellement au CONGO). Une usine unique de 100,000 T/an
travaillant à partir d’Eucalyptus Robuste pourrait être
construite aussi dès maintenant à MADAGASCAR dans la

région de Périnet.

Des pâtes de feuillus tropicaux de la forêt
naturelle présentant des qualités supérieures aux pâtes
de feuillus européens devraient pouvoir être écoulées,
à prix compétitif, sur le marché Européen. Mais le marché
de la pâte de fauillus faisant l’objet d’une concurrence
sévère (voir deuxième partie), il conviendrait de ne pas
développer outre mesure cette production. L’exploitation
de la forêt naturelle devrait permettre la libération de
surfaces pour la reforestation en essences à fibres Ion-*
gués plus facilement commercialisables.

* durée de révolution de l’eucalyptus 8
lieu de 25 ans.

mi à 10 ans au



Les atouts . de la forêt de plantation africaine

Les conditions de

observées en Africiue tropica
dérable à ces pays en matièr
long terme il est permis de

reproduction des essences
,1e confèrent un atout cons.i-

e d'industrie panetière* A
penser aue le prix de la

matière première constituera 11 élément déterminant du

prix o.es pares, coûts d’exploitation étantles autr;

harmonisés dans le monde. La forêt de plantation tropi
cale se placerait avantageusement par rapport aux forets
Nord-Américaines et à fortiori Scandinaves (Selon la
F.À.O. le prix du bois de résineux serait de 5 $ le m5
dans les plantations d’Afrique ou d'Amérique tropicales,
de 7,5 ê le m3 en Colombie Britannique et de 12 S le inp
en Scandinavie).

triels

pour o:
a t

Il est difficilement concevable que des indus-
effectuent des projets à suffisamment long terme

des plantations de

implanter une usine de pat-. p

bois 5

apier.

à 10 ans avant

Dans toutes les réalisations mondiales et les

rares réalisations africaines, la matière première a été
soit naturelle, soit plantée par les Gouvernements et
la décision d1implanter une usine de pâte n’a été prise
qu’une fois la forêt arrivée à maturitéô

Nous citerons deux exemples ;

L’Usine de la cellulose du Maroc implantée à
8IDI~YANIà«-DU*~CHARB assure une production de 55*000
tonnes/an de pâte d’Eucalyptus et doit augmenter sa
production à 1000000 tonnes/an à partir d’une
plantée par les Eaux et Forêts «

De même au Swaziland le Commonwoaith Develop
ment Corporation a effectué à partir de 194-8 des planta
tions de pins dans la forêt d’Usutu. Après dix ans le
C,D,C, a fait appel au groupe industriel papetier ahglai

COüPlYAULDS pour la création d’une usine de pâte qui
aboutit à des conclusions positives : c'est ainsi qie
paradoxalement dans un pays qui dix ans auparavant ne
possédait pas de forêt de résineux, fut décidée la créa
tion vd3une usine de pâte kraft écrue de grande capacité
(100,000 T/an) -dans un site isolé du monde sur une
rivière de faible débit à une distance de 55 Kmb dr

gare la plus proche et à 200 kms par ra.il du port
d1 exportation-)

îa
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La responsabilité do la préparation do l’avenir
papetièro des pays africains appartient donc on premier ~
lieu aux Stats concernésà

Los connaissances des essences bien qu’impan-
faites permettent déjà do définir des programmes do re
forestation susceptible de fournir à échéance relative
ment proche (de 1975 à 1980) des usines de taille conve
nable »

Le C,T*F„T6 a établi c-n ce domaine des program
mes qui permettraient l’implantation dès 1975 et 1980 de
trois unités produisant au total 400*000 tonnes par an
de pâte kraft de fibres longues «

La prise de conscience des atouts de l1Afrique
en matière papetièro devrait conduire à intensifier les
recherches notamment sur les bambous et les essences do

reboisement de la forêt naturelle»

Si les espoirs placés dans la pâte de bambous
se trouvaient confirmés? l'Afrique disposerait ainsi
d’une ressource de fibres longues à croissance rapide
et peu coûteuse susceptible de donner lieu à un dévelop
pement industriel important,
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COUT DE LA MATIERE FIBREUSE

Nous n’étudierons dans cette partie eue les projets
concernant la production do pâtes destinées à 11 exportation,
le problème des usines destinées à fournir le marché local
étant fondamentalement différent techniquement et économi
quement;

Après l’étude détaillée des conditions de productio
des bois dans les pays africains et malgache nous donnerons
des indications comparatives sur 11 exploitation forestiè
n franco et dan;

anada et URSS).

o rl !d’autres régions du monde (Scandinavie,

1,1. FRIE DE REVIENT DES RATIERES FIBREUSES BIT AFRIQUE ET

riSlG^OAR ‘

1.1.1. STATUT JURIDIQUE DE ’EXPLOITANT

Les terres propres à 1:industrie fores
tière étant domaniales, les exploitants éven
tuels pourraient bénéficier de concessions de
longue durée à titre gratuit moyennant l’obser
vation de certaines exigences de conservation
du patrimoine forestier c’est-à-dire principa
lement l’obligation de la reforestation des
zones oxploit 6e s.

Traditionnellement 1’exploitation de la
foret et la transformation du bois en pâte sont
assurées par des entreprises séparées car les
activités et les techniques employées sont
bien distinctes : Dans le cas de l’Afrique, il
est raisonnable de conserver cette indépendance.
Mais il subsiste une marge de choix dans le
degre de concentration d< 1’exploitation fores

tière : exploitant unique lié financièrement au
producteur de pâte ou plusieurs exploitants
locaux indépendants. Cette deuxième formule est
appliquée notamment au MAROC : des lots doma
niaux d’eucalyptus sont mis en adjudication avec
obligation de vente de la matière première à
1’usine transformatrice à un •prix convenu
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Un avantage de ce procédé est de permettre mie meil
leure participation de la population locale aux
fruits de 17 exitance d’une industrie papetière ; les
méthodes d’exploitation sont peu mécanisées et néces
sitent une masse abondante de main d'oeuvre ainsi
soustraite du chôma

se crée autour des

qu 'ils emploient, P
dans ces conditions

ge, Une certaine vie économique
petits exploitants et des salariés
ar ailleurs 1’industriel peut

se c xnsaerer exclusivement air.

activités qui requièrent
capacités techniques.

bout particulièrement ses

Toutefois les conditions de l'Afrique tropicale
ne permettent pas d'envisager généralement cette
manière de procéder : la population est souvent
clairsemée donc insuffisante dans les zones fores

tières et l’abattage des arbres de grandes dimen
sions de la foret primaire exige des moyens puissants.
On ne peut .guère retenir l’éventualité d'exploitants
forestiers locaux multiples que dans des cas limités:
plantations artificelles de bambous ou d’eucalyptus
à proximité de grands centres urbains.

En conséquence dans les
matières premières fibreuses
thèse d'une Société forestier

exploitation très mecanis ée.

calculs des coûts des

nous avons retenu l'hypo

e unique pratiquant une

1.1,2. iîHODBS TECHNIQUES D ' EXPLOITATION

Il y a lieu de distinguer la cas de la foret
naturelle primaire dense et hétérogène du. cas des
forets de plantation aisément pénétrables et homo
gènes en taille et qualité*

1.1*2.1. Foret naturelle

L’exploitation devra etre précédée d’un
inventaire forestier et de trvaux de topographie
pour permettre la définition de 1’organisation
de l'exploitation et 1 ’ implantation de l'infras--

’ucture* Lrexploitation s’effectuera autour de
centres de chantiers de 50,000 /an environ ou
sont aménagés des parcs de stockage , des loge
ments 7 des hangars pour le matériel. Les voies
principales assureront la liaison entre le centre
du chantier et l’usine ou une voie publique* Les
voies secondaires assureront la liaison entre le

centre du chantier et les quadrilatères d'exploi
tation®
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L’exploitation do la foret naturelle devant
être suivie d’une reforestation il conviendra de

pratiquer une "coupe à blanc"* Toutefois certains
arbres de grosses dimensions impropres à la fabri
cation de bonnes pâtes pourrait être laissés sur
place pour des raisons dééconomie et être tués par
une ceinturation adéquate. En vue d'éviter 11 écra
sement ou le bris des troncs qui résulterait d'ûn.\

abattage simultané de tous les arbres, la méthode
du "Prelogging" pratiquée aux USA est préconisée :
les petits arbres sont enlevés et débardés séparé
ment avant que les gros troncs ne soient abattus.

Le tri des arbres suivant leurs qualités pape-
tières sera effectué au préa.lable par une équipe de
marqueurs reconnaissant chaque quadrilatère d * éx(
ploiration.

L'exploitation sera très mécanisée
notamment se fera exclusivement à

(et non à la hache) de même que l'étêtag

1'abattage
la scie à chaine

^sépara

tion du fût et du houppier) et le tronçonnage
(découpage des fûts en longueurs standardisées).
les tracteurs effectueront le débardage. Manuten
tion et chargement seront opérés par grues mobiles
et chargeurs élévateurs et les transports effectués
par oamoins (jusqu'à raie voie ferrée ou l'usine
suivant le cas).

A l'usine les gros bois (4b ^ des bois ont
plus de 50 cm de diamètre) devront être refendus
avant la mise en copeaux.

Un chantier expérimental d’exploitation de fore’
naturelle a été ouvert en 1965 à LIBREVILLE pour le
compte de la cellulose du G-abon (participations
égales de Parsons et Whittemore, du C.TJ?,T* et
de l’Etat gabonais). Il a permis d'effectuer une
étude très approfondie des techniques et des coûts.

1.1.2.2. Forêts de plantation

l'exploitation de la for .iafure 11 a n ' esc

qu'une première étape de la. mj.se en valeur des
possibilités syivicoles de l'Afrique* Après "mise
à blanc"

nouvellevd

de planter dedu terrain il convioncLr

«oo-r.rvjs sélectionnées suivant les
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critères : qualités papetières, rapidité de la
croissance et homogénéité des résultats* les cal
culs des coûts des paragraphes suivants nous
montreront que la foret de plantation, autre sa
commodité pour le traitement papetier (sélection
de qualité et homogénéité)est moins onéreuse nue
la foret naturelle.

la mécanisation totale des opérations n’est
sans doute pas la méthode la plus économique ;
souvent il sera plus avantageux de pratiquer une
exploitation manuelle les calculs suivants ont
oté effectués dans l’hypothèse d'une exploitation
mixte (mécanisation poussée et opérations manuelles
pour un faible pourcentage de la production) :
en effet cette manière de procéder offre l’avan
tage pour la Société forestière de réduire les
problèmes d’encadrement, de recrutement et de
logement du personnel souvent délicats en Afrique
et apporte une s ’curité dans les approvisionne
ments. Toutefois dans la réalité il conviendra

de sous-tr^itor une partie de 1’approvisionnement
en ressources fibreuses auprès de petits exploi
tants locaux équipés légèrement (camions et
haches) mais employant Line main d’oeuvre qu’ils
connaissent bien. Cette deuxième source devrait

être moins c outeuse.

1.1 o a « PRIX DS RSVIENT DE LA RATIERE PREMIERE

1.1.3.1. Principaux postes

- Bois sur pied. : Dans le cas de la foret naturel

le, lu prix du bois sur pied est nul car il sera
cédé à titre gratuit par lus domaines. Mais il
faudra replaitur les surfaces déboisées et imputer
cette charge au prix du bois abattu* La foPet
naturelle devra être exploitée pendant une
quinzaine d’années avant que le relai ne soit
pris par des essences de plantation sélectionnées
à croissance rapide. La charge de reforestation
se chiffrera entre 10 et 16 E. métropolitains par
tonne paputière anhydre de bois (bois écorce suc)*.

comprend
tuelleno

prix du bois des forets de plantation
le coût de la plantation (après éven-

nt défrichago et même abattage de forêt

• « «



24

naturelle), de l'entretien de la foret et le mon
tant des interets des sommes ainsi dépensées
jusqu'à la date d'abattage. Pour avoir des r
homogènes, il conviendrait de ne pas compter
le prix de la foret naturelle, le prix de la
plantation celui-ci étant imputé sur l'exploitation
ultérieure* de la forêt artificielle.

suitat

dans

re-

Plusleurs cas ont été envisagés

- plantation) de pins, d'okoumé, d'eucalyptus
sur surfaces dégagées par l'exploitation
de la forêt naturelle (seul le coût de la
replantation a alors été pris en compte),

- plantations d'eucalyptus en savanes natu
relles,

plantations de bambous après abattage
forêt naturelle sans exploitation pap

de la

tière

de cette forêt (coût de l’abattage : 590 P
par hectare, coût de replantation : 500 P.
par hectare).

- autres postes : les autres postes du prix de
revient comprennent les frais d'exploitation
forestière, les opérations d’abattage, étêtage,
façonnage, écarçage, les chargements, manuten
tions, transports ot stockages divers. Doivent
s’y ajouter les frais généraux de 3_a société
d’exploitation forestière et une marge béné
ficiaire de .10 fo dai prix de revient pour cette
Société.

1.1.3.2. Résultats et discussions

Les principaux résultats des calculs de
coûts effectués par le G,T.P.T. sont résumés
dans le tableau suivant. Certains d'entre eux

ont été détaillés par postes pour mettre en
évidence les facteurs essentiels du prix.

Les bois de la forêt naturelle apparais
sent relativement onéreux tandis que les forêt

de replantâtion permettent l'obtention d!une
matière première à meilleur prix. Des indus
triels s'installant en Afrique auront donc au
démarrage à affronter la conjonction de fac
teurs défavorables.

G • •
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COUT DE LA HATIEEE PREMIERE FIBREUSE RENDUE USINE EN TONNE
PAPETIERS ANHYDRE

(en francs métropolitains)

PO
rO
..q

y
13
SH
-^1

SH
pn

d
O
r~-

ro
\~Z- *

M

Ph

T""

i

; CONGO

iusine à Pointe

Noir*

I GABON
!usine à M1BEI

JCAHSaOUH
iusine d'Edéa

MADAGASCAR

|usine de ï'iana
runtsoa

m

d
eh
PH
H
I—l
.r^t

d
d
PO

___j

v'r a ti a /~i />. ' ü
i.JiJüil vrAo OAa

usine de Périn<

CONGO : Planta-

usine :tien de

de :.Loudima

Pointe: • — —

Noire : Planta-

îtion de

:Pointe
:Noire

: savanes

Capacité des usines en T/an

<CONGO Pointe
Noire-PIanta*
!t

m

d
o

Q
d

pq

nons dans si

nes___

COTE D11VOIRE

va

: 20.000 30.000- oO.OOO: 30.000

•

100.000 150.000

•

•

•

106 F: 102 F

•

98 P

O

•

•

O 73 P

•

90 P; 89 P

...» # JW».*

33 P

: SS P 89 P 82 PÏ
•

•

78 P

t 60 F 55 P

e

•

O

53 P: 49 P

72 P: 70 P 63 P
a : a cil

77 P: 75 P 73 P

66 P: 64- P 63 P
à : à à

4— --

76 P: 74 P 72 E

Y " ;

; 68 P; 66 P 65
• à : à : à
•

•
73 P‘ 71 P : 70 P

• rmm mxm — M C.» # —i . : ———

J
• O i

•

es

J 76 P: 74- P : 72 P

* Les pris de revient du bois de la foret naturelle doivent être
diminués de 10 à 15 P par tonne si on admet que les frais de refo
restation doivent être imputés aux prix des bois de pLantatiun ul

térieure. Dans ce cas la replantation serait effectuée par le Ser
vice des Eaur et Forets des Etats (formule utilisée notamment au
MAROC) .
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QUELQUES EXEMPLES DE PRIX DS REVIENT
FIBREUSE DECOMPOSES

(francs métropolitains par

DE LA MATIERE PREMIERE

PAR POSTES

tonne papetière anhydre)

BAMBOUS de EUCALYPTUS de FORET NATU- [PINS de plan
plantation MADAGASCAR BELLE du ‘tation à

au CONGO
•

CONGO [MADAGASCAR
usine de usine de usine de [usine de
150.000 t/an. 100.000 t/an 150.000 t/an [100,000 t/an

Prix du bois sur

pied 11,20 5,20 25,00
ou

Taxe forestière

pour reconstitution
de la foret

10,00
s

Frais d1 exploita- : 17,00
g il on ± ores crère l

et Transports 15,14 55,58 61,20 : 15,00

Construction et

Frais d’entretien

des routes 0,64 0,53 11,60 : 11,60
Frais de stockage 2,20 2,40 ;

Frais généraux 4,40 5,50 4,30 : 2,40
6

•

Total Exploitation 65,53 44,46 90,00 s 71,00
•

Marge bénéficiaire

«

10 io 6,56 4,45 9,00 : 7,10
•

TOTAL GLOBAL 69,94 48,91 99,00 : 78,10
e

Réduction pour vent*J

•

©

•

•

de bois commercia

lisables

1,40 o

•

*

TOTAL DEFINITIF 70,00 49,00 98,00 i 78,00
—— --nrrro-nd-L—— •

*

%

O

•

if

N, B. Ce tableau est donné uniquement pour illustrer des différences de

structures de prix de revient,
vient peuvent, varier considéra
tonne/âhSÿîïerh partir de la f

Suivant les lieux, les
blement, en particulier
oret naturelle est de 73

prix ae re-
le coût de la

F seulement

au GABON•

* «



- Difficulté de l'exploit tion forestière,

- hétérogénéité de la matière première,

" coût relativement élevé de la matière première

-• difficultés de démarrage des installations,

- problèmes de formation du personnel.

Mais lorsque le relai pourra être pris au moins
partiellement par des forêts de plantation, les candis
tiens d'exploitation seront beaucoup plus favora
bles. A cet égard, la possibilité de pratiquer des
éclaircies dès 4 ou 5 ans pour les bambous, ou 8-
10 ans pour les eucalyptus permettra de bénéficier
de matière première avantageuse bien avant l'écftance
de 15 ans nécessaire à la substitution totale de

bois de plantation aux bois de la forêt naturelle.

les prix ainsi déterminés ne doivent être
considérés que comme des ordres de grandeur : sauf
GABON, aucun chantier expérimental n’a été ouvert ;
les extrapolations à partir des exploitations beau
coup plus petites et à objectifs différents restent
délicates et sujettes à caution. Des prix obtenus
peuvent être considérés comme une limite supérieuro
car chaque élément le composant ~a été apprécie"*avec
une certaine marge de sécurité. De plus seule la

au

méthode d’exploitation mécanisée a été envisagée
alors qp.’il est permis d'espérer des coûts moindres
de la part de petits exploitants manuels locaux
indépendants.

Par exemple les prévisions de prix de 1*eucalyp
tus dans la région de Périnet sont à peu près équi
valents aux prix obtenus dans la région du Bharb
marocain alors eue les prix du Congo sont nettement
plus élevés. Pourtant Iüs rendements obtenus dans
le Bharb (l T/ha/an) sont inférieurs à ceux de la
savane congolaise (3 f/ha/an) : on doit attribuer
cet écart aux méthodes d1 exploitation considérées
et aux marges de précaution admises dans les calculs

Le prix de revient du bois de pin à Madagascar
78 P. est anormalement grevé par 3_e coût du bois sur
pied et des frais de transport importants (usine
à 40 kms du centre d'exploitation)» D'après les
estimations de la PAO les prix de revient du mp de
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résineux en Afrique orientale tropicale devront être
de 5 dollars, soft 53,40 F. la tonne panetière
anhydre (1 m3 de bois donnant 550 kg de bois à 15 %
d 'humidité) »

Le prix de revient effectif de la tonne panetière
anhydre de pins au Swaziland atteint 54,25 F.

On peut attendre un rapprochement vers ces prix
de l'utilisation de

grande échelle et d’
méthodes de reforestation à plus
un recours plus large aux entre-

?

preneurs locaux.

1.2. FRIZ DE REVIENT DES nATIERES FIBREUSES EN FRANCE

1.2.1. CONDITIONS D’EXPLOITATION

La matière première fibreuse en France jouit
de conditions d’exploitation et de collecte assez
difficiles.

La première difficulté tient essentiellement
au morcellement de la propriété forestière : l'exigüité
des parcelles ne permet pas l’utilisation de méthodes
très mécanisées car celles-ci exigent de vastes super
ficies pour permettre l'amortissement du matériel*.
D’autre part l'absence de coordination entre les pro

priétaires empêche l'exploitation successive des forêts
voisines, facteur d'économie. propriété loresoiere

reste considérée comme une valeur de placement et dans
de nombreux cas, l'abattage est motivé par des besoins
exceptionnels de revenus. Pour s'approvisionner les
usines de pâte font appel à des sociétés forestières
spécialisées qui associent une triple ressource: exploi
tation sur leurs propres forêts captives, exploitation
des forêts de propriétaires indépendants et achats des
bois d’exploitants forestiers indépendants. La plani
fication des approvisionnements et la coordination des
divers réseaux collecteurs posent des problèmes déli
cats qui grèvent les prix de revient.

Cette difficulté ne se présente pas toutefois
avec la meme acuité dans toutes les régions de France.
Dans les Landes notamment, des formules coopératives
ont pu être mises sur pied progressivement et permet
tent de tourner les inconvénients du cadastre : un

quadrillage régulier des routes, dès pistes et des
layons est établi sur les surfaces mises en coopérative
et la rémunération du propriétaire se fait au prorata
de la superficie de la propriété apportée. Toutefois

• • i



ce résultat demande de la patience et ne
pouvoir être étendu aisément sur tout le
national.

semble pas
territoire

Au morcellement des exploitations s'ajoute
l'insuffisante densité de la foret'’: les usines de

capacité importante doivent aller rechercher très
loin leur matière première, la Cellulose du ffiliône
à TARA3C0N (85.000 T/an de pâte kraft blanchie et
première usine kraft européenne) a une distance moyenne
d'approvisionnement de 150 à 200 km (rappelons que ce
rayon serait de 20 à 50 km pour des usines de 150.000
T/an en Afrique).

Les efforts vigoureux de reforestation pra
tiqués en France (par prélèvement notamment d'une
fraction de la taxe parafiscale frappant l'ensemble
des papiers et cartons français) et les progrès accom
plis dans l'utilisation d'essences nouvelles (notam
ment les taillis) permettront indéniablement à la
forêt française d'accroître sa contribution absolue
à l'industrie des pâtes mais cette augmentation des
quantités s'accompagnera sans doute d'un renchérisse
ment de frais de collecte de la matière première. La
nécessaire concentration des usines françaises de
pâte à papier affrontant la concurrence d'usines
canadiennes de grande capacité (100.000 à 500,000
T/an) pour abaisser le prix de revient accentuera
cette tendance par l'accroissement des distances
d'approvisionnement.

Ajoutons toutefois que l'exploitation béné
ficie par rapport aux régions uniquement forestières
d'Afrique ou du Canada d'un réseau routier dense et
gratuit.

Le plus la plupart des usines bénéficient
d'un approvisionnement d'appoint en délignures
scieries moins coûteuses.

1.2.2. COUT LE LA -il iX-LX’-Ui/ I? a.JLJJ-Ujj’J OJh

Ln ordre de grandeur de prix des bois en
franco est le suivant :

75 F le m5 oour des résineux (pins sylvestres, ou
pins des Landes) soit 100 F. la tonne à 65 Z de sieci-
té ou encore 154 F. la tonne panetière anhydre.
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Une répartition grossière des coûts par postus
serait la suivante :

- bois sur pied :
- Abattage-Débardage
- Transports

13 F

38 F

31 F

Total 154 F à la tonne papetiers
anhydre

la rémunération du propriétaire est extrême
ment faible ce qui justifie l'habitude de considérer la
forêt comme un placement et non une source de revenu.

Le coût du m3 de déchets de scieries (délignu-
res et copeaux) est de l’ordre de 50 F (contre 75 F pour
le bois)* Cet appoint qui peut dans certains cas extrê
mes représenter 40 fo au la matière première utilisée en
réduit le coût moyen.

1.3. COMPARAISONS INTERNATIONALES ET CONCLUSIONS

1*3*1. GENERALITES

Nous avons analysé dans les deux paragraphes
précédents les éléments constitutifs du prix de revient
du bois sur les exemples dè l’Afrique tropicale et de
la France* La comparaison internationale des facteurs
qui influent sur le coût du bois donne lieu aux obser
vations suivantes :

- Prix du bois sur pied : ce coût comprend les frais de
plantation, les Interets du capital ainsi investi
jusqu’à la date d’exploitation et la rémunération du
propriétaire. Le rythme de croissance intervient sur ce
poste : une reproduction intense et rapide diminue
la. charge des intérêts; 3.es frais de plantation et la
rémunération du propriétaire fixes pour une superficie
donnée sont d’autant plus faibles ramenés à la tonne de
bois que les rendements à 1’hectare sont plus élevés.

L’Afrique présente des taux de reproduction
très favorables et n’exige aucune rémunération du pro
priétaire (les terres étant données en concession). L^s
frais de plantation bénéficient d’une main d’oeuvre a.
bon marché»
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Les forets canadiennes sont également données
en concession pa£ le Gouvernement Fédéral mais les
rythmes de reproduction sont moins rapides qu en Afrique
tropicale

Lus forets Scandinaves supportent des coûts
de reforestation élevés destinés à améliorer les ren
dements naturels insuffisants.

d
Abattage et débardage : Le coût de ces opérations
'exploitation forestière proprement dite dépendantciep,

de la taille des chantiers : l’existence de vastes

superficies vierges comme au Canada, en Sibérie ou en
Afrique permet de pratiquer une mécanisation intense,
le traçage des toutes appropriées, une excellente
organisation et coordination de l’exploitation. Dans
des pays comme la France l'existence de l'infrastruc
ture enlève cette charge à l’exploitant mais le morcel-

it 1 ' exiguïté des fo: •ets éponge cer avantage•

Dans ces opérations d’abattage et de débardage, le coût
de la main d'oeuvre intervient meme si 1'exploitation
est très mécanisée : les salaires canadiens des ouvriers

de force apportent à c ;t égard un handicap à la foret
canadienne par rapport à la foret africaine.

- Transports

au contr
i i

l'implantation d'une usine de pâte
*t densegéographique de la for,,

approvisionner minimise les coûts d«^
stiné;

transport du
bois* Toutes les usines installées au centre de régions
entièrement forestières denses comme en Afrique, en
Sibérie,ou au Canada (Colombie britannique) bénéficient
do conditions favorables. Les usines de 1'Europe de
l'Ouest par contre reçoivent de la matière première
d'origine très diverse, grevée de frais de transports
élevés.

Dans l'hypothèse <J'une usine installée au
centre géographique de la foret, le rythme de croissan
ce des bois exerce une influence sur le coût d.es

transports : en effet la superficie totale à exploiter
pour fournir à l'usine sa matière première, donc son
rayon moyen d*approvisionnement sont d'autant plus faiblr
que les rendements à l'hectare sont plus élevés,
1'Afrique bénéficie à cet égard d'un avantage (dont il
convient toutefois de ne pas exagérer l'importance).

• # •



1,3.2. CONCLUSIONS

32,

Los éléments précédents ont été résumés dans 1
le tableau suivant. Ils sont complétés par une évaluatio
tion chiffrée des prix des bois tirés du Rapport de
la FAO du Congrès de ROME du 27-28 avril 1964.

Ces prix sont déduits do-s coûts effecti
vement obtenus dans des exploitations forestières*
Pour l’Afrique tropicale le chiffre de 54 F est plus
favorable eue ceux retenus en général par le C.ï.F.T*
notons toutefois que le C,T.F.T. a envisagé des hy
pothèses prudentes et que les plantations de pins du
Swaziland ont effectivement donné ce résultat» Pour

la France, non envisagée par l'étude FAO, nous
reproduit les coûts obtenus auprès de certains
triels.

avons

indus-

Ainsi aoprait qu'à terme sinon dans 1’immé
diat , la ressource fibreuse d'Afrique tropicale
devrait~~etre obtenue à~coÆT^nfcrieur"à ceux des
autres régions du moiide~ mieme le Canada et la Sibérie



COMPARAISON DSS FACTEURS

INFLUANT SUR LE PRIX DE REVIENT DU BOIS DE RESINEUX

DANS DIFFERENTES REGIONS DU MONDE

33

; ELEMENTS DU PRIX DE
; REVIENT

FRANCE SCANDINAVIE CANADA ou 'AFRIQUE ou
SIBERIE sAMERIQUES

!TROPICALES

i COUT DU BOIS SUR PIED

J -rémunération du proprié-
j taire

-frais de plantation

!

J -influence de rendement
; à l’hectare et par an

quasi
nulle

faible

•

•

nulle * nulle
•

moyens assez élevé, élevés au : faible

iCanada - s

faible pour:
Sibérie :

assez fw

vorable

- - 1 très favo-
'rable
•

OPERATIONS D!ABATTAGE et

; de DEBANDAGE

! -possibilités de rationa-
l lisation et mécanisation

[ de l1exploitation sur
grandes superficies

situations
très dé

favora

ble*

•

O

•

•

•

•>

situation : situation

très fyo™; très favo-
xqblbl ; rable 0

:

~Salaires de la main-
d1oeuvre de force

-ooût infrastructure

Moyens

nul

Moyens élevés s faibles

faible “à prendre *à prendre
2en compte #en compte

~T
!
I

'sÀ
l

TRANSPORTS

-possibilité de situer
usine au centre d!une

exploitation forestière
dense

-influence de la rapi
dité du repeuplement

situa

tion tjès°

défavora

ble*

situation % situation :situation
favorable ;très favo- % très favo:

srable. :ble®

ne joue
pas

'I

*favorable

TOTAL CHIFFRE

j Tonne Papetière Anhydre
* - Bois sur pied

- Abattage-Débardage
- Transports

Estimations *

13
88

F

F

31 F

134 F 128 80

10 F

34 F

10 F

~5lTV

* Rappelons que ces estimations sont triées dfune ébude de la FAO s’appuyant
sur les résultats d’exploitations connues - Pour la France il s’agit
de résultats obtenus auprès de certains industriels« La comparaison
relative de ces chiffres entre eux est significative i ils concernent-
tous des bois de résineux* Il y a lieu de ne pas comparer brutalement
ces chiffres à ceux du CTFT évalués avec des hypothèses très prudentes
et purement prévisionnels*
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INVESTI8SEîïENTS ST GOUTS D1 EXPLOITATION D»USINES US PATE

2.1. DONNEES TECHNIQUES

2,1.1. LIEUX D IliPLAFTATION

réalis

à papi
forest

Certaines conditions doivent être

ées pour la réalisation d1une usine de pâte
er destinée à 11 exportation dans une zone
ière :

- L’usine doit être située à proximité d’un
port par lequel elle pourra écouler sa production
et recevoir ses matières premières ; elle devra
être reliée au port par une voie ferrée ou une
toute toute saison.

for
A »

O G

L’usine doit être située au sein meme de la

ou reliée aux chantiers forestiers par des
moyens de communications sûrs «

- L’usine doit également etre implantée à
proximité d’une rivière régulière et importante
ou au ,.ord d'un lac pour assurer son approvision
nement en eau et faciliter la dilution des eaux

polluées qu’elle rejette.

- Il est souhaitable que l’usine soit construi
te dans une zone de peuplement suffisant pour
trouver sur place la main d'oeuvre d-mt elle a
besoin©

- De préférence l’usine sera construite dans le
pc^sconnaissant déjà un certain développement
industriel pour bénéficier d'une meilleure compré
hension des pouvoirs publics, d’une main d'oeuvre
déjà sensibilisée à la vie industrielle, d’une^
infrastructure plus solide (routes, sources d’éner
gie) et de liaisons plus régulières et moins
coûteuses avec l’Europe -^aériennes, maritimes
et télécommunications)»

Oes considérations ont amené le C.T.E.ï.
à retenir dans les six pays francophones étudies,
un Certain nombre de lieux susceptibles d’accueil
lir dans de bonnes conditions des usines de pâte

c • •
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à papier. Dos compromis ont dû être établis pour
les projets d’usines exploitant des forets de plan
tation : celles-ci étant encore peu nombreuses,
la latitude du choix d'emplacement de l’usine était
réduite. A MADAGASCAR notamment une usine de pâte
de pins a dû être envisagée à Pianarantsoa malgré
la distance éloignée du port de fAiiATAVE (731 km)
car c’est la seule plantation de pins déjà dispo
nible à ïladagascar.

La réalisation effective de certains pro
jets de ports, de routes ou de voies ferrées dans
les pays considérés pourra dans certains cas ouvrir
des possibilités nouvelles d’implantation*

2.1.2. ELEMENTS CONSTITUTIFS DE L’USINE

Des calculs des investissements effectués

par le C.T.F.T. et la PAO ont été établis à partir
d’extrapolations à l’Afrique de réalisations connues,
Dans tous les cas le matériel retenu tient compte
dos perfectionnements récents de la technique de
sorte que les usines considérées seraient de concep
tion moderne.

2.1.2.1 Fabrication

11 équipement comprendrait les éléments
habituels suivants i

— parc à bois et préparation de la matière
première, :

.installations de stockage et de manuten
tion

.écorçage et mise en copeaux

cuisson

chambre d’étuvage ou les copeaux mis
en contact avec de la vapeur chaude
sont préparés à une meilleure impré
gnation dans le lessiveur
lessiveur (continu) ou les copeaux
sont délignifiés afin de séparer les
fibres

laveurs et épurateurs recueillent la
pâte à la sortie du lessiveur, élimi
nent les incuits et la liqueur de
cuisson résiduelle

• • »



- blanchiment ! atelier où est soumise à plu
sieurs traitements chimiques
successifs la pâte lavée et
épurée.

- Prèsse-pâte : machine analogue à une machine
à papier sur laquelle la pâte
blanchie est séchée, mise en
feuilles, et emballée pour
expéditions.

2.1.2.2. Vapeur

la liqueur noire (sulfate de sodium, soude
et lignines) recueillie à la sortie du lessiveur
contient des matières organiques combustibles
(PCI 2.500 à 3.000 kcal/Sg) qui sont brûlées
avec un appoint de fuel en atmosphère légèrement
réductrice dans des chaudières, la vapeur ainsi
produite fournit de l’énergie électrique dans
des turbines à contre-pression et est ensuite
utilisée p ur l’étuvage des copeaux, le main
tien en température du lessiveur et diverses
opérations de séchage (presee-pâtes)• Elle
peut être utilisée à la production directe d’élec
tricité dans une turbine à c ndensation.

Compte tenu des coûts encore relativement
élevés du combustible et de l’énergie électri
que en Afrique, l^s installations devront être
conçues pour économiser le maximum sur ces
postes : rendement thermique de la combustion
de la liqueur noire, utilisation de la combus
tion des écorces et déchets.

2.1.2.3* Régénération - Caustificati ni

les "cendres " de combustion de la liqueur
noire en fusion coulent dans un bain d’eau

froide et donnent alors la liqueur verte
(sulfure de sodium et carbonate de sodium)»
L’action de chaux vive dans l’atelier de causti

fication régénère de la liqueur blanche (soude,
sulfate de sodium et sulfure de sodium) tandis
que sont évacuées les boues calcaires.

Un appoint de matière première fraiche
(sulfate de sodium et soude) apporte les quan
tités de produits chimiques nécessaires à la
cuiss on suivante.
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Un four tournant traite les boues calcaires

récupérées et de la pierre calcaire achetée pfur
produire de la chaux*

2•1* 2,4. Electrolyse et Epuration des eaux

Un atelier d*électrolyse et de produits chimi
ques fabrique les matières nécessaires à la cuisson
et au blanchiment :

- cellules d1électrolyse du chlorure de sodium
pour fabriquer de la soude et du chlore

- colonnes de production de gaz sulfureux à partir
de s ufre

- chaîne de fabrication de bioxyde de chlore

Dans l’atelier de traitement des eaux sont

effectuées des additions de produits chimiques
(fleur de chaux, soude, acide chlorhydrique, etc.,
etc..)

2 «1.2.5• Autres investissem^nts

En plus des ateliers de l’usine proprement
dits ont été prises en compte les constructions
de bureaux, magasins, laboratoires, les construc
tions de logements des cadres et ouvriers (quand
cela était nécessaire) et les raccordements aux
moyens de communications publiques.

2.1.3. G PUS 01 DîAl IONS CARACTERI liTIUUES

2.1.3*1» Bois : le rendement pâte/bois a été pris
égal à 42 fi> ou 46 fio suivant la qualité de la res
sources fibreuse soit une consommation par tonne de
pâte à 90 fio de siccité :

100 x 90 _
42 100 "

2,14 tonnes de bois anhydre/Tonne
de pâte à 90 fia de siccité :

ou 100 x 90
~TfD 100 “

1,96 tonnes de bois anhydre/Tonne
de pâte à 90 fio de siccité

2yl.3.2. Combustible et Energie Electrique

Ces consommations sont liées et sont commandées

au premier stade par la consommation de vapeur.
Il faut environ 8,7 tonnes de vapeur à la tonne
de pâte se décomposant ainsi :
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* fabrication 4,3 T

(cuisson (étuvage et cuisson
/ proprement dite) 1,1 T.

(lavage et blanchiment
(presse-pâtes

1,8 f.
1,4 T.

. Régénération 4,3 T

« Atelier électrolyse 0,1 T

Total 8,7 T

La combustion de liqueur noire et des écorces
récupérées de la matière première est insuffisante
pour fournir toute la vapeur nécessaire : elle ne
produit que 4,9 T. soit près de 60 /£. L’apport de
3,8 T* est obtenue par combustion de fuel dans
les chaudières : une tonne de fuel produisant
12,94 T. de vapeur, la quantité de fuel nécessaire
à la fourniture de la vapeur est égale à 285 kg
environ par t. de pâte à 90 c/° de sicnité*

Avant d’être utilisée à la fabrication, à la
régénération ou à 1*atelier de produits chimiques
la vapeur se détend dénis des turbines et fournit
du courant électrique : 750 à 800 kwh par t. de pâte.

La quantité totale d'énergie électrique néces
saire pour une tonne de pâte (usine et électrolyse)
varie entre 1050 et 1200 kwh» Le reliquat de

250 kwh à 450 kwh nécessaire peut être acheté au
réseau ou produit par les centrales de l’usine
moyennant des achats supplémentaires de fuel (il
faut 0,250 kg de fuel pour produire 1 kwh). Selon
les conditions locales l’une ou l’autre des 2

solutions sera plais économique* Dans certains cas
on pourra envisager la production d’énergie élec
trique par combustion de bois et déchets impropres
à la fabrication de pâte à papier.

2.1,3.3* Produits chimiques

Il existe un large éventail de possibilités dans
le choix des agents chimiques de cuisson et de
blanchiment. La solution à retenir dans chaque cas
dépendra des conditions locales d'approvisionnement
souvent très différentes d’un pays à un autre.
On observe pourtant en général une certaine compen-

6 9#



sation statistique entre les prix des différentes
matières premières chimiques et une constance
approximative du poste produits chimiques pour
tous les projets envisagés.

La difficulté et le caractère très dangereux du
transport du chlore utilisé pour le blanchiment
amènent à installer obligatoirement un atelier
d’électrolyse d’où résultera une production de
soude# L’achat et la production des produits chi
miques peuvent en ^conséquence être envisagés
ainsi :

a) Produits chimiques de cuisson

La liqueur blanche de cuisson est un mélange
en proportions variables de soude ,de sulfate de
sodium et de sulfure de sodium. La soude donne

des alcali liguignes et le sulfate des thiolignignes
avec les lignignes de la matière première fibreuse»
L’intérêt du sulfure est de créer un milieu réduc

teur s’opposant à l’oxydation de la cellulose et
par là, à la détérioration de ses qualités ; de plue
il joue le râle de tampon : par hydrolyse il donne
de la soude agissant sur las lignines mais l'équi
libre qui s’établit empêche l’existence d’un
excès de soude (dont l’expérience révèle qu’il
nuit aux caractéristiques mécaniques de la pâte).
La liqueur blanche est caractérisée par un indice
de sulfidité exprimant le rapport sulfure de
sodium sur le total soude plus sulfure de sodium
(optimum de 30 à 32 fo).

La, régénération de la liqueur blanche ne permet
tant qu’une récupération partielle à 85 - 87 > ,
un appoint de matières fraîches est nécessaire : il
il atteint généralement 40 kg d’équivalent sodium
et 15 kg d’équivalent soufre. Plusieurs variantes
permettent de réaliser cette addition : sulfate de
sodium et' -.carbonàte de sodium, sulfate de sodium
et soude, carbonate de sodium et soufre, soude et
soufre* Dans l’hypothèse d’une électrolyse locale
du chlorure de sodium, la solution la plus écono
mique sera l’addition de soude, de soufre et de
sulfate•

La régénération des liqueurs exige 310 kg de
chaux vive à la tonne de pâte mais le taux d.e récu
pération de cette chaux dans les boues calcaires
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étant de 88 fof seul un appoint de 38 kg de chaux
vive à la tonne de pâte est nécessaire ce qui
correspond à 68 kg de pierre calcaire, La fabrica
tion d'ime tonne de chaux consomme par ailleurs 184
kg de fuel.

b) Produits chimiques de blanchiment

^es gammes très variées de procédés de blanchiment
existent à partir de chlore, d’hypochlorite de
sodium, de bioxyde de chlore, d’eau oxygénée avec
éventuellement sodations intercalaires et parfois
stabilisation, enfin de blanchiment par passage de
gaz sulfureux.

A titre indicatif donnons les

retenus pour la Cote d’ivoire par
blanchiment se fait en 5 stades

- chloration à l’eau de chlore 5

produits chimique
le C.Î.F.T. Le

'o du p oids/uèyïâ°
pâte traitée

s

- sodation 2 du poids anhydre
d°

- blanchiment au bioxyde de chlore 1,5 h du poids d°

- sodation 0,5 ï° du poids d°

- blanchiment au bioxyde ue chlore 1 h du poids d°

suivis d'une stabilisation au gaz sulfureux 2 fô d°

Ce qu.i nécessite pour une tonne de pâte à 90 ><?
de siccité :

- 45 kg de chlore
- 22,5 kg de soude
- 22,5 kg de bioxyde de chlore

L’électrolyse de 83,5 kg de sel fournira 45 kg
de chlore, 22,4 kg de soude pour la sodation et
28 kg de soude en excédent.

Le bioxyde de chlore pourra etre obtenu par
action du gaz sulfureux sur le chlorate de sodium
obtenu par électrolyse du sel : il faudra 20 kg
de sel et 5,6 kg de soufre pour obtenir 22,5 kg de
bioxyde de chlore avec 24 kg de sulfate de sodium
sous-produit utilisable à la cuisson.

de réaliser

L'achat de 50 kg de sulfate de sodium permettra/
l’appoint dans la liqueur de cuisson

• • •
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d’où le bilan global on quantités par tonne de
pâte à 90 fo de siccité :

Achat s

Chlorure de sodium =

103,5 kg

oufre = 6,5 kg

Cuisson

Soude

23 kg

Sulfate

74 kg

Sulfate de sodium = 50 kg:

Equiva
lents

soufre

15,3

Sodium

40

Blanchiment

chloration 45 kg

sodation 13 kg

bioxyde de chlorel3,5kg

sodation 4,5kg

bioxyde de chlore 9 kg

stabilisation par
gaz sulfureux 13 kg

c) Epuration des eaux

Une usine de pâte à papier exige d.e grandes
quantités d’eau :
- 175 m3 dfea.u industrielle à la tonne de pote

blanchie (eau clarifiée)
- 175 m3 d’eau déminéralisée à la tonne de pâte

blanchie

soit au total 350 m3 à la tonne de pâte.

Les traitements applicables à l’eau pour la
purifier sont extrêmement variables suivant la
qualité de l’eau utilisée et suivant sa destina
tion. Pour des raisons de simplicité, ce poste
à’étant pas très important dans le prix de re
vient, le C.Î.P.T. a considéré une consommation
globale de 40 kg de fleur de chaux par m3 d'eau
soit 79,5 kg de pierres calcaires pour le trai
tement de 1.000 m3*

2.1.3«4. Produits divers

Jj’ atelier d ’ électrolyse

- du grçhite (élecrrode)
- duAercuro (électrode) ..
- du chlorure de baryum . .
- du bichromate de sodium

consomme :

0,36 kg par t. de pâte
10 g. à la t. de pâte
0,5 kg à la t. de pâte

60 g. à la t. de pâte

des huiles,
lesquelles
ne peut être
forfaitairemeiT

L’atelier d’entretien consomme

graisses et pièces de rechange pour
aucune consommation caractéristique
donnée et qui doivent être évaluées

• • •



2.2, PRIX DE REVIENT DE LA PATE FABRIQUEE EN AFRIQUE

42.

Nous reproduisons dms Cd paragraphe les coûts
prévisionnels de production de pâte à papier dans des pays
africains francophones. Ils ont été établis par le CRT.P.T.
pour des projets déterminés : emplacement choisi, foret à
exploiter fixée.

Dans tout calcul économique, et notamment 1’ éta
blissement du coût prévisionnel,de nombreuses inconnues doi
vent être appréciées sans certitude absolue et les résul
tats sont toujours sujets à caution» Dans le cas précis
des projets d’usine en Afrique, la marge d'incertitude est
particulièrement large :

- les statistiques concernant la vie économique du pays
(population, revenus, consommations) sont déficientes,

- toute la technique est nouvelle tant lorsqu'elle concerne
l'exploitation de la foret que lorsqu'elle s'applique à la
transformation de la matière première recueillie.

Les chantiers d’exploitation forestière existants
sont d'une échelle beaucoup plus petite eue les exploita
tions envisagées de sorte que les extrapolations sont
délicates et critiquables. Seule l'ouverture de chantiers
expérimentaux en vraie grandeur permettrait de réduire la
marge d'incertitude,

De même les statistiques de fonctionnement d'usi
nes similaires si précieuses pour les établissements de
coûts prévisionnels font ici défaut, Il est alors nécessaire
do transposer les résultats d'usines et d'exploitations
métropolitaines en prenant des marges de sécurité « En par
ticulier le rendement en pâte du bois utilisé dont l'in
fluence est considérable sur les prix de revient a
apprécié prudemment.

dû être

- les coûts des matières premières, des transports, de
l'énergie sont difficiles à apprécier dans des pays encore
peu industrialisés?

Les prix actuels sont en effet déterminés pour
de petits consommateurs, souvent meme le marché n'existe
pas. Dans chaque cas, il faudrait lancer des appels d'offre
et négocier des tarifs spéciaux compte tenu de l'échelle
entièrement nouvelle des transactions envisagées. Il est
d'ailleurs certain que le coût des transports et le prix

* i •
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des matières premières baisseront dans les premières années
de fonctionnement de l’usine par une meilleure sélection des
transporteurs et des sources d!approvisionnement, et une
intensification de la concurrence*

Les prix de revient établis par le CTPÏ sont basés
sur des estimations prudentes des coûts de la matière pre
mière et des rendements et des prévisions des coûts des
transports et des matières premières inférieurs aux coûts
actuels concernant de petites quantités. Ils s’appliquent
à une usine ayant résolu ses premières difficultés de
démarrage c’est-à-dire produisant effectivement sa capa
cité nominale (mais ne la dépassant pas encore)*

Il est permis de penser que les coûts établis
par le CIPT correspondent à une hypothèse moyenne : ils
seront inférieurs aux coûts réels pendant les deux ou trois
premières années mais supérieurs aux coûts effectifs après
que l’usine ait atteint son rythme de croisière.

Les coûts établis par le CTPT offrent avant tout
un cadre opératoire, un schéma d’analyse permettant de
dégager X grands traits les facteurs favorables et défavo
rables des usines africaines.

Avant toute réalisation effective, il conviendrait
évidemment de procéder à des études précises d’engenoering, à
des appels d’offres et à des négociations avec les autori
tés gouvernementales du pays d’accueil pour définir les
conditions économiques précises de l’installation.

2.2.1. COUTS DE FABRICATION CORRESPONDAIT! A DES HYPOTHESES
MOYENNES '

Pour déterminer la rentabilité des pâtes
africaines, nous partirons des prix internationaux
actuels, ce qui correspond à une vente en Europe
sans régime préférentiel* Ce qui correspond à une
hypothèse prudente, comme nous le verrons dans la
deuxi ème partie.

Les prix C.A.P. (coût Assurance plus fret)
Port européen retenus sont donc les suivants :

pins : 760 P la tonne à 90 fo de siccité de pâte
kraft blanchie

bambous : 720 P -d°-

ce chiffre se justifie par la longueur
des fibres de bambous oui confère à
jette paue. Oies A qualité s très proches a
celles de la pote de pin.
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Eucalyptus :

: 680 F la tonne à Ç0 % de siccité de
pâte kraft blanchie

ce chiffre légèrement supérieur à
celui des pâtes de feuillus euro
péens se justifie par lus excellen
tes qualités mécaniques des pâtes de
feuillus tropicaux.

660 F la tonne à S0 cfo de siccité de
pâte kraft blanchie

Four plusieurs projets dans chaque pays
étudié, ont été déterminés les investissements
nécessaires ainsi que les coûts prévisionnels d’ex
ploitation.

le tableau suivant confronte les rapports
du Bénéfice brut * au total des investissements pour
permettre la comparaison de la rentabilité des dif
férent s pro jets.

Dans un tableau consécutif sont indiqués pou:
quatre projets caractéristiques les éléments des
prix de revient de la pâte.

Il apparait oue dans certains cas soigneu
sement choisis, il est possible d’envisager la cons
truction d’usines ayant un taux de rentabilité satis
faisant pourvu :

- qu’elles soient de grande taille (100.000 T à
150.000 T/an au moins)

- que les difficultés de démarrage puissent etre
surmontées dans un délai raisonnable.

Ces deux points méritent une attention
particul ièï’e et nous les étudierons dans les deux
paragraphes suivants :

* Notre définition de bénéfice brut est la suivante
différence entre les recettes totales et toutes les

charges liées à l’exploitation proprement( dite^ Les
frais financiers, amortissements doivent donc être
prélevés sur le Bénéfice Brute Nous désignerons par
Rentabilité Brute le rapport Bénéfice Brut/lnves-
tissements.
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RENTABILITE DES USINES ETUDIEES PAR LE G.T.P.T.

EXPLOITATION DS LA FORET NATURELLE

l PAYS

! Capacité
J-

! Coût des inves-
Itissements

%
CAMEROUN

,*150.000 T/an '’lSOoOOO T/an
CONGO SC0Ï3 D'IVOIiîâ

268 244
'millions de ‘Millions de

:rancs 'francs
t «
* 9

^Rentabilité brute* r a,
• Bénéfice brut * 7 '° 13 4 f

9

150.000 T/an5
GABON

268 ; 268
Millions de ‘Millions de
francs

12,1 fo 13,1 f>

1 Investissements f 1 * 1

EXPLOITATION DES PLANTATIONS D1 EUCALYPTUS

Capacité

5 PAYS

r
* —- -, - r - - - - - # .

jCoût des inves- *
;tissements
t . • %

!Rentabilité brute;
lBénéfice brut :
'Investissements :

C ON C 0

1 150*000 Tonnes/an
,# ,

2 244 millions de francs

; M A D A G* A 3 C A R
2 100*000 tonnes/an

16,4 à 17,3 f>

I EXPLOITATION DES PLANTATIONS DE BAMBOUS

j PAYS
j Capacité

COTE D»IVOIRE

150*000 tonnes/an
C 0 N G- 0

150.000 tonnes/an

jcoût des inves-
j tissements

268 millions de francs 244 millions de francs

|Rentabilité brute
;bb/i
• *

16,7 % 19 à 19,7 %

EXPLOITATION DES PLANTATIONS DE PINS

I PAYS

I Capacité

s

jCoût des inves-
j tissements
j™
I Rentabilité brute

IBB/I

MADAGASCAR (Fianarantsoa)
100*000 tonnes/aïi

154 millions de francs

12,8 à 14,3 f
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EXEMPLE DE COUTS DE FABRICATION PAR POSTES

ET DU MONTANT DES INVESTISSEMENTS

!
CONGO MADAGASCAR

IForURT Naturelle*Eucalyptus
JlpO.OOO T./an slOC.COO T/an

—— -I-

Büa.^ *

!-

207,60 ! 94 50 155,80 161,40

»

!

Produits chimiques j
Energie électrique J

29,20 ; 52,00 38,40 57,90
î
r
•

•

combustible J 19,20 ; 43 80 19,20 65.70
I

Personnel et frais j
divers J

0 r

55 40 52,00 55,80 54,00
Matières diverses- j
Entretien j

9 5

i
1

26,40 |
*

18 80 26 30
» :

»co:In00!H1
;

Coût de fabrication! 337,80; 261,10 295,30 357 „80|

Transport par terrej
Transport par mer j
Commissions-Assu- ;
rances et frais j
divers ;

90,00

32,20

COTE D*I.

VOIRE

Bambous

MADAGASCAR

Pins

150.000T/an 100.000 T/ant

T0tal : Transports j
et assurance^/

11 Bénéfice brut !

122,20

220,00

680 00
y

|j Prix de vente j
1! rl0ntant des Inves- !
il tissements l 244 Millions

"Rentabilité s Bénéfi-j
!! Brute

20,00
95 „ 00

28,40

90,00

35,00

n
143,40 125,00*

*

207,80;
- |

; 255,50 299,70-
•

•

194,40i
t
•

j
660,00 720,00; 760,00;

: »
0

!
•

80f00 .
95,00 ;

32,00

ce brut!

Investis-!

sements \ 13 4 %

162 millions 268 millions 154 millinfe

!
«

I

i

15,8 % 1S.7 1= 12,8 à 14,3?»

Tous les prix sont exprimés en francs métropolitains



2.2.2, IMPORTANCE DE L’ECONOMIE D'ECHELLE

47.

L’industrie internat ion vis de la pâte à
papier cornait à l’heure actuelle un mouvement
de concentration : au Canada en Colombie Britannique
des usines do 300.000 à 350.000 tonnes sont construi

tes, l’U.R.S.S. vient de passer commande en France
de deux unités de 250.000 T/an chacune.

B’industrie européenne est composée
d’unités relativement petites : la plus grande usine
de pâte kraft de la Communauté Economique Européen
ne ne produit que 85.000 T/an.

En Afrique 1 de taille joue aussi
considérablement et l’hypothèse de 100*000 à

/ «e _L

150.000 Tonnes/an correspond presqu’à un minimum,
dans la conjoncture internationale actuelle.

Pour illustrer l’influence de l’économie

d’échelle, nous avons déterminé les investissements
et les coûts d’exploitation pour des usines hypo
thétiques installées à MADAGASCAR, traitant de
l’eucalyptus par le procédé kraft avec des capacités
variant entre 20.000 T et 150.000 T/an. La, pro
duction est supposée exportée en totalité sur
1’Europe•

• • •
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INFLUENCE DS LA TAILLE SUR LA RENTABILITE D'UNE USINE PRODUISANT
POUR L’EXPORTATION

Usine implantée à Madagascar produisant de la pâte kraft
blanchie d’eucalyptus

Capacité
20.000

T/an
30.000

T/an
60,000

T/an.
îoo.ooo ; 150.000

T/an o* T/an

Goûts d1 exploita
tion

• Bois

g- Personnel et

frais annexes

Matières achetées

Produits chimiq.
Pr- Nuit s d ' entre-!

113,40

173,00

104,00

127,00

100^20

78,00

94,50

52,00

90,00

40,00

h 117,80 115,80 115,00 114,60 114,20
tien

Pièces de rechange

:ffgais de transports
leu de ven be S 151,60 148,20 145,00 143,40 141,80

:Bénéfice brut à
:1a tonne 104,20 165,00 221,80 ’ 255,50 274,00:

l
îInvesti s s ement s

: . Total

: • à la tonne
73 M.

3.750 Ee

90 M.

3.000 E.

119 M.
1.980 E.

162 M.
1.620 F.

230 II.
1.530 E.

:Rentabilité : :

*Bénéfice brut

*TnVesti ssements
LP\CO

•v
C\J 5,5 c/° 11,2 f» 15,3 f. 17,3 i=

» • •
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l'os investissement s n*augmentent pas proportion
nellement à la capacité de production ; ramenés à la tonne
de pâte ils accusent une laisse très sensible quand la
capacité s'accroît.

les frais de personnel diminuent considérablement
quant la capacité croît car le personnel employé dépend
e s sentie11emeni

dépend .guère de leur taille.
des types d’appareils utilisés mais ne

Le coût du bois diminue lentement avec la capacité
de l’usine car une exploitation à grande échelle permet
une meilleure rationalisation et un meilleur amortissement
du matériel, toutefois si la capacité augmentait au delà
d’un certain seuil, le prix du bois s’élèverait à cause
des charges de transport accrues.

Les coûts des matières chimiques et d’entretien
et les frais de transport et de vente sont à peu près indé
pendants de la capacité (décroissance négligeable)*

ame—Il en résulte que le taux de rentabilité s
lioreconsidérablement lorsque la capacité est accrue à
partir de 20.000 T/an. Mais quand la capacité est assez
grande (100 à 150.000 T/an), le poids des frais proportion
nels dans le prix de revient devient prépondérant ; l’écono
mie d’échelle susceptible d’etre obtenue par accroissement dt
de la capacité ne porte plus que sur des postes secondai
res .

Les courbes ci-jointes illustrent ce phénomène.

2.2.5. EVOLUTION LES GOUTS AVEC LTAG-B DE L'USIhB

Comme nous l’avons écrit ci-dessus, les hypothè
ses de calcul retenues par le CTPT peuvent *etre qualifiées
de moyennes. Mais en pratique de grandes différences dans
les prix de revient se révéleront entre la période ini
tiale de démarrage et la marche de croisière de l’usine.

Afin de préciser quantitativement ces écarts
de coûts, il nous a paru intéressant de donner des préci
sions dans un cas particulier : celui de l’usine de
140.000 T/an traitant le bois de la foret naturelle du
G-ABOU »

le CTPT .

gabonais;

La Société de la "Cellulose du Gabon”

la Société PAR30ÎTS et WHIÎTEIIORB et 1’
(groupant
Etat

a déterminé un prix de revient prévisionnel

• • •
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après la réalisation sur place d’un chantier d’exploita
tion forestière expérimental et essais industriels dans
ses usines métropolitaines de traitement des bois recueil
lis*

Los coûts retenus par "la Cellulose du Gabon”
peuvent être considérés comme "forts” ut correspondant à
la période de démarrage. En effet dans l’optique d’une
réalisation industrielle effective prochaine, cette Société

tout risque : 1’encadrement métropolitaintenu à éliminer

a«t très nombreux

ont été

C/ >D

pâte/bois
!

(40 io
fixés

détaxe n1 a
f i r

ere prise en

importées, et des cou1:s
et le bois rendus usine,

été largement calculés.

du personnel), les rendements
à leur valeur minimum, aucune
compte sur les matières premières
élevés ont été retenus pour le fuel

De même les investissements ont

Pour fixer

dans la même usine a

(5 à 5 ans) il nous

un prix de revient de la pâte produite
près quelques années de fonctionnement
a paru légitime de faire les estima

tions mhimum suivantes :

- après cinq années de fonctionnement, une très large frac
tion du personnel pourrait être recrutée sur place. Le

personnel métropolitain serait limité aux cadres supérieurs,
à une partie de la maîtrise et une fraction des équipes
d'entretien (mécanique et électrique).

- La

d
ja capacité de production nominale pourrait être dépassé*
le 10 y? à 20 yo ^nous avons retenu 10 fo) »

-- ne rendement en bois serait de 45 i0 et non plus de 42,5 ^
(chiffre retenu au départ par prudence mais dépassé lors
des essais), ^a densité moyenne du bois serait 0,55 (au
lieu de 0,50) par appel plus large aux bois durs écartés
par prudence lors des essais*

- aucune réduction du prix du fuel n'a été
car elle -est difficile à chiffrer. Il est

entreprise installée au G-abon obtienne des
droits faisant valoir que le coûb de cette
gétique est plus élevé que dans les usines

prise en compte
possible qu’une
réductions des

ressource éner-

c oncurrente s.

Les résultats sont résumés ci-après. Il y a lieu
d’insister sur la grande incertitude qui entache ces chiixr
ils n'ont pour but que de fournir un cadre exploratoire
commode facilitant î’auoréciation de t-us les risques et

s

atouts du projet. En aucun cas, ils ne doivent être consi
dérés comme de véritables prévisions*



EVOLUTION PROBABLE DES COUTS DE PRODUCTION APRES LA PHASE
DE DEMARRAGE

Exemple de l’usine du Gabon - 150.000 T/an -
Bois de la foret naturelle

COUTS à la tonne

de pâte
PHASE INITIAI®

150.000 ï/an
PHASE D3 CROISIERE •

165.000 T/an ;

Bois Rendornent 42 , 5 7°
densité 0,5 180,0

S

Rendement 45 7°

densité 0,55 154,0

Produits chimiques 14,7 14,7

Euel 283 kg/tonne 44,5 44,5

Energie électrique
295 kwh/tonne

14,4 14,4

Main a’oeuvre 78,0 59,6

Divers entretien 19,4 19,4

Coût fabrication 551,8 286,4

Transport et frais de
vente 111,0 111,0

Frais siège social 1,0 1,0

Total 465,8 598,4

Bénéfice brut 216,2 281,6

Bénéfice total 32.430.000 J?. 46.464.000 P.

Investi s sornents 285e000.000 P. 285-000.000 P.

-n . „ Bénéfice biu
ns X1'4 * 16,5 c/°J U vR JL e

- - invj s uisseen
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2.3. COI IP.'IRAI SOUS INTERNATIONALES ET CONCLUSIONS

Pour apprécier Ijs avantages et 1-js inconvénients
des implantations d’usines en Afrique, il importe d’analy
ser chaque poste du prix de revient et de faire dans ce
domaine des comparaisons internationales*

2.3.1.- COMPARAISONS INTERNATIONALES UES DIPUERENTS POSTES
DU PRIA DE REVIENT

Nous reproduisons ci-après les résultats
d’une étude effectuée par la PAO sur l’économie
comparées de le. production de pâte dans diverses
régions du Monde (Congrès de ROME du 27-28 avril
1964 - 5ème session). Ont été considérées des usines
de pâte Kraft blanchie de résineux travaillant pour
l’exportation en Europe. Pour compléter la comparai
son nous avons adjoint les prix déterminés par le
CTPT pour Madagascar et des prix indicatifs pour la
France recueillis auprès de certains industriels.

Los usines françaises étant souvent amor
ties en grande partie* les amortissements pratiqués
sont faibles mais de gros travaux d’entretien assu
rent la maintien de la capacité de production. Pour
le calcul du bénéfice brut il est difficile de

distinguer l’entretien charge d’exploitation de 1* en
tretien-renouvellement du matériel : aussi la

notion de bénéfice brut rapporté au Investissements
n’a-t-elle plus guère de sens.

* • *



SCANDINA- CANADA AFRIQUE MADAGASCAR FRANCE

VIE Colombie ORIENTALE

100.000 britannique Kenya 100.000 100.000

ï/an 150.000 100.000 T/an T/an
T/An T/an

Bois 312,50 206,50 137,50 161,40 335,00 à 285 P.

Produits cliirai

que s et autres 106,50 105,50 67,00 76,70 105,00
matières prem.

Combustible et O

•

énergie élect. 15,00 52,00 45,00 65,70 40,00

Personnel et

aclministration 65,00 100,00 70,00 54,00 84,00

Potal fafcrioa-
tion 499,00 465,00 319,50 357,80 564,00

Transport par Entretien-frais

terre généraux
fret ROTTERDAIl 100,00 147,50 132,50 207,80 siège et frais
A s surailces et de vente

commissions 140,00

Total 593,00 612,50 565,60 704,00 à 654,00

bénéf i<;e chiffre chiffre chiffre chiffre snon significatif
Rapport brut PAO PAO PAO G TPT :installations

Investis. 10,5 % 12,1 f, 16,3 § 12,8 # :amo£ties en

? quasi-tôtalité
•

• .
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Les chiffr s retenus par la FAO semblent contes
tables pour le CANADA (achat de tous les produits chimiques,
utilisation médiocre du pouvoir calorifique de la liqueur
noire).

Quoiqu'il en soit, cette comparaison révèle que :

- 1la matière première fibreuse constitue le poste le plus
important du coût~~~dc? fabrication et que dans ce domaine
1*Afrique tropicale possède un avantage intéressant par
rapport à toutes les autres régions même JLe CANADA
"(yoir Ç C 13 J ~ '

le coût des produits chimiques et matières premières
importées est approximativement constant dans toutes les
rêvions du monde.

- des variations importantes des coûts du combustible et
de l’énergie électrique s'observent suivant les condi
tions locales mais elles portent sur un poste relative
ment secondaire du prix de revient*

les frais de personnel et d’administration sont élevés au
CANADA car la main d’oeuvre perçoit des salaires élevés
et des indemnités d’éloignement des centres urbains*
Malgré le coût élevé de l’encadrement européen, les frais
de personnel sont moins élevés en Afrique*

2.3.2* CONCLUSIONS

A terme il semble que l’Afrique Tropicale soit
particulièrement bien placée pour accueillir une industrie
de pâte à papier.

Mais dans 1 * immédiat la naissance d’une telle
industrie exi^ëfdes débouchés commerciaux lui soient assurés
et que des aides soient accordées pour surmonter tous les
risques et difficultés propres aux pays en voie de dévelop
pement (inconnues techniques et économiques, absence
d* infrastructure, manque de personnel qualifié, sources
de financement, etc.**).

Nous étudierons donc dans une deuxième partie les
débouchés ouverts à une production africaine.

Dans une troisième partie nous analyserons les
obstacles qui s’opposent à 1*industrialisation papetiers
des pays africains francophones, les moyens de les atté
nuer et en conséquence A
développement•

possibilités concrètes d»
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2ème Partie - Perspectives d'écoulement de la pâte Africaine

Introduction -

Chapitre I s Le Déficit de l'Europe en matières fibreuses en 1975

1 - Perspectives de consommation

2 - Possibilité d'utilisation des fibres feuillues

3 -• Ressources européennes

Conclusion s Existence d'un déficit en 1975

Chapitre II - La politique papetière de la C.E.E. et les objectifs

des autres grands poructeurs de produits papetiers.

1 - La politique papetière de la C.E.E.

2 - Les intérêts des autres grands porduteurs

Conclusion ; Hypothèses sur les transformations du marché
international

CONCLUS-lOH : Place des pâtes africaines dans l'approvisionnement
européen.



/ Introduction /

Après avoir analysé dans la première partie les possibilités
de production de la pâte à papier en Afrique Noire, il convient main
tenant d'examiner les perspectives d'écoulement de cette pâte.

Comme il ressortira de la troisième partie, la rentabilité
nette est, dans l'industrie des pâtes, extrêmement sensible à l'effet
de taille il serait donc peu réaliste d'espérer assurer une produc
tion compétitive dans des installations dont la capacité unitaire
serait inférieure a 100.000 Tonnes/an, capacité qui semble même mo
deste en regard des plus récents projets canadiens et soviétiques.
L'Afrique ne paraît pas en mesure d'offrir des débouchés appréciables
à une production aussi massive avant plusieurs décennies car pour
compenser la faiblesse de la demande solvable de chaque consommateur,
il faudrait constituer un très vaste marché permettant d'unifier
l'économie d'une grande région géographique, projet pour longtemps
encore chimérique.

La production africaine devra donc chercher ses débouchés

sur le Marché international où elle ne pourra guère espérer trou
ver d'autres grands clients que 1'Europe jusqu'à la fin du siècle,
en effet, il est vraisemblable que l'Amérique du Nord pourra couvrir
nofeulement ses propres besoins mais aussi ceux de l'Amérique du Sud.
Plus sûrement encore, l'U.R.S.S. et ses clients traditionnels seront
globalement en mesure de satisfaire le développement de leur consom
mation papetière. Quant aux pays asiatiques ils n'offrent que des
marchés anémiques ou morcelés à l'exception du Japon qui mise sur les
immenses ressources sibériennes et de la Chine qui ne se pliera sans
doute pas avant longtemps aux règles internationales de l'économie de
marché.

Dans ces conditions, il est prudent de s’en tenir à l'hypo
thèse la moins favorable, celle où la pâte africaine/pourrait - s ' écou
ler qu'en Europe occidentale. L'évaluation des débouchés d'usines

installées en Afrique doit alors être menée en fonction des perspec

tives des industries papetières européennes au cours des vingt pro

chaines années.^iiussi dans un premier chapitre, nous chercherons à
évaluer le déficit en matières fibreuses que connaîtront, en 1975?
l'Europe Occidentale dans son ensemble et plus particulièrement la
C.E.E. à l'intérieur de celle-ci.

Dans un second chapitre, nous examinerons les perspectives
industrielles et commerciales du secteur papetier de la C.E.E. et les
objectifs poursuivis concurremment par les autres grands producteurs-
européens ou non - de bois, pâte, papiers et cartons.

Enfin, dans la conclusion de la seconde partie, ïio’us essaie
rons de voir comment pourraient s'ajuster ces divers intérêts en pré
sence pour satisfaire la demande extérieure des grands conumérateurs
déficitaires européens et quelles seraient en conséquence les perspec
tives d'écoulement de pâtes africaines.

/•••



/ PREMIER CHAPITRE ~7

LE DEFICIT DS L»EUROPE

EN MATIERES FIBREUSES

A L»HORIZON 1975

Introduction -

L'Europe occidentale, telle qu'elle sera considérée dans
ce chapitre comprend d’une part la CEE, d’autre part l’AELE à laquelle
la Finlande est associée depuis 19^1, et enfin troiE^ütres, la
Norvège, l'Espagne et le Portugal»

Il peut paraître surprenant de considérer, dans la perspec
tive de cette étude certaines zones manifestement destinées à rester

largement excédentaires au cours de la prochaine decennie, telles la
Scandinavie.

En fait, ceci se justifie par deux motifs ;

— tout d’ahord la forêt européenn^&ans son ensemble est, d’ores
et déjà, exploitée intensivement et, par conséquent, en raison del JLa
demande rapidement croissante des consommateurs de papiers c’est

l’ensemble européen qui, nous le verrons, connaîtra une pénurie de
ressources fibreuses d’ici 1975»

- de plus, les deux grands pôles du commerce international des
produits papetiers sont, et demeureront encore longtemps, la
Scandinavie d’une part, l’Europe méridionale - Angleterre comprise -
d’autre part.

Il faudrait donc pouvoir considérer l’Europe occidentale
dans son ensemble et à l’intérieur de celle-ci distinguer la

Scandinavie des autres pays européens. Malheureusement, la plupart
des statistiques disposnibles se réfèrent à une décomposition poli
tique de l’Europe, CEE, AELE et autres pays. Aussi serons nous ame
nés à envisager soit l’Europe toute entière, soit la seule CEE, les
chiffres relatifs aux deux autres groupes ne présentant, du fait de
leur hétérogénéité économique, guère d’intérêt dans le domaine
papetier.

+

4* +

•/



Pour évaluer le déficit de ces deux ensembles à l'horizon

1975> nous commencerons par examiner les perspectives à cette échéance
de consommation de papiers et cartons et leur équivalence en fibres

ligneuses, puis nous essaierons de voir la place que les fibres feuil
lues pourraient prendre dans la satisfaction des besoins correspondants
et enfin nous étudierons les ressources fibreuses dont l'Europe pourra

disposer à cette époque.



1 - PERSPECTIVES D1 EVOLUTION PE LA DEMANDE

DE MATIERES FIBREUSES EN EUROPE

Pour parvenir à une évaluation de la consommation de fibres

en 1975, il semble qu^ la meilleure méthode soit d'étudier d'abord la
consommation de papiers et cartons qui se prête bien à l'extrapola
tion statistique puis, à l'aide de coefficients techniques tradui
sant l'évolution prévisible des procédés de fabrication, en déduire
les besoins en pâte et,enfin*les besoins en matières fibreuses.

C'est cette méthode qui a été utilisée par les experts
de la FAO (ONtf) et de la SEDE3 (Société d'Etude et de Développement
Economique et Social) dans des études dont la discussion occupera
les paragraphes suivants.

1.1. PERSPECTIVES DE CONSOMMATION DE PAPIERS ET CARTONS

111 - La maühode suivie.

Pour évaluer la consommation de papiers et cartons dans
les années à venir, on pourrait d'abord songer à analyser secteur
par secteur l'utilisation de ces produits mais leur variété d'usages
est telle qu'elle rendrait cette tentative tout à fait illusoire.

De plus il existe de multiples possibilités de substitution entre
les produits papetiers et plastiques si bien que la frontière du

secteur papetier est perpétuellement mouvante.

Cette extrême diversité présente cependant le très grand
avantage de conférer une bonne régulatité aux grandeurs statis
tiques intéressant les trois grandes catégories de papiers et car
tons qui renferment, chacune, de très nombreuses variétés s

- le papier journal

- les papiers impressions - écritures

- les papiers industriels emballage - carton et autres,

et, à fortiori, à la consommation globale de papiers et cartons.

Or l'expérience a montré que cette grandeur repportée^au
nombre de consommateurs varie dans le même sens que le revenuPÉabi-
tant mais à des rythmes très différents ; faible lorsque le pays
en est aux premiers stades de développement, cette consommation par
tête croît ensuite à un rythme très rapide, supérieur à celui du
Revenu National, jusqu'à l'apparition d'une saturation relative qui
ramène sa croissance à un taux voisin de celui du revenu par habitant

En raison de la complexité de la lia-son qui apparaît ainsi
entre consommation et revenu par tête, il ne /aurait être question
d'avancer dos estimations par simple extrapolation des tendances

constatées sous peine de commettre des erreurs très grossières.
Aussi la F.A.O. a—t-elle recours à une méthoie plus élaborée s

sur un même graphique où les abscisses correspondent au revenu par



tête et les ordonnées à la consommation, à un instant donné, à
chaque pays correspond au point représentatif 5 l'ensemble de ces
points se situe sur une courbe en forme d'S dont la fonction log-
normale permet d'avoir une bonne approximation.

Le principe de la méthode est de considérer cette courbe

comme une représentation de la demande de papiers et cartons du

consommateur mondial en fonction de son revenu. Dès lors,à partir
des prévisions établies par l'ONU pour les revenus et les populations
il est facile d'obtenir l'estimation des consommationsde papier et
carton par pays pour 1975-80. bans les études successives qu'elles
ont effectuées, la FAO et la SEbES ont apporté à cette méthode di
verses améliorations de détail qui n'en modifient pas le principe

mais permettent d'obtenir de meilleurs ajustements des consommations
calculées sur les consommations réellement observées au cours des

dix dernières années. Même ainsi la méthode demeure très criti

quable s sans doute la liaison revenu - consommation est—elle prise

en compte le plus fidèlement possible mais, de ce fait meme les
autres facteurs sont négligés, et tout particulièrement la réaction
du consommateur, jouissant d'une revenu donné, devant une modifica
tion du prix des papiers et cartons. Il s'agit pourtant là d’un
facteur essentiel car les prix paieront évoluer sensiblement au coutj
de la prochaine décennie pour des raisons qui apparaîtront dans le
2^ chapitre.

Cependant, faute de données statistiques suffisantes, on
ne peut espérer appliquer des procédés de prévision tenant compte
à la fois de l'élasticité revenu et de l'élasticité prix y il faut
donc se contenter dos estimations auxquelles conduit J a méthode ci-
dessus décrite bien que leur calcul implique le maintien du système
de prix actuellement en vigueur.

1-1-2- Les résultats obtenus.

Les résultats présentés dans les tableaux et graphiques
suivants retracent s

— l'évolution passée et les perspectives de la consommation par
tête pour l'Europe et l'Amérique du bord.

— l'évolution passée et les perspectives de la consommation glo
bale de l'Europe.

La décomposition est faite par catégorie de produits et
par grandes zones de consommation.

bous avons retenu les chiffres de la SEbES de préférence à
ceux de la FAO car ils présentent le double avantage de fournir de-
meilleurs ajustements pour la période écoulée et de conduire à des
prévisions de consommation plus prudentes.

L'existence de deux séries de résultats traduit le choi de
deux hypothèses de revenu par tête — faible et for'te - considérée
par l'O.b.U. dans ses estimations.



Tableau 1

I - Consommation par tete (en Kg) 1953 - 1980,

C.E.E.

Consommation totale

Papier industriel

" impression -
écriture

" Journal

a.e.l.e•

Consommation totale

Papier industriel

" impression -
écriture

" Journal

Autres Pays
Consommation totale

Papier industriel

" impression —
écriture

" Journal

1953

(ONU)
1963

(ONU)
1975(sedes) 1980 (SEPES)

hypothèse shypothèseshypcthèæ
faible forte 1 faible

hypothèse
forte

32,10 :
18,70 s

68*90
42,30

126

79

149 s 147

94 : 93

169
110

7,90 2 16,60
5,50 s 10,0

31

16

36 : 36

19 s 18

38
21

2

55,00 96,20 131 150 148 : 173

30,80 57,20 82 95 94 •
»

112

11,70 18,0 15 17 16

î

9
•

18

12,40 21,0 34 38 38 2

•

•

43

8,70 19,50 28 36 36

•

2

« 49

3,80 11,30 16 20 20 ; 28

3,20 4,10 6 8 8
t

0 11

1,70 4,10 6 8 8_ : 10

:

Europe Occidentale
Consommation totale 36,10 70,40 114 : 134 ?

Papier industriel 20,50 42,60 70 s 34 0

impression - • s

écriture 8,40 15,40 24 2 26 •

n c Janr&al 7,10 12,40 20 «
•

9
9

0

24 \

0

•

Amérique du Nord
Consommation totale 157,60 192,20 231,30

\

i

»

p

Papier industriel 98,00 124,50 152,90 \

impression — »

•

écriture 26,40 34,20 40,50 3

Journal 32,20 33,50 37,90 *

»

2 :

?

s

$

132 : 156
82 : 99

27 s 30

23 : 27

246 ,60
165,0

43,10
38,50

1
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Tableau 2

Consommation totale de papiers et cartons
de l'Europe occidentale (en Millions de Tonnes)

•
•

: 1953 1963 1976 1980

hypothèse îhypothèse hypothèse s hypo thése
faible : iorte faible s forte

C.E*E. s 0

s

•

»

Consommation totale s 5,20 12,40 24 : 29 30 s 5,35
Industrie ; 3,00 7,60 15 : -18 19 a 22,3

Impression-écritures 1,30 3,00 6 s 7 7 8,3
Journal s

O

O

•

0,90 1,80 3 ! 3,6 4 4,3

0

A.E.L.E. s :

Consommation totale s 5,00 9,10 14 s 15,6 16,4* 19,6
Industrie : 2,80 5,40 9 ; 10 10,4* 12,4

Impression-écriture s 1,10 1,70 1 * 1*6 1,7 2,3
Journal ï 1,10 2,00 4 ; 4 4,3:

-

4,9

Autres Pays s

s

:

Consommation totale ï 0,37 0,90 1,3 : 1,6 , 1,8 2,5
Industrie : 0,15 0,50 0,7 • 0,9 1 1,4

Impression-écriture j 0,12 0,20 0,3 s 0,3 v 0,4 0,6
Journal s 0,10 0,20 0,3 0,4 0,4 o,5

:

Europe de l'Ouest s

s

Consommation totale : 10,60 22,40 40 ; 46 48 57

Industrie : 6,00 13,50 s 25 s 29 30 36

Impression-écriture 2,50 4,90 8 s 9 9,5 11,3
Journal s 2,10 4,00 7 s 8 8,5 9,6

•

•

•
•

i

>
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1—2— EQUIVALENCE EN PATE DE LA CONSOMMATION PREVISIBLE DE L'EUROPE.

Dans co paragraphe et les suivants , on envisagera
lf "équivalent-pâte et "l'équivalent-bois" de la consommation de pa
piers et cartons 5 il s'agit de grandeurs fictives permettant d'esti
mer les besoins Européens sans préjuger do la part do ces besoins qui
sera couverte par des importations de demi-produits et de produits
finis.

1.2.1. - Quantités de matières premières fibreuses intervenant

dans la fabrication d'une Tonne de papier-carton.

L'évolution des techniques de production de papier et car
ton au cours des 15 prochaines années semblerait devoir être marquée
par les tendances suivantes s

- Maintien au niveau actuel ou faible régression de la part des
vieux papiers : il ne semble pas en effet que le coût du ramassage
et du désencrage doive s'abaisser sensiblement dans les années à ve
nir 5 de plus les procédés de tri ou de collecte sélective qui ren
draient possible une utilisation plus rationnelle ne semblent justi
fiés que dans des situations de pénurie exceptionnelle sauf pour
quelques catégories très particulières (vieux annuaires) moyennant
l'installation de circuits de récupération spécifiques.

- Diminution importante de la part de la pâte de paille par tonne
produite : les ressources de paille ne pourront pas suivre le rythme
d'accroissement de la fabrication de produits finis et de plus les
usines de pâte à paille doivent rester de dimension modeste car sinon
l'extension de leurs aires de collecte porte le coût de leurs appro
visionnements à des niveaux prohibitifs.

- Dans le domaine des pâtes de bois il faut s'attendre à un recul
de la part des pâtes mécaniques, lesquelles répondent de moins en
moins aux normes de qualité exigées par les utilisateurs de papiers
impression-écriture où elles subissent de plus en plus la concurrence
de pâtes chimiques bon marché fabriquées à partir des essences feuil
lues tempérées.

- Parallèlement, les pâtes semi-chimiques de feuillus sont de plus
en plus largement utilisées pour pallier les insuffisances de pâte
de paille.

- Enfin s'agissant des pâtes chimiques proprement dites, on peut
prévoir une progression sensible de leur part dans la fabrication
des papiers et cartons. Parmi celles-ci les pâtes au sulfate doivent
prendre une place croissante qui pourrait vers 1975 se monter à près
de 50 c/o du total des pâtes de bois, la variété blanchie étant d'ail
leurs la plus demandée.

— Dans ces conditions, avec les professionnels français>on peut
estimer raisonnables les coefficients présentés dans le tableau 3.



Tableau 3

Quantités de produits intermédiaires utilisés dans

une tonne de produit fini (en Kg) Europe de l'Ouest

Type de pâte 1953/54 1959/61 1963/64 s 1970 1975 1980

Mécanique 279 253 236

2

222 203 19?

Mi-chimique 11 27 41 50 60

Chimique 399 422 437 458 475 493
— Sulfate écru 126 145 143 156 167 178
- Sulfate blanchi 30 62 99 153 178 202

— Bisulfite écru 151 119 90 s 70 56 43

- Bisulfite blanchi 92 96 105 73 74 70

Total pâtes de bois 681 686 700 721 733 750

Autres fibres 115 80 59

:

34 25 17

Vieux papiers 239 248 249

•

0

•

238 : 229 221

Total général 1035 1014 1008
•

0

•
0

993 988 988

Tableau 4»

Evolution des besoins globaux en équivalent pâte
de l'Europe*

(MT)

•

0

0

1963 1975 •
• 198c •

I 0
9

II t I t II

Mécanique

0

•

•
• 5,25 8,3

•

»

•

9 9,7 9,4 11,2

Serai -chimique
•

0
• 0,60 2,0

0

0
9 2,3 2,9 3,4

s : s

Chimique • 9,73 18,9 9
9 21,9 23,6 28,1

dont - Sulfate 9

• 5,40 13,7 •

• 15,9 i 18,2 : 21,6
— Bisulfite 0

9

0

0

4,33 5,2 a

9
•

6,0 5,4 s 6,5

Total 0

»

0

15,58 29,2 O

•

0

9

33,9 35,9 42,7



1v2-2- Résultats.
1 i * i> »,

L'application de cos coefficients aux: consommations de pro
duits finis estimés au paragraphe 1-1-2 conduit aux résultats des
tableaux 4 et 5 indiquant l'évolution des besoins en équivalent pâte
de bois par catégories et par régions.

Les besoins de l'Europe passeraient ainsi de 15,6 MT en 1963
à 40 MT environ en 1980 soit un taux de croissance de l'ordre de
5?7 Par an.

1-3- Ec[uivalence_en_bois_de_la_consonmation_prévisible_de_1^3urope.

1-3-1- Quantités de bois nécessaires à la fabrication d'une

tonne de pâte.

Dans ce domaine il n'y a pas lieu de s'attendre à dos

transformations importantes car les techniques de fabrication d'un
type déterminé de pâte ne sont que très lentement évolutives»

De plus le fait que la matière première soit composée d'essences
résineuses ou feuillues influe peu sur le volume le bois mis en
oeuvre dans chaque procédé. Retenant alors une hypothèse optimiste
de gain sur l'uvilisation de bois on aboutit aux coefficients présen
tés dans le tableau 6.

1 o / K



Tableau 5

Besoins en équivalent pâte pa,r grandes régions (prévisions
moyennes).

1975 1980
CEE AELE s Autres CEE AELE Autres

Mécanique 5,60 3,10 s 0,30 6,40 3,50 0,40

Semi-chimique 1,30 0,75 ; 0,07 1,90 1,08 0,13

Chimique 12,70 7,10 : 0,70 16,50 3,80 1,0
— dont sulfate 8,60 4,50 s 0,50 12,30 3,50 ô,30
- bisulfite 4,10 1,60 s 0,20 4,20 5,30 0,20

Total 19,60 11,0 ;
O

O

1,07 24,80 13,30 1,53

Tableau 6.

Quantité de l'équivalent bois nécessaire à la production
d'une tonne de pâte ( en de bois sec).

Types de pâte • 1960 1965 1970 • 1975 : 1980

Mécanique 0
9 2,52 2,50 2,45

0
0

0
0 2,40

$

: 2

Serai-chimique 9 3,30 3,25 3,20

0

9
0 3,15 : 3,10

:

1 ^,52
s

« 1,75
s

Chimique écrue A 4,74 4,71
G

• 4,63
0

t 4,59

Chimique clanchie « 5,05 4,95
•

i

0

4,85
•

%

0

4,80



1-3-2- Résultats.

L'application do ces coefficients techniques aux résul
tats du paragraphe 1-2-2 conduits aux tableaux 7 et 8 indiquant
les besoins en équivalent-bois pour 1975 et 1980.

^ Les besoins européens passeraient ainsi de 64 Millions
de m en 1963 à environ 155 en 1980 croissant au rythme moyen
de 5j4 l'an.

1—4—P?Jt_de_l^Europe_dans_la_consommâtion_mondiale_de_papiers

et_cartons.

Comparant les prévisions SED2S pour l'Surope avec celles
que la PAO a établi pour les autres régions, on peut estimer
l'évolution de la part de l'Europe Occidentale dans la consom
mation mondiade % il apparaît ainsi (tableau 9) çjue cette part
restera, au cours des prochaines décennies de l'ordre du quart ;
on peut admettre une consommation de meme importance s'agissant
des matières premières et en particulier, du bois à pâte.



I • 1-1

‘Tableau 7.

Besoins en équivalent bois à pâte de l'Europe de 1*Ouest«

(Millions de mJ)
( par type de pâte)

t i

Type de pâte s 1975 s 198Q
s I II ! I S II

Pâte mécanique 19,9 23,3 22,6 25,9

Pâte mi-chimique 6,2 7,3 8,9 10,6

Pâtes écrues 40,8 47,5 47,9 56,9

Pâtes blanchies 48,1 56,1 61,9 73,6

Total
e

115,0 134,2 141,3 118,0

/...



Tableau 8

Besoins en équivalent-bois à pâte par grandes régions
( en millions de m3)

(Hypothèse moyenne )

mi 1980

Type de pâte CEE AELE Autres CEE

:

AELE s Autres

Mécanique 13,50 7,50 0,70 s 15,20 8,50 1 1,0

Semi-chimique s 4,20 2,35 0,25 6,0
3,30

0,40

Chimiques écrues 27,40 15,25 1,45 32,20
17,90

2,10

Chimiques blanchies 32,30 18,20 1,70 g 41,70 23,20 2,80

Total 77,40 43,30 4,10
0

B

96,10 52,90 6,30
:

1° 62 34,5 3,5
m

9

62 34 4

Tableau 9

Consommation mondiale de papiers et cartons

{ 1950 - 1:

En MuT.

1950 1960 1975 ’ 1980

En %

1950

Europe de l'Ouest 8,90 18,60 43,1 : 52,4 si 21,5 25 26,5 s 25,7

Europe de l'Est! 1,40 2,70 7,3 9,8 s 3,4 3,6 COBBm

U.R,S.S. : 1,44 3,30 12,5 18,1 ! 3,4 4,5 7,7 S 8,9

Amérique du Nard: 26,0 36,30 59,5 68,7 : 62 49 : 35*5 : 33,7

Amérique Latine: 1,30 2,60 6,7 9,3 : 3,1 3,5 4,2 : 4,6

Asie(sauf Chine) 1,44 5,80 11,7 24,2 s 3,4 8 11,0 ; 12,0

Afrique 0,34s 0,90 2,5 3,5 s 0,8 1,2 1,5 s 1,7

Océanie : 0,50 1,20 1,9 2,3 : 1,2 1,6 1,2 s 1,1

Chine 0,25 2,80 10,5 16,0 : 0,6 3,8 6,3 s 7,8
si :

Moçtde 41,77 74,20 161,5 204,3 410°
sfi

100

•
•

100 : 100

:

1960 1975 1980



2 - UTILISATION D’ESSENCES FEUILLUES DANS LA FABRICATION DES PAPIERS

ET CARTONS.
== = = =

Ayant examiné les besoins en matières fibreuses de
l’Europe, nous allons maintenant chercher à évaluer la place que
les essences feuillues pourraient tenir dans la couverture de ces
besoins.

La méthode la plus normale consisterait à étudier pour
chaque grande catégorie de papiers et cartons l’influence, tant sur
la qualité que sur le prix, d’une substitution progressive de fibres
feuillues à des fibres de résineux. Mais il s'agit là d'une ques
tion extrêmement complexe et embrouillée au sujet de laquelle les
données sont rares, les indications divergentes et les opinions
contradictoire.

Aussi procéderons nous d'une façon plus indirecte :
Après avoi(r donné quelques chiffres sur les possibilités techniques
dJutilisation des feuillus, nous mentionnerons certaines réalisa
tions industrielles qui se signalent par un taux élevé de recours
aux fibres feuillues puis nous essaierons de calculer la part que
tiennent ces fibres dans la production et la consommation des grands
pays industriels.

2-1- POSSIBILITES TECHNIQUES D’UTILISATION DES FEUILLUES

Les chiffres indiqués ci-dessous sont ceux qu'ont avancés
les experts de la F A 0 dans leur étude Rsw Materials for more paper.

Cette étude a été menée en considérant systématiquement les

possibilités d’utilisation des variétés de fibres suivantes :

- résineux

— feuillus tempérés

- eucalyptus

— feuillus tropicaux

Papier journal s Utilisation de pâte mécanique et ni—chimique

- jusqu'à 60fo pour les feuillus tempérés
— jusqu'à 90fi pour certains feuillus tropicaux

et l'eucalyptus

I-iagazine et Impress .ion de 2e qualité :

20 à 60/é de pâte mécanique et mi-chimique de
feuillus

20 à 40°/o de pâte chimique blanchie de feuillus

Impression première qualité 2

60 à 90% de pâte chimique blanchie de feuillus
tropicaux et eucalyptus

20 à 6Crfo de pâte mécanique de feuillus tempérés.



Emballage 1ère qualité : 20 à 60fo de pâte kraft de feuillus

Emballage ordinaire î 60 à ÔOc/o de pâte kraft de feuillus tempérés
100Jo de pâte chimique de feuillus

tropicaux

Couverture carton : 20à 60>o de pâte kraft de feuillus *

Ondulés pour carton : 100°jo de pâte semi-chimique de feuillus

En fait, ces estimations n'ont qu'une portée réduite car
elles ne s'accompagnent d'aucune hypothèse sur les prix auxquels
reviendraient de telles fabrications5 elles permettent simplement
de se faire une opinion sur les limites techniques au-delà desquelles
l'utilisation des bois feuillus devient impossible.

Les auteurs de l'étude SEDES déjà mentionnée citent par
ailleurs d'autres "estimations d'experts" que nous avons reproduites
dans le tableau 10 ci-dessous :

Tableau 10.

Type de pâte

Catégorie 1Composi-
: tion

Pâte Mécanique 1 Pâte chimique Vieux

papiers

Total

Résineux feuillus sRésineux : Feuillus
•

0

; courant

Journal : possible
î extrême

s

85O
550 200

900

200

100

150

200 1050

Impression
écriture

courant

possible

extrême

100

150

200

200/300
100/200

100

•

450/550
450/550

650

150

100

1000

Papiers et
cartons

industriels

(moyenne )
. __

courant

possible

extrême

50

50

50

350/400
200/250

650

200/250
450/500

430

330

380

1080

l ï

î >

Il s'agit là de compositions moins exceptionnelles mais
les notions de situations "possibles" et "extrêmes" restent toutes
aussi ambiguës puisqu'elles ne sont associées à aucune hypothèse
sur les prix.



La soûle conclusion qui se dégage de ces deux études est
qu’aucun obstacle technique ^e semble s’opposer à une utilisation
très élevée du bois feuillus — supérieur à 50 - pour satisfaire
les besoins en matière^ fibreuses correspondant à la consommation de
papiers et cartons.

2-2 - REALISATIONS INDUSTRIELLES COMPETITIVES.

Indépendamment des données précédentes qui revatuAtmin.
caractère encore largement conjectural on peut examiner les réalisa
tions industrielles qui, sans présenter un caractère exceptionnel,
recourentllargement aux essences feuillues pour la fabrication de
papiers et cartons tout en semblant — par leur longévité - s’avérer
rentables.

2-2-1- Le papier .journal -

C’est le Japon, troisième producteur mondial en 1963>qui
semble avoir obtenu les résultats les plus remarquables :

A l'Oji paper Company (500.000 T/an | 40>o de la production japonaise)
imposition est la suivante s

Pâte mécanique classique : 44 5'• résineux

Pâte mécanique de copeaux s CO feuillus

Pâte semi-mécanique : feuillus

Pâte chimique : 17/o résineux

Pâte mi-chimique : 9£A fauillus

soit 39 i° de bois feuillus

Les techniciens européens ne dépassent guère 15/° de feuil
lus, limite au-delà do laquelle la pâte n^ présente plus assez de
résistance mécanique pour être utilisée sur les machines à papier
très rapides actuellement en service. Mais l'exemple japonais
semble indiquer qu’il peut exister un compromis jj-Ius avantageux où
la baisse de rendement de machine fonctionnant à moindre vitesse est

plus^/c%repensée par l’économie réalisée sur les matières premières.

2-2-2- Papiers pour impression écriture -

La France a accompli dans c^s domaines un effort parti
culier et les pourcentages suivants sont considérés comme de pra
tique industrielle courante î

Impression offset :

Helio s

Ecriture s

Surface de carton :

Cartonette haute qualités

25/30 pats de feuillus

25/50

25/50

25/50

25/50 !...



Or cotte production, si ello demeure protégée vis—à—vis
des pays extérieurs à la CHS, est en concurrence presque complète
avec celle des part.enaores du Marché Commun (protections respective
ment de 18,6/0 et de 7 s 5/& en 1965).

2-2-3- Papiers industriels et cartons -

Il convient de distinguer diverses classes dans cette caté
gorie extrêmement hétérogène.

— Tout d'abord, les emballages à haute résistance pour lesquels
les essais d'utilisation de bois feuillus n'ont jamais donné de succès
dès que les pourcentages atteignent 5 à 10$>.

— En revanche la x^ropo yti.on de £0est courante dans les embal
lages correspondant à des normes moins strictes.

— Pour les cartons grossiers et ondulés, la Scandinavie et les
USA p^u ou insuffisamment producteurs de pailles fournissent de nom
breux exemples d'usines fonctionnant à 100/o de pâte mi—chimique de
feuillus.

- Enfin le domaine des papiers domestiques promis à un brillant
avenir — 1,5 kg/tête en France contre 5 kg/tête en G.B. et 16 kg/tête
aux USA - se prête à une large utilisation industrielle des fibres
courtes de feuillus (proportion couramment supérieure à 409°) •

L'utilisation d'essences feuillues à des pourcentages éle
vés semble ainsi pouvoir être parfaitement envisageable dans des
réalisations industrielles de grande dimension qui paraissent tout à
fait compétitives dans leurs cadres nationamj&espectifs•

2-3- UTILISATION D1ESSENCES FEUILLUES PLUS LES PRODUCTIONS ET

CONSOkuATIONS NATIONALES.

Après avoir examiné les cas les plus remarquables d'utilisa

tion industrielle de feuillus, il est intéressant de chercher comment
se réalise l'équilibre entre matières premières résineuses et feuil
lues à l'échelle non plus des firmes mais de l'ensemble des industries
papetières et des consommateurs des différents pays développés.
Los statistiques sont particulièrement pauvres en ces domaines et il
faut donc recourir à des estimations indirectes.

2-3-1- Utilisation de feuillus en France (1961-1965) “

Pour déterminer la part des feuillus dans la production

française de pâtes, papiers et cartons, il faut prendre en compte
les fibres feuillus traitées par l'industrie française des pâtes et
celles qui sont importées dans les pâtes reçues par l'industrie pape
tiers | cette évaluation est présentée dans le tableau 11 ci—dessous s

•/



Tableau 11

Part des feuillus dans la production française de
papiers et cartons

•
ê

s

•

•

î 1961 1962 s 1963 : 1964
o •

1965

:

s 1

s

Part des feuillus dans s

les réceptions de l'in— s

dustrie des pâtes : 35

• •

C o

0 9

C o

29 s 30,7 s 36,2
• o

• o

34,9

s

s 2

•

•

Part des pâtes françaises
dans les réceptions de ;
l'industrie des papiers s
et cartons s 60,5

•

a

• o
• •

9 O

9 O

O O V/

60,5 s 57,5 : 57,2
9 9
9 9

63

s 3

•

Part des feuillus dans s

les pâtes importées s 5
9

O o
O O

7 11 2 12,8
• o

17

: 4

9

Part des pâtes importées s
dans les réceptions de s

l'industrie des papiers §

et cartons s 39?5
«

o

0 o

o o

9 O

• O

39,5 s 42,5 s 42,8 37

s 5

'

Part des feuillus dans lz

production française de
papiers et cartons

(5) = 0) *(2) +(3) i(4)

O « O

» ® °
M 9 0 9

O O •

23,2 ; 20,3 s 22,3 s 26,1
• O o

• O ©
• o o

28,? .

En dépit des disparités qui se manifestent d'une a'nnée sur
l'autre, on constate une progression régulière le l'utilisation des
buis feuillus par l'industrie française dont la production s'est,
par ailleurs, accrue au rythme de 4°/° l'an.

Il est intéressant de rapprocher cette évolution des taux

de protection dont les produits français ont bénéficié vi^-A-vis de
leurs concurrents du marché Commun et des pays extérieurs tÀ la CSE,

•A



Tableau 13

Protection des papiers et cartons française

Avant

1960 i
1960
1961

•

1962 s
:

1962
1963

1963 i
1964 s

•

1964 î
1965 :

Depuis

1965

s 1 er

2 juillet

2 1968

Tarif

CEE

extérieur

25,0 21,8

0

•

•
•

19,0 : 18,6

:

18,62
c
•

P

18,62
•
•

18,6 :i6<+>
e

•

Tarif

CEE

intérieur

20,0 17,5

a

•

p

15,0 2
e

•

12,5

e

0

•

10 s
•

0

P
»

P

•

10 2

•

•

7,5

P

P
o

2 0

•

•

(+) Sans tenir compte dos résultats du Kennedy round - cf. 2e chapitre.

Bien entendu on ne saurait tirer de ce simple rapproche
ment la preuve d’une amélioration de la cpmpétitivité de l'indus
trie française consécutive à un plus large recours aux feuillus $
néanmoins le fait que l’abaissement de la protection douanière et
l'utilisation croissante d’essences feuillues aient pu être menés
de front constitue une performance significative à l’honneur des
techniciens français.

Pour déterminer maintenant la part des feuillus dans la
consommation française il faut tenir compte des fibres feuillues
contenues dans les importations et les expota.tions de produits
finis. Les statistiques de cet ordre n'étant pas établies par les
douanes, nous avons pris pour taux moyen do feuillus dans les impor
tations, le taux de feuillus dans la production Scandinave de pa
piers et cantons - 10 % —, la Scandinavie assurant à plus de 75
1'approvisionnement européen en produits papetiers § le taux pour
les exportations a été pris égal au taux moyen dans la production
française. Les résultats obtenus sont présentés à la dernière
ligne du tableau 12.

. J O © O



Tableau 12

Production et échanges do papiers et cartons pour la France —
part des feuillus dans la consommation française»

iillicrs do Tonnes) 1961 1962 1963 1964 1965

Production française 2 745 2 822 3 000 : 3 128
•
0

3 166

Importations 220 305 389 : 495 544

Exportations 164 148 157 ° 168
0

•

151

Taux de feuillus dang

la consommation na

tionale (/j)

22,2 19,3
0

20,8 s 23,6
0

9

•

•

26,0

Là encore, nous, constatons une progression assez régulière
et très sensible qui,de 1960 à 1965?a porto la nart des fibres feuil
lues dans la consommation française de 20fé environ à plus de 25fo.

2-3-2- Utilisations de feuillus dans la CES -

Pour les autres pays du marché Commun et pour la CEE dans
son ensemble, les statistiques disponibles 11e fournissent pas la
part de feuillus contenue dans les importations de pâte.

Des lors on doit se Contenter d’évaluer la part des feuil

lus dans les différentes productions de papiers et cartons en l'en
cadrant entre deux limites correspondant à deux hypothèses extrêmes
d’utilisation des feuillus î

- hypothèse minina î les pâtes importées ne contiennent aucune fibre
feuillue.

— hypothèse haute : les pâtes importées -, à 80 fo de Scandinavie—
contiennent environ 10 fo de fibres feuillues
(Nous paxlons d’hypothèse haute et non maxima
car cette proportion peut être dépassée comme
c’est le cas en France depuis 19^3.



Les calculs effectués de la sorte à partir des statistiques
de la confédération européenne des pâtes, papiers et cartons condui
sent aux chiffres suivants pour 1965 * -I r. * .a

Tableau 14»

•

•

; Allemagne
+ 0 *

Bénélux : France : Italie : CEE

Part des feuillus dai

réceptions de l’in

dustrie des pâtes

os

33,7 37,8 34,9 54 38

Part des pâtes loca
les dans réceptions
industries des papiei
et cartons

i

-s

51

>

54 63 10 53

Part des feuillus

dans la productions

hypothèse minima

<

17,5

t

21 22 5,4 20,2

Part des feuillue

dans la production s

hypothèse haute

•

•

:

•

•

22,5 s 25,6
+

28,2 14,4 24,8

+ - Dans le cas de la France, nous avons bien entendu pris le taux
réel d1importâtion de fibres feuillus.

Sauf pour l'Italie qui importe 90 c/° des pâtes nécessaires
à son industrie papetière, les limites sont assez rapprochées pour
conduire à des résultats significatifs.

De plus dans le cas de la CES toute entière, on p^ut
elever légèrement les limites d’utilisations de fibres feuillus en
tenant compte du montant connu des importations françaises de pete
de feuiDlus.

On en déduit que la part des feuillus dans la production
communautaire de papiers et cartons est certainement supérieure
à 21 fo et vraisemblablement inférieure à 25 %•



Par une méthode analogue à celle utilisée au paragraphe
précédents on peut estimer la part des feuillus dans la consommation
de produits papetiers •

Pour la CEE dans son ensemble ce calcul c nduit aux résul
tats suivants :

— la part do feuillus dans la consommation est certainement

supérieure à 18,8 fi et probablement inférieure à 22 fi»

Des chiffres trouvés pour la France d'une part* pour la
CES d'autre part, nous pouvons tirer les conclusions suivantes %

— Sans modifier le système de protection et le prix en vigueur
dans le Larché Commun, les besoins en produits papetiers peuvent
ctre satisfaits à raison de 25 fi par des fibres feuillues ainsi que
l’atteste l’exemple français.

— Toujours sans modifier le système de protection et de prix,
l’industrie papetière du Marché Commun pourrait élever son taux
moyen d’utilisation des essences feuillues, lequel est probablement
inférieur de plus de G fi h celui de l’industrie française considérée
isolément.

Mais avant d’en venir aux perspectives pour 1975 il est
intéressant de compléter les indications précédentes par l’examen
de deux pays non européens, les Etats-Unis et le Japon.

2-3-3- Indications concernant les Etats-Unis et le Japon.

2—3-3-1-tes Etat-Unis.

S’agissant des Etats-Unis, on constate que ceux-ci tendent
à réduire leur part de leurs importations de pâte et papier journal
d’origine canadienne tout on accroissant notablement l’utilisation
des feuillus s

1953

Pourcentage de feuillus dans s
les réceptions de l’industrie s
américaine s ,• 20 fi

Part dos pâtes nationales dans s
la production des papiers et ;
cartons U.S. s

Part minimum dos feuillus da$ts:
la production des USA en papiers
et cartons :

81 cf-P

î

1963

26,2

90 f.

:

16,2 fi

T

23,6 fi



Or il s’agit d'une production excédentaire dans toutes les

grandes catégories sauf le papier journal où les importations d'ori—.
gine canadienne sont passées de 17^ on 1953 à 13^ en 1963 de leur
consommation totale de papiers et cartons.

Par conséquent, on peut estimer que les fibres feuillues
concourront à raison de plus de 21 $ à la satisfaction de la tota
lité des besoins des Etats-Unis en papiers et cartons.

2-3-3-2- Le Japon.

Les mêmes données relatives au Japon montrent que ce pays
a accompli un effort spectaculaire pour accroître l’utilisation des
essences feuillues.

1953 1963

Part des feuillus dans la

de l'industrie Japonaise
réception de bois

7 fi 42,5

Part des pâtes nationales
de papier et carton

dans la production
92 fi 90 5i

Part minimum des feuillus

nationale

dans la. production

6,4 $ 38 f,

Le Japon est d’ailleurs devenu le troisième producteur
mondial de papiers et cartons avec 6,3 M.T. en 1963 soit 7>5 f* de
la production mondiale. Quant à la part des feuillus dans la consom
mation japonaise, elle est passée de 5/^ environ en 1953 à plus do
30 en 1963.

2-4- PERSPECTIVES D’UTILISATION 3353 LIBRES FEUILLUES.

Après avoir donné à titre purement indicatif les possibi
lités techniques telles que les estimaient les experts cités par
la PAO et la SEDSS, nous avons vu qu’il existait des réalisations
industrielles apparemment compétitives qui se signalaient par un
taux d'utilisation de fibres feuillues très supérieur aux taux

moyens de consommation de ces fibres. On peut en déduire raisonna
blement que la fabrication de produits satisfaisants quant à la
qualité comme aux prix, en recourant largement aux fibres feuillues *
tient avant tout à la mise en oeuvre de techniques et d'équipements
appropriés.

Si maintenant nous examinons non plus certaines fibres mais
l’ensemble des industries panetières des différents pays, l'exemple
de deux Etats paraît confirmer cette opinion 1

- La France qui, préoccupée de l’insuffisance de ses ressources
résineuses des la fin de la première guerre mondiale a mis au point
depuis longtemps des procédés permettant une utilisation élevée de

. f•*.



ffeuillus et oriente en conséquence sa politique d'équipement, est en
mesure d'utiliser les fibres feuillues au taux de 28 fi pour assurer
des productions qui, à l'intérieur du marché Commun se révèlent compé
titives*

- Le Japon qui ne s'intéresse vraiment aux feuillus que depuis
une quinzaine d'années mais qui, voyant son industrie papetière croître
au rythme de 12 fi l'an, dispose d'investissements pour la plupart ré
cents et conçus en fonction d'une utilisation massive des fibres
feuillues qui peuvent ainsi intervenir pour plus de 38 fi dans sa pro
duction nationale.

Il semble donc qu'un ensemble oc uomique dont la consomma
tion croît rapidement, s’il est en mesure de couvrir par son indus
trie une large part de ses besoins en papiers et caftons peut avoir
un taux marginal d'utilisation des feuillus très élevé et donc un taux

moyen croissant, sans distorsion sensible du système des prix des pro
duits finis.

En particulier la CEE, si elle parvient à réunir les condi
tions lui permettant de poursuivre l'expansion de son industrie pape

tière et si elle oriente dans le seng&pproprié sa politique d'équipe
ment pourrait avoir en 1975 un taux moyen d'utilisation des feuillus
nettement supérieur à celui qu'elle connaît actuellement - lequel se
situe entre 21 et 25 fi -*

- Compte tenu du ta.ux déjà atteint par la fiance, nous retien
drons pour la CEE, dans l'hypothèse où les deux conditions ci-dessus
seraient réunies, un taux de 25 estimation qui paraît même très
prudente dans ce cas.

-On peut prendre, à l'opposé, le taux de 21en 1975 comme hypothèse
inférieure, estimation également prudente (cf. 2e chapitre).

A l'échelle de l'Europe Occidentale toute entière, la situa
tion est fort différente car celle-ci qui, dans son ensemble^ produit
un peu plus de matières fibreuses pour pâtes qu'elle n'en consomme,
n'exploite les essences feuillues pour la fabrication de pâte qu'à
hauteur de 10 ce qui correspond donc approximativement à son taux
d'utilisation de fibres feuillues. Il serait aventureux d'avancer

une estimation pour 1975? mais on peut remarquer que la consommation
européenne devant doubler d'ici là, pour que le taux moyen atteigne 20^,
il faudrait que la totalité des équipements qui seront installés du
rant la prochaine décennie puissent utiliser, en moyenne, 25/^ <le
feuillus.

Pour apprécier l'importance que prendront les feuillus dans
la satisfaction des besoins en fibres pour pâte, il ne suffit pas
d'étudier les taux de feuillus dans la production; il est également
intéressant de voir quelle est leur part dans la Consommation des pays
développés indépendamment de l'état dans lequel se trouve l'appareil
de production qui permet - d'assurer celle-ci.



Nous avons vu qu'à l'intérieur d'un système de protection
et de prix quasiment unifie, ce taux variait de 19-22^ pour la CEE
dans son ensemble à 26fi pour la France seule ; aux U.S.A, - en avance
do plus de quinze ans sur l'Europe quant à la consommation par tête —
à l'abri d'une protection du même ordre que l'actuel tarif extérieur
de la CEE le taux est supérieur à 21 fi* On peut donc penser qu*'il
serait possible de concevoir vers 1975 — 1980 une consommation où
interviendraient 20 à 25 fi cL@ feuillus sans détérioration des prix de
l'ensemble des produits finis.

Compte tenu des besoins en b^is pour 1975 exprimés dans le

paragraphe 1-2-3? on arrive alors à la composition suivante de la
demande %

t Z r •
, 3 ‘ Hypothèse faible de* Hypothèse forte de

millions de m : c^. î ^
consommation consommation

»

Part des feuillus de : 20 % •

• 25 % s 20 fi i 25 fi
consommation •

• O

0

•

Europe Occidentale 115

O

O

•

•

«

•

115 2 134 2 134

- dont résineux 92 • 86,4 • 107,2 s 101

— feuillus 23 O

•

•

23,6 s
0

»

26,3 s
•

33

n -p T?
\J •iéi 0 XJ • 71

O

•

O

•

0

0

71 :

«

«

83 : 83
- dont résineux 56,8 O

O 53,2 s 66,4 2 62,2
- feuillus 14,2 •

•

O

«

17,3 :
O

•

16,6 g
0

0

20,8

En regard de cos besoins, il convient maintenant de voir
quelles sont les ressources dont l'Europe pourra disposer en 1975»

3- Ç?SSOUHCES_EH_LATIERES_FlBREUSES_HE_L^EUROPEo_OCCIHSHTALE.

Nous avons déjà signalé aux paragraphe 1-2-1 que ni les >
ressources en paille ni le taux de récupération des vieux papiers
n’accuseraient de progrès sensibles au cours de la prochaine décennie 5
seules seront donc envisagées ici les ressources en bois à pâte.

3-2- ENQUETE de la SENES.

Se référant aux prévisions d'abattage des services forestiers
des différents pays intéressés, 1&_ SENES a déterminé les volumes de
bois qui seraient mis à la disposition des usinas à pâte.



Dans l'ensemble il s'agit do prévisions assez largement
calculées sauf pour la CES où le chiffre de 14,4 Millions de ht
avancé par la SEDSS ayant paru faible, il a été porté à 18,4 Mil
lions de El suivant les indications de professionnels français.

Les résultats sont reproduits dans le tableau 15 ci-
dessous s

Tableau 15-

Production de bois à pâte (1963-1975)
(Millions de écorcés).

•

t 1963 ? 1975 s
Z

Résineux : j Feuillus

«
•

sRésineux

O t

Feuillus 2

Scandinavie 39? 2 •

A O
H-, s 49 8,6 2

Finlande 16,2 o 1,4 : 18 3,5 :
Norvège 3,5 O 0,3 : 5,5 - 0,8 2
Suède 19,5 O 2,5 J 25,5 * 4,3 s

C.E.S. 8,2

0
•

• 3,3 s 10,25 8,2 2
France 3,2 2 1,9 s 4,4 4,5 s
Allemagne 4,0 •

• 1,0 î 4,6 1,1 2
Italie 0,1 Z 0,7 : 0,25 2,3 :
Benelux 0,7

Z

0,2 s 0,8 0,2 :

Autres 4,0

i

1,5 î 10,6 3,4 :
G.B. 0,6 O

0 0,2 : 1,6, - :

Autriche 1,3 0

• 0,2 3 0,7 s
Suisse 0,6 •

•
— 2 1 0,2

Espagne 1,0 0 0,6 3 1,2 2
Portugal 0,3

O

o,5 2 2 1,3 2

Total Europe 51,4 : „ _ 9,5 __J 70*8, 20^2 ;
61

O

0

2 91 ;
0 0

o U 0



De toiles prévisions apparaissent très optimistes î
même les plans le reforestation les plus prometteurs ne permettent
à eux seuls d'espérer un accroissement des disponibilités de 30 Mil
lions de nr en douze ans.

En fait cos provisions se fondent sur quatre hypothèses
supplémentaires s

- régression rapide de la demande en bpis de mine,

— régression des besoins en bois de feu libérant 10 à 15 Millions
de utilisables pour la fabrication des pâtes.

- mise en exploitation de ressources encore inutilisées parce que
difficilement accessibles.

— concurrence accrue entre la demande des usines à pâte et celles

des utilisateurs de grumes de grandes dimensions.

Or si la première hypothèse n'appelle aucun commentaire
particulier, les trois dernières traduisent 11 acceptation d'une
élévation du prix des pâtes soit que la matière devienne plus dif
ficile à traiter (bois de feu) soit que son prix de revient soit
grevé de charges supplémentaires (transports accrus) soit enfin que
la compétition entre deux utilisateurs provoque une hausse de son
prix d'achat (grumes de grande dimension).

Ajoutons d'ailleurs que, d'une manière générale, le prix de
revient des bois est appelé à s’élever du fait de la tendance à l'a
lourdissement des charges salariales d'une activité où ses possibi
lités de mécanisation demeurent réduites.

Par conséquent, on peut retenir que les prévisions de la
SEDES sont associées à une hypothèse de hausse des prix du bois et
de la pâte.

A ces ressources, il faut ajouter les dôligs&res et déchets
qui peuvent atteindre environ 20 ^ du volume des bois à pâte lorsque
la récupération en est systématiquement organisée.

Les ressources en fibres ligneuses seraient donc en 1975
de l'ordre de 108 Millions de m^ dont 22 % de feuillus, croissant
a,u rythme de 3 l'an pour l'Europe entière contre 1,3 cp seulement
pour la CEE.

3-2- ENQUETE de la FAQ.

Une autre étude effectuée par les experts forestiers de la
PAO, intitulé "consommation et production de bois en Europe — évolu
tion et perspectives" - n'envisage pas spécifiquement les bois à
pâte mais s'intéresse à l'ensemble des bois de petite dimensiony ses
résultats s^nt résumés dans le tableau 16.



Tableau 16.

Evolution les besoins en bois le petite dimension (M )

:

i

s :

1960 s 1970 s 1975
?

1980 s

o
•

; Industrie des pâtes
s " panneaux
s Utilisation directe
•
o

• «

58,6 s 99,0 s 122,0
5,7 s 13,6 s 17,0

23,1 ; 17,5 s 14,5

149,5:
20,5:

11,5:

; Total les besoins

o

•

87,4 s 130,1 s 153,5
e o

• o

181,5s

o

s Prévisions abattage

: Délignures et déchets
o

•

71,3 ? 85,5 s 94,0
10,6 s 16,5 s 20,0

i ï

104,0s
23,0:

sTotal des ressources

o

81,9 s 102,0 s 114,0 127,0:

«Déficit

•

o

5,5 ! 28,1 ! 39,5 54,5:

Dans cette seconde enquête y on constate que les prévisions
d'abattage pour la totalité des buis de petite dimension sont à
peine supérieures (+ 4fc) aux chiffres avancés par la SEDSS pour les
seuls bois à pâte.

Cette divergence n'est pas surprenante : les services fo
restiers européens qui sont à la base de l'enquête SEDES, se satis
feraient d ' une ctrtÜ-n^ augmentation des prix si celle-ci devait
permettre d'accroître davantage les disponibilités pour 1975 I les
experts de la PAO au contraire préféreraient une solution qui fasse
le plus largement possible aux bois l'importation

liais dans la perspective de notre étude, il est prudent
de retenir les prévisions correspondant à l'estimation la plus favo
rable des ressources européennes et donc chiffres de l'étude
SEDSS compte tenu de la modification apportée aux prévisions concer
nant la C.E.E.

4 - 0ONCLUSION_du_PREhIER_CÏÏAPITRE •

En fonction des éléments rassemblés dans les paragraphes

précédents, il est possible d'avancer maintenant une prévision des
besoins que l'Europe Occidentale et le CEE à l'intérieur de celle-
ci ne parviendront à satisfaire qu'en recourant à des matières fi
breuses extérieures.



Partant d'une hypothèse de liaison entre le revenu et la
consommation de papiers et cartons, nous avons examine les estimations
de consommation pour 1975 ot retenu uno provision modérée des besoins
européens à cette époque, caractérisée par un taux do croissance de
5,6/1 l'an sur la prochaine décennie 5 compte tenu de l'évolution pré
visible des techniques de fabrication, les besoins en bois correspon
dants s'élèveront au rythme d'environ 5*4 c/° l'an.

Par ailleurs, il est apparu qu'un taux moyen de 20-25^ de
fibres feuillus dans la consommation des pays développés n'était
nullement incompatible avec les système.as de prix actuellement en
vigueur.

Enfin une estimation des ressources économiquement exploita
bles de l'Europe a permis d'évaluer à 35& leur rythme de croissance
dans l'hypothèse où un effort important serait consenti dans ce sens.

Si nous confrontons dûnc les besoins européens et, en parti
culier ceux do la CSE, estimés pour 1975 (cf. § 2+) avec les ressources
estimées à la meme date, le solde des besoins non couverts par les
ressources locales se présente ainsi 1

Sollo des besoins en fibres non couverts par ressources locales :

Millions de
•

•

Hypothèse faible
de consommation

Hypothèse forte *
de consommation

•
•

•

s : :

s Part des feuillus dans la

: consommation

e

•

23 ïo 25 £

e •

• •

20 ii s 25 s

0

9

:EUROPE OCCIDENTALE 6,0 6,0
: :

25,0 : 25,0 s
: dont - Résineux 7,0 1,4 22,2 ï 16,0 :
s - Feuillus

•

•

- 1,0 4,6 2,8 : 9,0 :
O •
O •

i

s C.E.E. 48,9 48,9
i : s

60,3 : 60,9 ;
: dont -Résineux 44,5 40,9 54,1 i 49,9 ;
: -Feuillus

0
•

4,4 8,0 6,8 : 11,0 ;
•

•
O
• ©
• ©

Nous n'avons mentionné dans ce tableau que la CEE à l'inté
rieur de l'Europe car les statistiques disponibles pour les autres

pays européens ne permettent pas, au sein de l'AELE, de distinguer
entre pays Scandinaves et autres pays - tout particulièrement
l'Angleterre -. Il est olair néanmoins qu'un regroupement des pays
européens en Scandinavie d'une part et autres pays européens d'autre
part ferait apparaître un excédent très important chez les premiers
et un déficit encore plus grand chez les seconds.

•/• • •
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Quoi qu'il on suit, il rcssurt dus chiffres de ce tableau

que si l'Europe clle-meme doit devenir déficitaire avant 1975? la CEE
quant à elle, verra plus que doubler son déficit - actuellement
22 millions de ni - au cours des dix prochaines années ; elle demeure
ra, de ce fait le plus vaste importateur mondial de fibres.

Cependant, la notion de déficit en fibres ou, comme nous
l'avons appelé plus haut, en équivalent bois est abstraite, les im
portations correspondantes pouvant prendre dans des proportions va

riables la forme soit de bois, soit de pâte soit de produits finis
suivant 11 importance respective prise par les industries locales des

pâtes et des papiers et cartons dans la consommation gdobale de la
CEE.

Bien plus,s1 agissant des feuillus, leur taux réel dans la
consommation dépendra à la fois de l'état des appareils de produc

tion en service et do l'origine des grands courants d'importations
c omp 1ornentaires.

Par conséquent, pour apprécier les débouchés que la CEE
pourrait offrir a des pâtes africaines, il faut examiner maintenant,
en fonction de ses propres intérêts et de ceux des autres puissances,
quelles sont dos perspectives industrielles et commerciales du secteur
papetier du Larché Commun.

Le second chapitre sera donc consacré à l'étude do la poli
tique papetièro définie par la CEE et à l'examen des objectifs pour
suivis par les pays grands producteurs de fibres.



2 e Poa. h U

/~~5

LA POLITIQUE PAPETIERE

DE LA C.E.E.

ET

LES OBJECTIFS DES AUTRES GRANDS PRODUCTEURS

Dans le cours de ce chapitre, il nous arrivera de nous référer à

des situations où joueraient librement les lois de l’économie concurrentielle

. internationale ; mais la réalité demeure fort éloignée de cet
idéal théorique et le commerce des produits papetiers est encore affecté de
bien des distorsions. A cet égard les réactions suscitées par le Kennedy Round
dont le but officiel était précisément de supprimer certaines entraves aux
transactions internationales, ont été très révélatrices des intérêts en présen
ce .

Nous examinerons en premier lieu^la apolitique que les Six Etats
Membres de la CEE ont été amenés à défini^rn1 sùc'cihtement les objectifs pour
suivis concurremment par les autres grands producteurs de bois et dérivés.

L - LA POLITIQUE PAPETIERE DE LA CEE

Après avoir défini de manière très théorique les options devant les
quelles se trouve placé un pays grand consommateur de produits papetiers qui
ne dispose pas sur son territoire delà totalité des ressources fibreuses cor

respondantes, nous examinerons la politique papetière que la CEE a défini lors
du Kennedy Round.

IL ! - LES CHOIX OFFERTS AUX GRANDS CONSOMMATEURS DEFICITAIRES.

Ces pays ont à faire face à deux problèmes :

- quel effort faut-il consentir pour développer les ressources fi
breuses nationales et limiter ainsi l’ampleur du déficit ?



Dans la couverture de ce déficit, quelles doivent être les parts
respectives des matières premières - le bois - des demi -produits - les
pâtes - et des produits finis - les papiers et cartons ?

I. II ACTION jSUR LE j^ONTANT DU DEFICIT EN MATIERES FIBREUSES

Pour un pays consommateur de produits papetiers, par quels ar
guments peuvent se justifier les mesures dont l'effet - direct ou non -

est d'accroître le volume des ressources fibreuses disponibles.

I. Protéger les droits acquis et les situations de fait :

Les conditions dans lesquelles sont assurées une partie de l'ex
ploitation forestière et de la fabrication des produits finis étant plus
onéreuses que dans les grands pays producteurs de pâte, papiers et cartons,
on. peut juger nécessaire de protéger cette industrie pour éviter la dispa
rition des centres d'activités qui bien que marginaux - jouent un rôle
important dans l'équilibre social de régions peu industrialisées.

II - Faciliter les conversions et permettre l'expérimentation de
procédés nouveaux :

II s'agit là de mesures dont l'effet doit en principe, être
limitée dans le temps mais permettre néanmoins la disparition progressive des
unités les moins productives et le renforcement des entreprises jugées capa
bles d'affronter la concurrence internationale. Ce protectionnisme de déve
loppement peut aussi avoir pour objectif de lutter directement contre la pé
nurie en ressources fibreuses en permettant d'utiliser des procédés nouveaux

- par exemple le recours à des essences feuillues en proportion importante
qui ne peuvent pas entrer immédiatement en compétition avec les méthodes
plus éprouvées.

III Enfin, limiter la dépendance vis à vis des fournisseurs
étrangers.

L'obligation pour un pays de s'adresser à l'extérieur pour
couvrir ses besoins en papiers et cartons le met dans une situation de dépen

dance qui peut prendre diverses formes :



- dépendance munetaire : elle tient à l'obligation de se procurer
des devises pour financer les importations

Dépendance politique : Certains pays - en égard à l'importance de
la presse dans la vie politique peuvent juger dangereux de devoir s'en remettre
entièrement à l'étranger pour la fourniture de papier journal.

dépendance militaire : Les papiers et cartons jouent un rôle non né
gligeable dans les fabricationscJi^erre (en particulier conditionnement légers
pour transports par air, ainsi 1-rS la crise Coréenne, l'industrie américaine
n'arrivant à satisfaire JLi demande militaire, les Etats-Unis ont dû recourir
très largement au marché international des produits papetiers où certains
cours, ont plus que triplé (cf. graphique 5)*

Dépendance économique et commerciale : Si le déficit d'un pays ne
s'exprime que partiellement sous forme de demande de bois, ce qui nous le
verrons aux paragraphes suivants tend à devenir le cas général, ce pays devra
s'approvisionner en produits mteimédiaires et finis : or, nous aurons l'oc
casion d'y revenir, les exportateurs de ces produits sont peu nombreux et re
marquablement organisés ; ils disposent, de ce fait, des moyens de pratiquer
une stratégie commerciale très préjudiciable aux intérêts des pays importateurs.

Par ailleurs, on sait que la demande de papiers et cartons est par
ticulièrement sensible aux fluctuations conjoncturelles, si bien que en raison
de la tendance toujours plus accusée à la synchronisation des conjonctures
des grands pays industriels en période d'expansion des tensions extrêmement
fortes risqueront de se produire sur le marché international des produits

papetiers industriels, mettant en difficulté les pays dont ce marché consti
tuera la principale source d'approvisionnement.

Les arguments qui sont ainsi invoqués à l'appui des mesures protection
nistes peuvent avoir une validité différente suivant les époques : vers les
années 50 les considérations monétaires et stratégiques avaient dans le domaine
des industries papetières, une importance qu'elles n'ont plus, tandis que le
souci, d'assurer une expansion sans secousses et la volonté de limiter la dépen
dance de l'étranger sont devenues des préoccupations très actuelles.

A l'opposé de ces thèses, les consommateurs de papiers se plaignent
d'avoir à surpayer les produits qu'ils utilisent afin d'assurer une stabilité
sociale dont la responsabilité ne leur incombe pas. Par ailleurs, sans sous-
estimer les dangers de la dépendance, ils font remarquer qu'une judicieuse di
versification des sources d'approvisionnement permettrait d'en limiter à meil
leur compte les inconvénients.

Enfin les grands producteurs étrangers font valoir qu'une réduction
consentie par les pays consommateurs des droits du secteur papetier, s'accom

pagnerait de concessions équivalentes de leur part dans d'autres domaines,
permettant l'instauration d'un équilibre plus profitable à tous.
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La confrontation de ces divers intérêts détermine le ni

veau de la protection d'ensemble dont bénéficiera le secteur pape
tier et, par voie de conséquence, l'ampleur du déficit en .produits
papetiers que devront couvrir les j.mportations.

112 “ COMPOSITION DES IMPORTATIONS.

On peut envisager, dans le cas d'un pays déficitaires,
trois éventualités extrêmes :

- Importations de bois exclusivement : la capacité de

production pâtes est alors ajustée sur la consommation du pays con
sidéré et à fortiori, celle des papiers et cartons.

- Importations de_pâte exclusivement :

La production de pâte locale n'est quà hauteur des ressour

ces disponibles, tandis que les pâtes d'importations traitées par
l'industrie des papiers et cartons permettent à celle-ci de couvrir
la totalité des besoins en produits finis.

- Importations de produits finis exclusivement :
Dans ce cas les industries locales des pâtes et papiers

plafonnent au niveau des ressources.fibreuses du pays considéré.

La situation réelle est, bien entendu le plus souvent une

composition dans des proportions variables de ces trois options théo
riques mais avant de juger des mérites des différentes éventualités

envisageables, nous allons essayer de définir - de manière purement
qualitative - une situation optimum pour le consommateur en faisant

intervenir deux facteurs qui influent notablement sur le coût des

produits d'importation, les transports et l'intégration.

Les transports : Si pour fabriquer une tonne de papier,
il ne faut qu'environ 'JOO kg de pâte, pour fabriquer une tonne de
pâte il faut en moyenne 4 m3 de bois.

Aussi les papiers et cartons fabriqués en Europe méridionale
à partir de bois importés de Scandinavie et du Canada sont-ils nette

ment désavantagés par rapport aux papiers et cartons importés de ces
mêmes régions et ils ne peuvent continuer à être produits qu'à l'abri
de protections élevées.



D’une manière générale, la disparité de coûts est
telle que les systèmes de protection en vigueur ne permettent
plus de la compenser,sauf dans le cas de

quelques productions particulières encore très abritées

de la concurrence et dans celui où les bois importés ont eux-même

un prix départ très faible, situation actuelle des bois d’origi
ne soviétique qui, de ce fait, contribuent pour plus de 3'5 % à
l'approvisionnement en bois à pâte de la CEE. (cf 2 2 - l)

Comme la valeur spécifique de la pâte est en moyenne
plus proche de celle du papier, la disparité des coûts de trans

port est réduite entre papiers importés et papiers fabriqués
sur pâtes importés. Mais d’autres- éléments peuvent suivant les
cas, rendre l’un ou l’autre procédé nettement plus avantageux.

I. Cas _des produits de masse

Ces produits, essentiellement le papier journal et le
papier Kraft, sont fabriqués à partir d’une pâte qui intervient
à titre prépondérant ou unique! dans leurs compositions respecti
ves Aussi économise-t-on près de 20 % du prix de revient de dla
pâte en utilisant directement celle-ci sous forme liquide à la
fabrication de produit finis dans une seule usine - dite alors

intégrée - sans recourir aux opérations de séchage puis de réhy
dratation auxquelles il est nécessaire de procéder lorsque les

entreprises de fabrication de la pâte et du papier sont situées
en des lieux différents.

On voit qu'il faut donc des droits très élevés (au
moins 15 %) pour dissuader le consommateur d’utiliser des pro
duits de masse importés et pour le contraindre à s'adresser à
l'industrie papetière locale si celle-ci utilise des pâtes im
portées .

II Cas des produits diversifiés.

Les autres productions papetières au contraire font

appel, en général, à des mélanges de pâtes en proportions très
variables, ce qui rend l'intégration moins avantageuse ou même
impossible. De plus, les utilisateurs ont des exigences très
diverses quant aux formats et aux conditionnements si bien que

les fournisseurs doivent rester au contact étroit avec leur clien

tèle et même dans certains cas, produire à la demande sous peine
de voir leurs stocks atteindre des dimensions prohibitives. Les

fabriques situées à proximité des grands centres consommateurs
disposent, de ce fait d’une supériorité certaine sur leurs concur

rents qui voudraient s'établir dans les zones d'exploitation fores
tière Scandinave ou Canadienne.

.../.. .



Dans ces conditions, il paraît possible de définir
ainsi l’équilibre économique qui s’établirait en l'absence de res
triction aux échanges entre zone excédentaire et grande consomma
trice déficitaire.

Absence d’échanges de bois, donc ajustement de la ca
pacité de l'industrie des pâtes du pays déficitaire sur les res
sources locales économiquement exploitables.

La pâte ainsi produite serait utilisée soit dans des
usines intégrées pour la production de masse, soit sous forme
commercialisée à la fabrication de produits diversifiés.

- Importât ions de J?j|tes destinées à permettre à l’in
dustrie papetière locale de satisfaire le solde des besoins du pays
déficitaire en produits diversifiés.

- Importations de papiers journal et Kraft en provenance

de la zone excédentaire pour couvrir le solde des besoins en

produits de masse.

C'est cette notion d'équilibre naturel qui est au coeur
de toutes les négociations entre pays importateurs de produits
papetiers. Signalons toutefois dès maintenant que les progrès de
la normalisation tendent à réduire de plus en plus l'importance
de la catégorie des produits diversifiés au profit de celle des
produits de masse et corélativement à déplacer l'équilibre en
faveur des pays largement pourvus en ressources fibreuses.

Examinons à présent quels sont les motifs qui peuvent
pousser un pays consommateur à s'écarter de cet équilibre natu
rel. En fait on retrouve les arguments qui ont servi à justifier
les mesures tendant à réduire le déficit en matières fibreuses

et tout particulièrement la volonté de maintenir une certaine in

dépendance par rapport aux grands exportateurs traditionnels :

- conserver une importante capacité de fabrication de

papier journal et de Kraft garantit un approvisionnement minimum
à la presse et à l'industrie.



- conserver des capacités de traitement des bois et des pâtes
supérieures à celles auxquelles conduiraient les lois du mar

ché international permet de s'adresser à un plus grand nom
bre de fournisseurs étrangers - ceux qui ne fabriquent que de
la pâte et meme ceux qui se contentent d’exploiter les forets

13 - JoONCJdJSION.^

Après avoir cherché à rassembler dans les paragraphes
précédents, les principaux éléments que les pays déficitaires
pouvaient considérer pour définir leurs politiques papetières
on peut résumer schématiquement les options qui s’offrent à
eux :

- JJne attitude libérale ^permettant aux consommateurs de
s'approvionner aux cours internationaux mais les soumettait
totalement aux pressions des grands exportateurs et a la disci
pline du marché international.

- une attitude protectionniste assurant à la fois

plus d’autonomie et plus de stabilité pouvant d’ailleurs re
vêtir différentes formes :

- j^he jprotection jtrès élevée jsur les pâtesjet jpa-
piers permettant aux industries papetières de limiter leurs

approvisionnements extérieurs au bois, solution la plus onéreu
se mais réduisant les risques au minimum.

-JJne protection sur les seuls produits finis, solu
tion qui ne permet pas de diversifier autant les approvision
nements, mais qui est nettement moins coûteuse.

Nous allons voir maintenant quels sont les choix

concrets qu’a effectués la CEE en décrivant la politique qu'elle
a récemment définie.

12 - LA POLITIQUE PAPETIERE DE LA CEE.

Après avoir retracé succmtement l’évolution des
industries papetières des Six Etats au cours des dernières

années, nous indiquerons les grandes lignes de la politique
papetière qu'ils ont définie à l'occasion du Kennedy Round.



12 1 - lfévolution des industries papetières au

cours des jieri^èr<^^années.

Nous examinerons successivement la transformation du

système tarifaire,, l'évolution du déficit dans le secteur
papetier, et l'origine des importations.

12 11 - Transformation du système douanier

A la signature du Traité de Rome la situation

douanière des six pays était la suivante :

Régime des pâtes : l'importation était libre à deux
exceptions près :

- en Allemagne : protection des pâtes au bisulfite.

- En France outre un droit de 25 % non entièrement per
çu, il existait sur la totalité des pâtes un système de pé
réquation entre pâtes de fabrication nationales et pâtes
imp rtées qui garantissait une protection très efficace d°

la production nationale.

- Régime des papiers :

! France : 25 %
! Bénélux: 15 %
! Italie : 18 %
! Allemagne : 14 %

La mise en application du Traité de Rome devait
entrainer par étapes ; la dernière se situant le 1.7-68

- la suppression des droits entre les Etats-Membres

- la mise en place d’un tarif extérieur.pas de p.int
commum (T.E.C.) fixé à la moyenne arthmétique des

tarifs en vigueur soit 18 % sur les papiers et 6 % sur les
pâtes. Les Etats membres ayant par ailleurs le droit d'ouvrir
pour les pâtes des contingents tarifaires à droit nul d'un
montant illimité, faculté dont les 5 partenaires de la France
usèrent immédiatement, ouvrant des contingents à hauteur de
la totalité de leur consommation.



Quant au système français de protection des pâtes-*' il
devrait être supprimé comme contraire aux dispositions du Traité
de Rome. La France l’a en conséquence remplacé par une taxe para
fiscale perçue sur l'ensemble des papiers et cartons consommés
sur son territoire. Le taux en a été fixé à 1 % puis à 0,8 % ;
le produit en étant pour les 2/3 versé aux producteurs nationaux
de pâte non intégrée.

Le désarmement tarifaire interne s'est effectué sans

grandes difficultés car les industries papetières des Six n’étaient
guère en mesure de se causer préjudice.

En revanche les fournisseurs traditionnels des six

pays se sont inquiétés du niveau élevé du Tarif Extérieur Commun

et ont obtenu lors des négociations du GATT en i960 un abaisse
ment de deux points, portant ainsi le T.E.C. à 16 %.

Bien que ce droit puisse paraître encore élevé il n'a
pourtant pas suffi à empêcher une aggravation sensible du déficit
en fibres de la CEE comme nous allons le voir à présent.

12 12-__L’_aggravation _du déficit _de _la_CEE

Le tableau suivant montre l'évolution au cours des

10 dernières années de la part des importations de la CEE dans
les productions et consommation de produits papetiers :

Part des mporta-
t ions

19 55 i960 1965 1965

bois importé
(l) bois traité
par indi. pâtesCEE

— - - r -r

30 24 21 21,5

(2) pâte importée
pâte traitée

par ind papiersCEE

41,5

E-r-..- - _

43 46,5 47

(3) produits finis
importés

produits finis

consommés

(4) Fibres natio-
nales

3

. _

11 19 21,5

39,3

; 1

36,8 ! 34,8 ! 34
Fibres consommées! ! !

7T.T



Cette évolution peut également être présentée d'une
manière légèrement différente en étudiant les taux de variation

de ces mêmes quantités sur la période 1955/1965.

production!impert.

Bois J

L __ [.

2,4

1

Pâte ,
»

1,7

t

produit^
finis J

5,9

- 3,3

7,7

1,7

5,9

9

Il n'est pas surprenant de constater que la part des
ressources communautaires diminue dans l'ensemble de la consomma*

tion totale et qu'on contrepartie les taux de croissance des im
portations sont élevés pour les pâtes et les produits finis.

Mais, si les rythmes de croissance de ces quantités sont

tous deux élevés, il apparaît néanmoins une grande disparité entre
ces taux qui peut paraître excessive et laisse présager de graves
difficultés pour l'ensemble des industries papetières du Marché
Commun.

12 13 - L/origine jles jaj^roviqqormqqejrts.

Le Bois.En 1965 la CEE a acheté 4 Millions de Stères
de bois à pâte, soit 21 5 % de sa consommation).

dont 1,4 Millions de stères en provenance du Canada
(résineux uniquement)

0.34 " de Scandinavie

2,3 " en provenance de la Zone Soviétique



Pâte Mécanique : essentiellement destinée aux productions
intégrées son commerce est réduit : 325-000 T sur une consomma
tion de 20 MTj importées à 35 % de Scandinavie.

Pâte J2Mm_ique : 2,7 MT importées soit 62 % de la
consommât on de la CEE.

Provenance : 71 % Scandinavie
11 % USA
8 % Canada.

papiers_et cartons.

Les importations ont représenté 21>3 % de la consomma
tion de la CEE. Leur provenance étant :

- pour 77 la Scandinavie

11 % les USA
2,5 % le Canada

Cette proportion moyenne se retrouve pour chaque

catégorie particulière de papiers et cartons, à l’exception
des papiers impressions écriture pour lesquelles l’Autriche dé
tient 20 fo du marché.

122 -_Les^réactions suscitées par l’annonce du Kennedy Round.

Les chiffres mentionnés ci-dessus expriment tout

d’abord la pénurie croissante de fibres dont souffre la CEE mais
ils traduisent également une détérioration des conditions d'ex
ploitation des industries papetières du Marché Commu,. Aussi les
professionnels de la Communauté pouvaient-ils que s'inquiéter très
vivement à l’annonce d’une négociation dont l'objectif était un
abaissement généralisé des droits protecteurs et entreprendre

des démarchés pressantes auprès de leurs gouvernements respectifs
pour les engager à définir enfin uns politique papetière communau
taire, les négociations de Genève devant être menées au non de
la CEE elle-même.



Pendant longtemps les Six n’avaient pu s'entendre
sur ce point en raison de certaines divergences de vue concer

nant la protection à accorder aux industries papetières :
Les partisans du libéralisme estimaient que la CEE

étant très insuffisemment pourvue en ressources fibreuses,,
il était inutile de tenter d’accroître artificiellement ses

disponibilités - et qu’en outre, dans l’intérêt général, il fallait
chercher à se rapprocher de l’équilibre naturel décrit plus haut,
même si un tel choix devait impliquer l’abandon aux producteurs
étrangers de l’essentiel des fournitures en produits de masse,
l’Angleterre qui avait opté pour cette solution ne semblant pas en
éprouver de désagréments.

Les protectionnistes, au contraire, faisaient valoir

l’ensemble des arguments exposés dans le premier paragraphe
(II - 11) et défendaient un régime douanier permettant à la fois
d’accroître les disponibilités en matières premières et de limi
ter les importations de produits finis. Avant de voir quelle est
l’attitude commune sur laquelle les Six se sont finalement accor
dés, il est intéressent d’essayer d’évaluer même très grossière
ment les perspectives de l’industrie papetière du Marché Commun
dans l’hypothèse où l’une ou l’autre des deux thèses exposées
ci-dessus aurait intégralement prévalu.

1221 -Perspectives des _ind_ustrie_s papetières du Marché
Commun suivant la protection.

Il est extrêmement difficile d’obtenir des indications

sur les perspectives des industries papetières de la CEE. On
connaît en revanche l’exemple anglais : lorsque, en application
des accords de l’AELE, l’Angleterre a abaissé au profit des
Scandinaves ses droits sur les produits papetiers, elle a prati
quement immobilisé son industrie au niveau que celle-ci av^iV

atteint en i960.

On peut donc imaginer que l’industrie continentale dont
la structure est moins solide que celle de son homologue britanique
subirait, au mieux, un sert équivalent en cas d’ouverturè^tî^s
frontières.

Inversement, dans l’hypothèse d’un maintien intégral de
la protection existante, des conditions plus favorables étant
réunies, on peut admettre que l’industrie papetière nes Six
poursuivrait son expansion à un rythme que, faute de meilleure
estimation, nous prendrons identique a celui qu’elle a connu sur
la prériode I96O/I965 soit 4,9 % l’an.



La product-Lon de la CEE serait comprise alors en 1975
entre 11 et 18 5 MT suivant l’importance de la protection qui lui
serait accordée.

L’intérêt de telles estimations -même aussi sommaires -
est de permettre d’évaluer les limites entre lesquelles se situe
raient les importations de bois et pâte en 1975 compte tenu des
résultats du chapitre précédent :

a - Le taux d'utilisation des feuillus dans la production
devrait se situer (cf chap. 1-2) entre 21 et 25 % suivant l'état
des équipements en service,

- Sx la production reste stagnante, l'apparexl de produc
tion ne sera guère renouvelé et le taux de 21 % actuellement consta
té reste le plus vraisemblable

- si la production continue à augmenter, les renouvelle
ments et extensions permettraient aisément la mise en service d’équi
pement conduisant à un taux d'utilisation de 25

b) - Par ailleurs les ressources de la CEE se monteraient
en 1975 dans une hypothèse favorable à 18,4 Mm3 dont 3,2 Mm3 de
feuillus, auxquels s'ajouteraient 20 % de déchets, soit en définiti
ve 22,2 Mm5 dont 9*8 Mm3 de feuillus (cf chap I - 3 )•

- Cette estimation correspond rappelons le au maintien

da la protection actuelle, sa disparition la rendrait sans aucun
doute bien trop optimiste.

c) Enfin compte tenu des variétés de papiers et cartons
produites par la CEE et des proportions de pâte intervenant dans
leur fabrication, on peut estimer qu'une tonne de produit fini
nécessitera une moyenne 3*3 M3 de fibres (cf I.l).

Dans ces conditions, on peut estimer que la satisfaction

des besoins de la CEE en papiers et cartons serait assurée de la
manière suivante :

- en ^’jibjsence deprotection.

Production de l’industrie papetière de la CEE : 11 MT
Equivalent bois : 42 Mm3 dont 33*^ Mm3 résineux et 8,8 Mm3 de
feuillus. Compte tenu des réserves exprimées ci-dessus quant aux
ressources fibreuses de la CEE économiquement exploitables en l'ab
sence de toute protection, on peut seulement dire que la CEE im

porterait dans ce cas plus de 20 Mm3 d*équivalent fibres sous
forme de bois et pâte, la part des feuillus étant faible ou nulle.



contre

(avec maintien de la protection actuelle.

Production de l’industrie papetière CEE : 18,5 MT

Equivalent bois : 68,5 Mm5 dont 51,5 de résineux et 17 feuillus
Ressources 22,2 12,4 98
Importations 46,5 Mm5 59,1 Mm5 7,2 Mm5

La CSE importerait ainsi l’équivalent de 46,5 Mm5 de
fibres sous forme de bois ou pâte dont 7,2 Mm5 de feuillus.

Le solde de ses besoins en papiers et cartons serait
couvert par des importations de produits finis qui se monteraient
suivant l’ampleur de la consommation à :

15,6 - 18 Millions de Tonnes en l’absence de protection
6 - 11 Millions de Tonnes si la protection actuelle était

maintenue.

Ces calculs, si approximatifs qu’ils soient ont le
mérite de montrer à quel point les divers compartiments (bois,
pâte, produits fmîr) du marché international des produits
papetiers sont influencés par le régime tarifaire de la CEE qui,
rappelons le, sera pour de nombreuses années de très loin, le plus
grand importateur mondial et de montrer également l’énormité
de l'enjeu qui était en causelors des négociations de Genève.

Examinons à présent l'attitude adoptée par la CEE
au cours de ces discussions et les résultats du Kennedy Round.

125 - La négociation du Kennedy Round.

Si nous l’avons vu, pendant longtemps, les Six E”tats
de la CEE ne purent prendre aucune décision communautaire en raison
de 1’opposition des thèses en présence, un revirement dansl'atti
tude de certains partenaires perm au cours de l’année 1966 de

parvenj-^à,. laôdéfinition de l'attitude commune qui serait adoptée
à Genève, largement inspirée des thèses protectionnistes.

.../...



Il est apparu, en effet, qu’il n'était pas
souhaitable que la CEE abandonne antièrement le domaine des

produits de masse alors que ceiui-ci ne cesse de s’élargir
ni que la la production locale de pâtes soit paralysée
par la concurrence étrangère.

Aussi les Six ont-ils décidé à la fois d'étendre

à l'ensemble des pâtes du Marché Commun le système de pro
tection par taxe parafiscale en vigueur en France et de se
refuser à abaisser de moitié les droits sur les papiers et
cartons, plaçant cette catégorie de produit sur la liste des
exceptions conditionnelles devant faire l'objet de négocia
tions particulières.

Cette dernière décision montre que la CSE, cons

ciente de 1’.importance que les exportations de bois et dérivés
revêtent pour les économies Scandinaves, était disposée à
accorder certaines concessions pour assurer le succès des
négociations :

En définitive, l’accord s’est fait sur le régime
suivant que la CEE doit mettre en vigueur par étapes échelonnées
sur les cinq années à venir:

Pâtes " Abaissement du droit de 6 à 5 %
- Institution d’une taxe parafiscale

les papiers et cartons consommés sur le
territoire communautaire dont le produit

doit être versé aux pâtes locales.

Papiers et cartons. Abaissement du quart sur le tarif
Extérieur Commun qui sera ainsi porté
à 12 %
Ouverture d’un contingent Tarifaire à
l’importation (droit nul) de 625.000
tonnes sur le papier journal (ce qui
représente environ le tiers de la
consommation actuelle de la CEE)



La protection élève dont bénéficie encore le
secteur papetier européen ne doit en principe, être mainte
nue qu’une dizaine d’années, laps de temps Jugé suffisant pour
permettre à l'industrie du Marché Commun de se moderniser et
d'être en mesure d'affronter plus directement la concurrence
internationale, la production de papiers et cartons devant

alors se sjtuer dans la partie haute de l'intervalle 11/18,5 MT
envisagé au paragraphe précédent, tandis que les importations
de produits finis devraient représenter entre 35 et 45 # des
besoins de la CES.

Toutefois, pour apprécier les chances de la politi
que papetière a*nsi définie, il faut examiner les objectifs
poursuivis concurremment par les grands producteurs de bois

et dérivés papetiers qui approvisionnent la CEE ou seront en
mesure de la faire au cours de la prochaine décennie.



2. - LES OBJECTIFS DES GRANDS PRODUCTEURS DE BOIS ET DERIVES

PAPETIERS

Ces grands producteurs se divisent en deux catégories aux
attitudes nettement différentes suivant l'importance relative de
l'industrie papetière dans leur développement économique.

- Pour la Scandinavie et le Canada, il s'agit en effet
d’activités essentielles presqu'entièrement tournées vers les
marchés extérieurs, dont les progrès conditionnent dans une large
mesure la prospérité même de leurs économies.

- Pour les Etats-Unis et l’U.R.S.S., les industries pape-
tières sont certes importantes mais ne constituent pas une préoc
cupation fondamentale de ces Etats et ne bénéficient pas, en consé
quence, d'attentions privilégiées.

2.1 La Scandinavie et le Canada

211 - La Scandinavie : Deux chiffres permettent de prendre
conscience du rôle des industries papetières dans les économies
Scandinaves : les bois et dérivés représentent 45 % des exportations
suédoises et 80 % de celles de la Finlande.

Dès lors, le dynamisme commercial qui est déjà la
règle pour les firmes Scandinaves, puissantes et bien gérées, devient
un impératif pour des Etats dont l'expansion exige un appel crois
sant aux importations. Aussi ne faut-il pas s'étonner que la poli
tique commerciale pratiquée par la Scandinavie soit caractérisée
par une extrême énergie voire même par une certaine agressivité.

- Or les ressources en bois de la Scandinavie ne pour

ront plus s'accroître au rythme qu’elles ont connu au cours des ré
centes années, passant de 22 Mm? en 1950 à 45,4 en 1965 soit un
taux moyen de 6,7 % l'an. A l'avenir, les estimations optimistes
font état de 57>5 Mm5 en 1975, Ie maintien d'un taux moyen de
2,5 5° exigera un effort important : mise en oeuvre de techniques
permettant un recours croissant aux feuillus et surtout utilisation

de bois considérés actuellement comme bois à feu, donc d'un trai
tement plus onéreux et concurrence aux autres industries utilisa

trices de bois (sciage, déroulage), ce qui implique une élévation
du prix d'achat des bois offert par les usines à pâte.



Ne pouvant donc espérer accroître largement ses res
sources en bois, l'industrie Scandinave entend poursuivre son
expansion en élevant le degré d’élaboration des produits qu’elle
livre aux importateurs étrangers.

A cet égard, l'évolution au cours des dernières années
est significatif (cf. également graphique 3.c)
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On voit que la Scandinavie a considérablement réduit

ses exportations de bois qui représentaient 10 % de sa production
en 1955 contre 0,5 % seulement en 1965.

Parallèlement, elle accroissait de manière très impor
tante ses exportations de papiers et cartons :

Papier journal 7

Papier Impression Ecriture .. 8 %
Papiers Industriels 12 %

Les exportations de pâte se poursuivent à un rythme
régulier mais elles ne présentent plus que 48 % de la production
Scandinave contre 60 % en 1955.

La politique industrielle apparait ainsi marquée de la
volonté d’accroître la valeur ajoutée des exportations ; examinons
maintenant la politique commerciale des Scandinaves.



Au cours des années 53-60, la Scandinavie a vu se
fermer le marché américain sur lequel elle exportait tradition
nellement puis les Etats-Unis apparaître eux-mêmes expor
tateurs, se limitant d’ailleurs au cours de cette période à écouler
de la pâte dans leur zone privilégiée d’influence, Amérique Latine
et rives du Pacifique. Dans ces conditions, l'Europe prenait une
importance encore accrue dans le commerce Scandinave et les expor
tateurs suivaient avec une inquiétude grandissante les progrès du
Marché Commun.

Sur le plan diplomatique, la réaction Scandinave e'est
exercée dans deux directions :

- participation aux négociations tarifaires du GATT où,
nous l'avons vu, le tarif extérieur de la C.E.E. a été abaissé de
2 points,

- adhésion à l’A,E. L.E. ce qui devait permettre, en par
ticulier, un abaissement rapide des droits anglais et l’ouverture
corrélative de débouchés appréciables.

Toutefois, ces résultats ont paru insuffisants aux
Scandinaves qui, par l'intermédiaire des firmes cette fois, se
sont efforcés de conquérir de nouveaux débouchés au sein de la CEE.

Cette action a revêtu deux formes :

- d'une part, la prise de contrôle d’entreprises papetières du
Marché Commun,ce qui offre le double avantage d'ouvrir des
marchés captifs aux pâtes nordiques et de mettre nes réseaux
de distribution continentaux à la disposition des exportateurs

de papiers et cartons Scandinaves ;

- d'autre part, la mise en oeuvre d’une stratégie 'plancher-plafond”
ou "en ciseaux" sur les pâtes et les papiers exportés ; les
entreprises Scandinaves abaissent le prix des produits finis

et élèvent en conséquence celui des pâtes, ce qui a pour effet
de mettre en difficultés les papeteries étrangères obligées de
s'approvisionner en pâtes Scandinaves.

En outre, les producteurs Scandinaves ont, d'une manière
générale, contrôlé les cours des pâtes et papiers sur le marché
international qu’ils approvisionnent toujours à plus de 75 % grâce
à des organismes professionnels tels que Scankraft, Scanners, etc...

qui, comme leur nom l’indique, ont compétence sur les firmes inté
ressées des trois pays Scandinaves.

/



En particulier, ces organismes sont parvenus à maintenir

les cours extrêmement stables entre 5^ et 60 et à effacer de 65 à 65
les baisses provoquées par l'apparition de surcapacités au Canada ;
ce dernier résultat étant d'ailleurs obtenu grâce à la collaboration
des producteurs canadiens.

Il apparait ainsi que la Scandinavie qui ne peut compter
accroître très notablement ses ressources cherchera à élever la

valorisation de ses exportations papetières. Les nouvelles lignes
d'action de l'industrie papetière de la C.E.E. vont directement à
l'encontre de cet objectif et l'on doit s'attendre en particulier à
ce que la Scandinavie s'efforce, dans la mesure où elle ne se heur
tera pas elle-même aux intérêts d'autres producteurs, de rapatrier
la fraction contestée des productions de masse que la C.E.E. entend
développer sur son propre territoire ou de s'y assurer des marchés
captifs.

212 - Le Canada

La forêt canadienne - 4l8 Mha, le 10e de la forêt mon
diale- est largement sous-exploitée ;

- l'étendue jugée économiquement accessible pourrait être
accrue d'environ 15 à 20 % par rapport à celle qui est
actuellement exploitée,

- le rendement à l'hectare de l'ordre de 1 m3/ha/an est à
comparer avec celui de la foret européenne 2,5 m5/ha/an.

Aussi, le Gouvernement canadien a-t-il estimé que cette

forêt, qui lui appartient à 95 %» pouvait devenir un élément impor
tant du développement économique du pays et s'efforce-t-il d'encou
rager l’installation d'entreprises papetières.

Avant d'examiner les perspectives ainsi offertes,
retraçons très brièvement l'évolution au cours de la dernière dé
cennie :

Après avoir plafonné en 1955 à 59 la production de
bois à pâte est retombée à 55*^ en 1965 et recommence depuis
lors à croître : en effet, les exportations de bois canadien n'ont
cessé de décroître depuis 1950 où elles atteignaient 7*5 , les
Etats-Unis recourant de plus en plus à leurs propres ressources et
l'Europe ayant réduit ses importations qui, pour la C.E.E., n'attei
gnaient plus que 1,5 MM5 en 1965.



La production de pâte chimique destinée à la commercia
lisation est passée de 2,6 MT en 1950 à 5*2 MT en 1965 (+ 4,5 % l'an)
ses débouchés étaient essentiellement constitués par les achats des
papeteries des Etats-Unis.

Le Canada est, par ailleurs, le premier producteur de
papier journal - environ 6 MT - qu’il exporte à raison de plus de
80 % aux U.S.A. . Mais ceux-ci ont multiplié leurs propres usines
de papier journal et la production canadienne reste en conséquence

quasi-stagnante depuis 10 ans (1,5 % l'an).

Mais depuis les années 1962-65, le Canada connaît une

progression spectaculaire, de ses industries papetières spécialement
en Colombie Britannique. Cette Province, pour assurer la mise en

valeur de ses richesses forestières, a édicté une réglementation
particulièrement favorable qui a attiré un grand nombre d’entreprises
se destinant à la production de pâte au sulfate.

A fin 1964, douze usines étaient en cours de construction
d’une taille moyenne correspondant à 175*000 T, totalisant ainsi
2,1 MT de capacité de production de pâte destinée à plus de 90 %
à l’exportation, les possibilités totales de la Colombie britannique
devant s’accroître de plus de 4 MT entre 1965 et 1967.

Il est intéressant de constater que ]a plupart des entre
prises qui s’établissent dans cette Province sont les filiales de
groupes papetiers implantés dans les zones déficitaires (G.B.,
C.E.E., Japon) et même dans les zones largement pourvues (Suède -
U.S.A.), le rôle des usines canadiennes étant, au premier chef,
d’alimenter les papeteries des sociétés mères.

Il est vraisemblable que le Canada cherchera à attirer
des nouvelles entreprises de pâtes sur son territoire où il pourra
encore, durant de nombreuses années, leur offrir des sites et des

conditions favorables. Mais deux points doivent être signalés :

- tout d’abord, nombreux sont les experts qui s'accordent à penser
que les forêts canadiennes ne pourront indéfiniment être exploitée}
dans les conditions ''minières” qui prévalent actuellement : des
méthodes d'exploitation plus rationnelles se traduisant par un
renchérissement sensible de la matière fibreuse devront alors

être appliquées,

- par ailleurs, en tout état de cause, la contribution du Canada

au marché des pâtes libres demeure relativement peu importante,

la plus grande partie des usines à pâte servant uniquement à
constituer des approvisionnements captifs, alors que les produc
teurs indépendants de pâte canadienne se sont, rappelons-le,
entendu avec les Scandinaves pour soutenir les cours internatio

naux en limitant leur production.



Graphique 3
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2.2 Les Etats-Unis et l'U.R.S.S.

121 - Le cas des Etats-Unis (cf. Graphique 4 a)

Les Etats-Unis qui disposent d'une forêt considérable
- J>l6 Mha - dont plus des 2/3 sont exploitées suivant des méthodes
modernes - sont le plus grand producteur mondial de papiers et
cartons mais n'interviennent encore que pour des quantités peu
importantes sur le marché international des produits papetiers,
leurs importations d'origine canadienne s'apparentant davantage au
commerce régional qu'au commerce international proprement dit.

En dehors de leurs clients traditionnels (Amérique Latine
Pacifique) les Etats-Unis ne sont encore fournisseurs des marchés
européens que pour quelques produits.

En fait - et c'est ce qui rend particulièrement diffi
cile toute prévision - la production américaine, dans son ensemble,
est avant tout destinée au marché du continent américain et ne s'in

téresse pour le moment aux débouchés extérieurs que d'une manière
subsidiaire pour écouler des excédents temporaires.

Toutefois, la comparaison entre le taux de croissance
annuel de la consommation sur la décennie écoulée et les taux de

croissance prévisionnel sur la décennie suivante et la période
75/80 :

! 1955/1965 j
j "" ' ' ““ 1

1965/1975
1

1975/1980

i „ .
; Papier journal :

i
2 1

l ’ i

i

2,0 j 1,8

1 Impression écriture
! ! 5,4 1 2,8

\ Autres papiers et
| cartons

i i
y L 3,5 I 3,1

iEnsemble \ 3,8 3,2 j 2,4
i

montre que les groupes américains, devant l'apparition d'une certaine
saturation du marché interne, pourraient se tourner plus nettement
vers les marchés extérieurs.

.•./...



- Or les tonnages, marginaux pour les Etats-Unis,

envoyés sur le marché international ont néanmoins permis de couvrir
en 1965 10 % des importations de la C.E.E. en pâte au sulfate
blanchie et 25 % de ses importations de papier kraft.

C’est dire que les Etats-Unis sont en mesure de modifier
très sensiblement les courants d’échanges s'ils décident d’intervenir
plus activement dans le commerce international des produits pape
tiers.

Ajoutons que les prix des ressources fibreuses améri

caines paraissent dans l’ensemble légèrement supérieurs à ceux des
bois canadiens (5 à 15 % environ suivant les régions).

2.3 L’U.R.S.S.

La forêt soviétique représente plus du quart de l’ensembl
des forêts existantes, 1131 Mha, et constitue la plus grande réserve
mondiale de résineux. La superficie exploitée serait de l’ordre de
40 % avec un rendement très faible de 0,7 ni5/ha/an.

Les zones forestières les plus vastes se trouvent en
général très éloignées des centres de consommation et des régions
côtières, si bien que les bois doivent être transportés, par voie
terrestre sur des distances considérables.

La production de bois à pâte est difficile à estimer ;
certains experts de la F.A.O. l’ont chiffré à environ 40 Millions
de m3, mais cette évaluation s’accorde mal avec les données que
l’on peut avoir sur la production de pâte et papier et les expor
tations de bois soviétiques :

- la production de pâte serait en effet passée de 2,5 ITT en 1950
à 6,2 MT en i960 tandis que celle de papier aurait cru de 3 à
7 MT sur la même période ;

- les exportations de bois ont progressé très rapidement depuis 57
passant de 300.000 m3 à plus de 4,2 Millions de m^ en 1963 .



Les perspectives de développement des industries pape-
tières soviétiques sont, toujours d'après la F. A.O., les suivantes ï

(Millions de Tonnes)

Accroissement des capacités
de production de pâte .....

Accroissement des capacités

de production de papiers et
cartons

Mais parallèlement, les perspectives de consommation
des études mentionnées au chapitre I correspondent à des taux de
croissance de 9,5 % pour la seule U.R.S.S. et de 7,9 % pour l’en
semble de la zone orientale au cours de la prochaine décennie.

La satisfaction de tels besoins exigera des efforts
d’équipement considérables et il est douteux en conséquence que
l’U.R.S.S. puisse exporter des tonnages importants de produits
transformés.

Réalisations

1960/1965

1,7

2,07

Prévisions

1965/1968

5,55

5,1

En revanche, l’U.R.S.S. accroîtera vraisemblablement
ses livraisons de bois aux pays qui lui en feront la demande, sans
doute l'Europe et le Japon dont les achats de bois sibériens sont
passés de 0,5 MT en 1955 à. 5,55 MT en 1965). En effet, le bois
compte au nombre des produits dont l’U.R.S.S. dispose surabondamment
et qu’elle peut donc aisément proposer en contrepartie des achats
qu’elle souhaite effectuer auprès des pays d’économie capitaliste.

Cependant, il n’est pas impossible que les autorités
soviétiques, s’inspirant de l'exemple canadien, jugent préférable
de faire contribuer les importateurs de fibres à la mise en valeur
du territoire de l’U.R.S.S., en les invitant à implanter des usines
de pâte dans les zones d’exploitation forestière ; cette intention
a été manifesté clairement par les négociateurs russes lors de la
discussion du dernier accord sovieto-japonais de fourniture de
bois.

S'agissant des prix pratiqués par l’U.R.S.S., il est
difficile d’établir des comparaisons internationales car les expor
tations sont fixées dans le cadre de conventions bilatérales con

clues entre le Gouvernement soviétique et celui du pays importateur ;

il semble pourtant que ces prix soient avantageux même compte tenu
des frais de transports très élevés qui viennent les obérer. De tels
approvisionnements apparaîtraient donc extrêmement intéressants s’ils
n’étaient aussi étroitement subordonnés à la conclusion ou au

renouvellement, toujours problématiques, d’accords entre Etats.



3.- CONCLUSION DU DEUXIEME CHAPITRE

Après avoir examiné les motifs de l’attitude adoptée
par la C.E.E. dans le secteur des industries papetières et les moda
lités de la politique qu’elle entend appliquer dans ce domaine, nous
avons succinctement examiné les intérêts et les perspectives des
grands producteurs de bois et produits dérivés.

Il apparaît ainsi qu’au cours des quinze à vingt pro
chaines années :

- la C.E.E, sera le plus grand ensemble consommateur déficitaire
du monde,

- la Scandinavie demeurera son principal fournisseur.

Sur le marché international où elles resteront pendant
longtemps encore les principaux acteurs, ces deux régions présentent
actuellement une très nette opposition d’intérêts.

Comment pourront évoluer les relations entre C.E.E. et

Scandinavie, compte tenu du rôle que joueront les partenaires de
moindre importance, au cours de la prochaine décennie?

On peut envisager trois hypothèses plausibles quoique
de probabilité d’occurrence fort inégales :

ou bien la C.E.E. dans la logique de l’attitude qu'elle a adoptée
lors du Kennedy Round parvient à défendre son industrie papetière,

ou bien l’Europe Occidentale est amenée à organiser un marché
unifié des produits papetiers sur l’ensemble de son territoire,
ce qui implique une redistribution des taches entre la région

nordique et le reste de l’Europe,

ou bien, enfin, c’est un système de libre échange généralisé qui
tend à s’instaurer entre les pays industriels d’économie capita
liste.

Ce sont ces hypothèses que nous discuterons dans la
conclusion de la 2ème partie sous 1’angle,heureusement fort parti
culier, des débouchés européens que pourrait espérer trouver une

production de pâte africaine.

... /..
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LA PLACE DE LA PATE AFRICAINE DANS

L'APPROVISIONNEMENT DE L'EUROPE

Après avoir indiqué dans l’introduction de la seconde partie
qu'il serait imprudent d’espérer trouver hors d'Europe des débouchés
importants à une production de pâte africaine, nous avons vu dans le
premier chapitre que l'Europe, dans son ensemble, deviendrait défici
taire en fibres avant 1975 et que la C.E.E., à l'intérieur de celle-c:
verrait son déficit plus que doubler au cours de la prochaine décen
nie, demeurant ainsi de beaucoup le plus grand importateur mondial
de fibres. Dans le second chapitre, nous avons examiné l'attitude
que la C.E.E. avait décidé d’adopter devant cette situation et les
objectifs que poursuivaient concurremment les autres grands produc
teurs de bois, pâtes et papiers.

Nous sommes donc maintenant en mesure d’étudier - d'une

manière nécessairement schématique et qualitative - les perspectives
d'ajustement du marché international des produits papetiers en fonc
tion des trois hypothèses mentionnées à la fin du chapitre précédent
touchant le cadre institutionnel dans lequel se déroulera le commerce
international :

- maintien du cadre créé par le Traité de Rome et Accord
du Kennedy Round

- organisation d’un marché européen des produits papetiers

- système de libre échange généralisé.

o

o o

1°/ Maintien du système tarifaire en vigueur

Dans cette hypothèse, la C.E.E. persiste dans la ligne
de conduite qu'elle s'est fixée lors du Kennedy Round (II-l).

Son industrie des pâtes est en état d'utiliser largement
les ressources locales grâce à l'aide d’origine parafiscale dont
elle bénéficie : les ressources exploitées se montent à environ
18 Millions de m2.

.../• • •



Son industrie papetière, à l'abri d'une protection encore
élevée, poursuit son développement à un rythme appréciable et,
notamment, continue à assurer la fabrication de certains produits
de masse, journal, kraft, magazine, etc ...

Dans de telles conditions, les ressources locales ne

suffisant pas à faire face - et de beaucoup-aux besoins de l'indus
trie des papiers et cartons, la C.E.E. doit recourir à des impor
tations massives de bois et pâtes (45 Mm5 d'équivalents fibres
dont éventuellement 7,6 Mm5 de feuillus soit 2 Millions de tonnes
de pâte dans une hypothèse forte de croissance : 5 % l'an) (cf.II.12)

Quelle pourra être l'origine de ces importations :

- S'agissant du bois tout d'abord, il est très peu vraisem
blable que les fournitures d'origine Scandinave et canadienne soient
importantes, car nous l'avons vu^les frais de transport pénalisent
lourdement cette matière première dont l'exportation, de surcroît,
ne s'accorde guère avec les intérêts de ces deux régions. L'ü.R.S.S.
en revanche pourrait accroître ses envois de résineux aux industries

de la C.E.E., mais on imagine mal, au cours de la prochaine décennie,
l'installation de capacités très importantes de production de pâte
demeurant assujetties à cette seule source d'approvisionnement.

- Pour l'essentiel, la C.E.E. importera donc des pâtes,
lesquelles peuvent lui être fournies par la Scandinavie, le Canada
et très subsidiairement par les U.S.Æ. .

Il est nécessaire, à ce stade, de considérer une hypothèse
supplémentaire concernant l'établissement au Canada d'usines de pâte
indépendantes, déversant donc la totalité de leur production sur le
marché international^11-21).

Envisageons, en premier lieu, le cas où ces producteurs
indépendants demeurant très peu nombreux, la seule attitude qu'ils
puissent adopter soit de collaborer avec les Scandinaves ; ceux-ci

conservent alors une position de quasi-monopole en face de la C.E.E.
et sont en position d'appliquer une stratégie en ciseaux visant à
rapatrier sur leur territoire la fraction des productions de masse

que la C.E.E. souhaitait préserver.



De telles conditions sont, de toute évidence, éminemment

favorables aussi bien en quantité qu’en prix aux pâtes africaines
(résineuses ou feuillues) qui seraient alors disputée entre les
papetiers de la C.E.E. qui n’ont pu se constituer, faute de capitaux,
d’approvisionnements captifs.

Envisageons maintenant le cas où au contraire les produc
teurs indépendants canadiens seraient si nombreux que toute entente
entre eux et, à fortiori, tout accord avec les Scandinaves, devien
draient impossibles. Il en résulterait naturellement une baisse des

cours des pâtes mais limitée vraisemblablement au seuil de rentabi
lité de l’industrie Scandinave.

En effet, on ne peut imaginer que le Canada soit en mesure,
au cours de la prochaine décennie, de se substituer entièrement

à la Scandinavie dans la satisfaction des besoins en pâte ; aussi,
se trouverait-on en présence d’une situation économique rappelant
celle des marchés de produits miniers où le prix s’établit, en
principe, au niveau du producteur marginal en ménageant une rente

aux producteurs plus favorisés. De plus, les industries papetières
sont si vitales pour les Etats Scandinaves que ceux-ci ne toléreraien

pas le maintien durable d’une baisse des cours assez prononcée pour
mettre leur industrie en difficulté et qu'ils prendraient sans aucun
doute, par voie commerciale, financière et diplomatique, les mesures

conservatoires qui s'imposeraient.

Dans ce second cas, la production africaine qu’il s’agisse
de résineux ou de feuillus trouverait toujours en volume des débou

chés au sein de la C.E.E. ; quant aux prix, comme il est apparu
dans la première partie que l'Afrique était bien placée par rapport
à la Scandinavie, on peut penser qu’ils resteraient rémunérateurs.

En résumé, si la C.E.E. continue à protéger de manière
appréciable son industrie des papiers et cartons au cours de la
prochaine décennie, la pâte africaine tant de résineux que de
feuillus pourrait s’y écouler en quantité importante (2 MT de pâte
de feuillus dans l'hypothèse d’une croissance forte de l’industrie
communautaire et quantité non limitée de pâte de résineux), le
cours s'établissant entre un plancher correspondant a.u seuil de
rentabilité des firmes Scandinaves et un plafond résultant de l'éven
tuelle mise en oeuvre d'une stratégie en ciseaux par ces mêmes fir
mes, suivant l'importance des capacités de production indépendante
installées au Canada.



Dans le cas où ces capacités resteraient modestes, d'éven
tuelles usines africaines deviendraient même un atout important de
la politique papetière de la C.E.E. .

Ajoutons que dans l'hypothèse où la Grande-Bretagne se
retrouverait à l'intérieur d'un Marché Commun conservant le même

régime tarifaire - hypothèse qu'il est nécessaire d'évoquer bien
que l'estimation de sa vraisemblance sorte totalement du cadre de

cette étude - les conclusions précédentes se trouveraient encore
renforcées.

Mais on peut penser que cette dernière situation serait

si préjudiciable aux intérêts de la Scandinavie que celle-ci par
viendrait à obtenir, en contrepartie de concessions dans d'autres
domaines, l'organisation d'un marché des produits papetiers de
dimension européenne, à l'occasion, par exemple, de négociations
prolongeant celles qu'auraient entamées la Grande-Bretagne et la
C.E.E. .

2°/ Organisation d'un marché européen des produits papetiers

L’examen de cette hypothèse sera bref :

Dans ce cas, en effet, la C.E.E. voit son industrie pape
tière paralysée, et ses ressources économiquement exploitables
amoindries, elle se trouve de plus contrainte pour approvisionner
son industrie de produits diversifiés qui, rappelons-le, doit rester
en principe à proximité des centres consommateurs, de recourir aux
pâtes Scandinaves.

A l'échelle de l'Europe, il apparaît sans doute un déficit
(cf. I conclusion) composé d'ailleurs uniquement de résineux mais
pour la couverture duquel une éventuelle production de pâte afri
caine doit entrer en concurrence avec les producteurs indépendants
canadiens, situation peu enviable.

Dans cette hypothèse, les débouchés qu'offriraient l'Europe
- nuis pour les feuillus - seraient donc peu attrayants pour les
pâtes de résineux africaines (cf. 1ère partie).



En fait, une organisation de marché de dimension européenne

léserait si gravement les intérêts nord américaines que sa vraisem
blance parait réduite ; s4, la C.E. E. doit abaisser encore ses bar
rières tarifaires, ce sera plutôt à 1*occasion d’un nouveau pas vers
un système de libre échange généralisé.

3°/ Instauration d’un système de libre échange généralisé

Cette hypothèse ne nous retiendra pas davantage que la
précédente.

Dans le domaine papetier, la situation qui en résulterait
pour la C.E.E. serait en effet presqu* identique à cette différence
près que son industrie papetière ne serait plus incitée par aucune
protection à s’approvisionner en pâtes Scandinaves, les pâtes afri
caines se trouveraient alors en concurrence avec celles-ci, à des

conditions de prix qui, compte tenu, des productions canadienn.es

devraient se situer à proximité du seuil de rentabilité Scandinave

et seraient donc assez favorables à l’Afrique (cf. discussion de la
première hypothèse ci-dessus). Notons cependant que les besoins en
pâte non couverts par des ressources locales ne laisseraient proba
blement aucune place aux feuillus d’importation (cf. 11-12).

Au terme de cet examen des trois hypothèses que nous avons
retenu concernant l’organisation du marché international, il ne nous
appartient pas de discuter de manière approfondie leurs degrés

de probabilités respectifs.

Cependant, à l’échéance de 1975» on peut penser que l’hypo
thèse du maintien de protections dans le domaine papetier est nette
ment la plus vraisemblable à l’échelle des six états composant la
C.E.E. :

- le Marché Commun offrirait alors, en volume, des débouchés appré
ciables à la pâte africaine tant de résineux que de feuillus ;

- si l’on se réfère aux comparaisons internationales établies dans
la première partie, on voit que la rentabilité de projets africains
soigneusement sélectionnés étant supérieure à celle des réalisations
homologues Scandinaves, les prix qui s’établiraient sur le marché
libre des pâtes devraient toujours permettre de rémunérer les capi
taux investis en Afrique mais à des conditions d’autant plus avan
tageuses que les producteurs indépendants canadiens seront moins
nombreux.

.../.



A plus longue échéance, il deviendrait tout à fait aven
tureux de spéculer sur l’évolution du cadre des échanges internatio
naux et, par voie de conséquence, sur les chances de la pâte afri
caine de s'écouler en Europe continentale. Remarquons seulement
que si les tendances observées dans la consommation de papiers et
cartons se prolongent jusqu'à la fin du siècle, l'ajustement des
besoins et des ressources en fibres résineuses s’effectuera non

plus grâce à l’apport canadien mais grâce à celui de l’U.R.S.S. .
Indépendamment de toute considération politique, il est vraisemblable

que les industries papetières qui auront acquis une bonne expé
rience des feuillus africains détiendront alors un atout appréciable.

Mais, revenant à un horizon plus proche, nous allons exami

ner dans une troisième partie en quels termes se posent les projets
concrets de réalisation d’usines productrices de pâte en Afrique.
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La deuxième partie de cette étude
a montré que les perspectives commercia
les de lanpâte à papier africaine sont
favorables. Nous pouvons donc à présent
étudier plus précisément les conditions
qui présideront à la réalisation de l'usine
papetière.

Nous appuyant sur les données techni
ques fournies dans la première partie de
l'étude, nous mettrons en relief les dif
ficultés d’implantation de l’entreprise sur
re soi africain, et nous dégagerons la na-
-ture des aides qui pourraient réduire ou
compenser ces difficultés et mener le pro
jet à son terme.

1 - LES* DIFFICULTES LL REALISATION du PROJET PAPEQ

Le complexe papetier projeté représente un
investissement dont le montant - au moins 100 millions

de nouveaux francs, comme nous le montrerons ci-après en
0,3. - trop élevé pour être fourni uniquement par des
capitaux locaux ou par les organismes français de Coopé
ration, Dns investissements privés français devront donc
participer au financement de l’opération.

L*intervention de ces derniers présente d’ail
leurs de nombreux avantages, parmi lesquels :
- les achaus de matériel, le rapatriement des bénéfices
etc... sent autant de contributions à la prospérité na
tionale .

- du point de vue de la Coopération franco-africaine,
l’investisseur privé , spécialement l’investisseur di
rect, se charge très souvent de résoudre lui-même le pro
blème délicat de la fourniture de l’encadrement et des

techniciens, transférant par là même des techniques, des
méthodes d* organisation et des compétences professionnel
les vers 3e pays à développer. Lans le même ordre d'i
dées, par le témoignage de leur réussite et la constitu-^
tion sur place d’un noyau de personnel technique qualifié,
les investisseurs privés rendent le pays bénéficiaire
plus attrayant pour d’autres investisseurs, étrangers
et locaux,



Il est donc souhaitable que des investisseurs pri
vés participent à l’entreprise projetée.

Ces derniers, cependant, seront d’autant plus
difficiles à rallier à ce projet que la création d’une
entreprise papetière en Afrique se heurte à un certain
nombre^de difficultés particulières, l’étude de ces dif
ficultés est l'objet du présent chapitre.

Après avoir décrit brièvement quelques traits
caractéristiques de l'opinion de la profession papetière
française à 1-encontre du projet papetier africain, nous
ferons le compte des difficultés particulières à ce der
nier, ce qui nous permettra alors de définir le rôle qu?
est appelée à jouer i?Administration française de Coopé
ration dans la réalisation de ce projet.

OPINION DE LA PROFESSION PAPETIERE FRANÇAISE

Il est, bien entendu, impossible de décrire
en quelques phrases l’opinion de 1*ensemble de la
profession papetière française en matière ae politi
que papetière africaine, aussi nous contenterons-nous
d'indiquer trois points qui éclaireront l’attitude de
cette dernière.

Tout d’abord, l'échec de la RICO se trouve
encore présent dans tous les esprits.

Fondée en 1941-42, la Régie Industrielle de
la Cellulose Coloniale possédait à Bimbresso en Côte
d’ivoire, une usine produisant une capacité maximum
de 6,uOO Tonnes/an de pâte de feuillus, à partir de
la forêt naturelle. Elle dut cesser son activité en

1950, sans jamais avoir été financièrement rentable.
Certains ont cru pouvoir en conclure à la non-renta
bilité chronique des usines africaines de pâte à pa
pier.

En fait, la RICO était une entreprise pi
lote, financée par l’Etat, destinée, non à faire des
bénéfices, mais seulement à servir de laboratoire
industriel pour les pâtes africaines dont l'économie
française prévoyait alors le besoin à brève éché-_
ance. L’Etat cessa de subventionner la RIOC en '950,

lorsque parut moins intéressante 1 * introduction 00
la pâte africaine sur le marché mondial. L’entreprise,
après avoir alors tenté je fonctionner encore quel
ques mois en coionerciaJ ± sort sa production, dut ^ces
ser son activité, ce à quoi la condamnait bien évi
demment sa faible capacité. L’échec 0.



vait donc rien que de très normal et ne permettait
en rien de conclure sur l'avenir papetier de l'Afri
que .

D1^autre part, l'observation de l'activité
papetière récente en Afrique montre des succès incon
testables qui ne sont pas passés inaperçus ; au Ivla-

n ~ rî (groupe Gillet)roc, avec la "Cellulose du ilaroc

qui a construit en 1956-58 une usine de pâte d'euca
lyptus, d’une capacité de 35-000 Tonnes/an, destinée
à être portée prochainement à 100,000 Tonnes/an ;

par ailleurs, avec la "üsutu Pulp
u a construit en I960 une usine

: capacité de 100.000 Tonne s/an,

au Swaziland,
>r''..V lit do-u

pâ de pins,
qui

d ' un

La première de ces usines n'est pas renta
ble actuellement, mais le sera très certainement
après accroissement de sa capacité, ce qui corres
pond d'ailleurs aux résultats que nous indiquons en
2.2.2. de la 1ère partie. La deuxième est d'ores et
déjà d’une rentabilité très satisfaisante.

Enfin, la profession papetière française
se trouve actuellement dans une situation délicate

et il lui parait difficile d’envisager des inves
tissements en Afrique d'un montant suffisant pour
présenter une rentabilité .raisonnable.

1.2, DIFFICULTES LE L’INDUSTRIALISATION PAPETIERE EN

AER.i.vUE

Faisons à présent le compte des facteurs
défavorables à l’implantation eu Afrique d’une usine
de pâte à papier. Ces facteurs sont d:ordres admi
nistratif, technique, économique $ ils sont du do
maine de l'infrastructure et enfin de la main-a1oeu

vre ,

FACTEURS ADMINISTRATIFS

Les entreprises désirant se fixer dans
un pays africain ne réussissent pas toujours
à trouver immédiatement auprès de Z•Adminis
tration locale J es appuis qui iaeili~- iraient
la réalisation do leurs projets.

Er. effet, Les pays ayant recédé récei.-
m-nt a 1* indexer, dance répugnent parfois t

1.2.1.



voir une part importante de leur économie
contrôlée par des intérêts étrangers. Ces pays
peuvent également craindre que les critères du
profit, moteur de l'investissement privé, ne
coïncident pas toujours avec ceux du dévelop
pement.

l'autre part, il
savoir quels sont les
cale, douanière, etc*
1’entreprise, d'

st souvei difficile de

auxquel

vront être

s ions
, le

avec les
pru

autorités

souvent

1

sera soumise

que ces régimes de-
, 1? c'b jet de dis cus-

o c a i vs o

Enfin, certains risques politiques subsis
tent, dûs à l'instabilité des régimes ou des
gouvernements, à l'éventualité, meme si elle
est peu probable, de nationalisation plus ou
moins ouverte, etc.,.

1.2.2. EAOTEUHS TECHUI QUE S

les conditions africaines d?exploitait on
industrielle étant très différentes des condi

tions européennes, il est prévisible que l1ex
ploitation se heurtera h certaines difficultés
d'ordre technique, Donnons-en quelques exem
ples «

La qualité des bois de la forêt naturelle
peut, par exemple, être soumise à des varia
tions assez larges, et poser en conséquence
des problèmes d'utilisation dans les machines
à pâte ; les forêts d'exploitation elles-mêmes
n'éliminent pas toutes les difficultés tech
niques ? elles ne sont pas exemptes, par ex
emple, de maladies végétales, souvent mal con
nues .

Les conditions ciimatiques peuvent enfin
modifier considérablement la tenue des équi
pements industriels et affecter leur fonction
nement .

1. £. j FACTEUR3 ECOUOHÏQU

les facteurs économiques défavorables peu
vent être spécialement nombreux. Ainsi, me
transport augmentera le coût des machines ;
1? approvisionnement en matières premières et
piècef uétachées pourra être incertain, cm



quantités et en prix, ce qui nécessitera la for
mation et l'entretien de stocks coûteux ; dans
des conditions de fonctionnement d'une dureté

inhabituelle, les frais d'entretien du matériel
industriel seront plus élevés ; enfin les con
ditions du crédit et des prêts pourront ne pas
être aussi favorables sur place que dans les
pays normalement industrialisés.

1.2.4. INFRASTRUCTURE

l'infrastructure nécessaire au fonction

nement de l'usine, aussi bien pour ses fonc
tions productrices que commerciales, comprend
essentiellement les voies de communications

(routes, voies ferrées, . . . ), les sources d'é
nergie et les installations portuaires, L'in
frastructure existante sera sans don te défici

ence, et devra donc être améliorée et complétée.
Les frais d'exploitation et de commercialisa
tion s:en trouveront bien entendu affectés.

1.2.3. IIAIN P'OEUVRE

Le marché de la main-d* oeuvre

étroit dans les pays africains, ce
trornement aléatoires les prévisions
maine.

La sélection, d'équipes compétentes, aussi,
bien pour les chantiers forestiers que pour l'u
sine de pâte, sera sans doute difficile et s’ac
compagnera parfois d'expériences malheureuses.

L'autre part, le personnel qualifié man
quant sur place devra être fourni par^du per
sonnel européen expatrié, qui, à compétences
égaies, est pour l'entreprise d'un coût 4 à
5 fois plus élevé que le personnel autochtone.
Gomme nous le verrons ci-dessous en 2,4, 1'en

treprise aura intérêt à africaniser^ son per
sonnel et devra en général prendre à sa charge
les centres de formation nécessaires.

est très

qui rend ex-
en ce do-

L'ensemble de ces facteurs défavorables de
vrait jouer pleinement au démarrage de l'usine, pour
ensuite, l'expérience aidant, disparaître propre
vernent. En conséquence l'entreprise devrai son

tre au début de son existence uro période,
peut évaluer très grossièrement à 3 à r

,ue

si-
A

lUl-

1 on

ns, marqu.ee



par la recherche d’un régime de croisière et une tré
sorerie rendue difficile par les postes accidentels gr
vant les prix de revient. Une amélioration très nette
des conditions de l’exploitation devrait apparaitre
au-delà de cette période. Le passage du régime d’ex
ploitation de la forêt naturelle à celui de la forêt d
plantation, fournissant des pâtes de qualité meilleure-
et plus constante, devrait d*ailleurs affirmer encore
par la suite l’amélioration des résultats de l’entre
prise. Nous avons essayé de chiffrer approximativement
cette amélioration en C 2.2.3.de la première partie.

Æ NCLL LL L'ADMINISTRATION FRANÇAISE

1*intérêt et les difficultés présentés par la
participation des investisseurs étrangers dans le pays
choisi montrent clairement le rôle essentiel qui in
combe à l’Administration française s elle s attachera
à compenser, par son action et par son aide, les dif
ficultés accrues suscitées par l’installation de l’en
treprise sur le territoire africain.

Soulignons qu’il ne s’agit pas de rendre finan
cièrement sain par des artifices un projet qui ne le
serait pas naturellement, mais seulement de compenser
les difficultés et risques divers inhérents à toute
entreprise dans les pays moins développés, et de don
ner ainsi l’impulsion nécessaire à la réalisation du
projet papetier.

L’Administration nouera et facilitera le dialo

gue entre las autorités locales et les interets de
ses nationaux, avec l’avantage que lui confère une po
sition moins intéressée ; grâce à son expérience des
pays africains, elle guidera les deux parties dans
la règlementation de leurs rapports ; elle protégera
ses nationaux contre les risques politiques de leur
entreprise ; enfin, et pour ajouter du poids à ses
conseils, elle accordera des crédits, dont une partie
au moins sera assortie de conditions avantageuses.

Enumérons ici, pour les développer dans le cha
pitre suivant, les domaines dans lesquels l’Adminis
tration française de Coopération pourra fournir une
aide à la réalisation de l’investissement projeté s



Etudes techniques et financières

Information des investisseurs nationaux éventuels

par la diffusion de certaines de ces études.

Intermédiaire dans la négociation de la conven
tion d'établissement entre les investisseurs pri
vés et les autorités locales

Participation au financement de l'entreprise

Formation du personnel

Mise en place de l'infrastructure nécessaire au
fonctionnement de l'entreprise s énergie, voies
de communication, forêts, etc...



AIDE GOUVERNEMENTALE AU PROJET PAPETIER

1. ETUDES COMPLEMENTAIRES. INFORMATION DES ENTREPRISES

Des études techniques complémentaires restent à
effectuer pour appuyer le choix définitif de la forêt
à exploiter et des essences de plantation destinées à
remplir cette dernière :

- Essais industriels de cuisson des mélanges de bois
tropicaux

- Plantations artificielles d’essences intéressantes ?.

pins, parasolierx, eucalyptus? bambous, etc.,.

- Essais industriels de traitement des essences de

plantation.

Après inventaire géographique détaillé des zones
possibles d'exploitation, ces études permettront le
choix définitif d’un certain nombre de points favora
bles à l'implantation de l'usine papetière et de ses
chantiers«

L’Administration devra alors informer les respon
sables des entreprises françaises de la situation éco
nomique des pays Africains et Malgaches et des possi
bilités d'investissement dans ces pays en ce qui con
cerne la pâte à papier. A cet effet, les études du
CTET, complétées par les études ci-dessus mention
nées, devront être largement diffusées dans la pro
fession papètière française, accompagnées d'études
de préinvestissement indiquant les lois et règle
ments africains relatifs aux investissements étran

gers, les possibilités de commercialisation de la
production et la rentabilité détaillée de chaque type
d'usine.

2• CONTACTS ENTRE LES AUTORITES LOCALES ET LES INVES-

TTSSEÜRS ~ “" “" ' “

"La première tâche n'est pas de se pro
curer des capitaux ou des techniciens,
mais de mettre sur pied les organes d’une
administration publique compétente"

(Galbraith : "Les conditions actuelles
du développement'.' )

L*Administration française de coopération est,
comme on l'a vu, particulièrement bien placée pour
réduire les distances qui pourraient exister entre
ses investisseurs nationaux et les représentants
des intérêts des pays susceptibles d'accueillir dés
investissements



Le but de son action sera de susciter, sans
négliger aucun des intérêts des deux parties, un cli
mat capable de faire entrer dans le domaine de la
réalisation le projet industriel prévu.

Nous avons déjà distingué, parmi les risques
et difficultés inhérents à l'installation d'une en

treprise industrielle dans un pays africain, les dif
ficultés d'ordre administratif, qui peuvent interve
nir dans la mesure où les orientations politiques et
les institutions y sont parfois mal stabilisées.

La tâche naturelle de 1'Administration fran

çaise sera, dans le cadre politique choisi librement
par les pays susceptibles d'accueillir l'entreprise
papetière, de les aider à adopter une attitude claire
et sans équivoque à l'égard de cette dernière. Cette
attitude sera définie, ainsi qu'il est d'usage pour
de gros investissements comme c'est le cas ici, dans
une convention d'établissement passée entre l'Etat
local et les investisseurs.

La convention d'établissement ast un contrat

ayant force de loi, fixant pour une période détermi
née les régimes douanier et fiscal, éventuellement
les avantages et garanties accordés par les Etats,
et les engagements pris par l'entreprise.

L'intérêt de la convention d'établissement

est de soustraire l'entreprise aux aléas politiques
et administratifs en fixant ses droits et devoirs

pour une période déterminée. Son existence réduit
donc au maximum les risques politiques ; elle peut
s'accompagner en même temps de dispositions visant
à réduire également les risques commerciaux, par
exemple par engagement de certaines firmes à prendre
une partie de la production à des conditions déter
minées.

L'Administration française, si elle prend
soin des intérêts de ses ressortissants, n'en né
glige pas pour autant son rôle d'agent decoopéra
tion, donc d'aide aux pays moins développés ; en ^
conséquence elle aura soin de s'assurer que le ré
gime accordé aux investisseurs français correspond
bien toujours aux intérêts de progrès et de dévelop
pement économique et social du pays considéré, en
particulier en ce qui concerne les garanties accor
dées par de dernier au financement de l'exploita
tion .



2.3. FINANCE;,ÎENT DE L'ENTREPRISE -PAi?£titre

Rappelons tout d’abord que nous appelé "ren
tabilité brute” d'un investissement le bénéfice brut
rapporté à l'investissement.

Nous appellerons alors "rentabilité nette” du
même investissement le rapport du bénéfice net dis
tribuable (après dégagement des provisions pour amor
tissement du matériel et paiement des impôts) à la
partie de 1'^investissement qui n'est pas à rémunérer
par des interets : capital social et prêts s'appa
rentant au capital social (avances d'actionnaires).
Cette "rentabilité nette” pourrait ainsi mesurer le
degré de rémunération du capital et des fonds appa
rentés.

les coûts d'investissement et les rentabili

tés brutes des différents types d'usines papetières
africaines ont été donnés ci-dessus en c.2.2.1 de
la Première Partie. Rappelons-les :

Exploitation de la forêt naturelle

: S ° » n ", mp

; Pays s CAÏÏHSOUN : COKGO : r-. f'/OIRP GABON :

: Capacité (Tonnes/an) : 150.000 :150.000: 150.000 150.000 :

i Coût d'investissement s s “

i (üiliions de N F) : 268 s 24-4 : 268
O • • ®

6 O O O

268

"Rentabilité brute : 13,6 : 13,4 ; 12,1 13» 1 s



Exploitation de plantations d’eucalyptus

Pays : CONGO s MADAGASCAR:

Capacité : 150.000 ! 150.000

: Coût d’investissement: 244 : 230

: Rentabilité brute : 15,8 : 17,8

Exploitation de plantations de bambous

Pays CONGO :
d> ivoire ;

: Capacité : 150.000 : 150.000 :

:Cout d’investissement: 244 : 268 :

: Rentabilité brute : 19 à 19,7 ! 16,7

Exploitation de plantations de pins

: Pays MADAGASCAR

: Capacité 100.000

: Coût d*investissement 154

: Rentabilité brute 12,8 à 14,3



Ces chiffres montrent qu'à capacité égale de produc
tion, si les rentabilités brutes varient, les coûts
d'investissement sont très comparables et avoisinent
pour une capacité de production de 150.000 Tonnes/an
la somme de 250 millions de nouveaux francs.

Les coûts d'investissement ne dépendant donc,
en gros, que de la capacité de production, examinons
maintenant l'influence de cette dernière sur la ren

tabilité brute en rappelant les chiffres relatifs à
une usine implantée à Madagascar et utilisant les
bois d'une plantation d'Eucalyptus (Première partie
C. 2.2.2. ).

O » •

o e •

î Capacité ; 20.000 ; 30.000 60.000 ! 100.000 : 150.000

Coût ;

id1investissement; 73 90 119 ; 162 : 230

; Rentabilité :

s brute : 2,85 5,5 11,2 J 15,8 17,8

Ces derniers chiffres montrent que la renta
bilité brute, très faible pour les faibles capa
cités, augmente fortement au-delà, de 60.000 tonnes.
La rentabilité nette à tirer d'une telle usine sera
étudiée ci-dessous. Elle est en tout cas très infé
rieure à la rentabilité brute. En conséquence, qu

vu des rentabilités citées ci—desh-:' , nous ^consi
dérerons dès à présent qu'il ne semble pas écono
miquement raisonnable d'envisager la construction
d'une usine d'une capacité de production inférieure
à 60.000 Tonnes/an.

L'investissement à envisager sera donc supé
rieur à 100 millions de nouveaux francs. Pour un
investissement de cette importance, la proportion
couramment admise dans la constitution des fonds de
démarrage entre capital (capital social et fonds
apparentés) et prêts est d'environ 40 / de capital
et 60 -% de prêts.

Ces prêts peuvent provenir d'origines très
diverses et présenter un caractère d'aide plus ou
moins marqué. Les intérêts dont ils sont assortis



peuvent donc varier considérablement, de 0 à 9 fi en
viron. Ils sont par ailleurs généralement à long
terme, l'entreprise devant connaître, pour des rai
sons déjà évoquées, après une période de démarrage
plus difficile, une amélioration de ses conditions de
fonctionnement.

Nous allons considérer le taux d'intérêt moyen
de ces prêts et, faisant abstraction des diverses fa
cilités accordées au service de la charge financière
(franchise, garanties, intérêts variables, etc...),
nous déterminerons l'influence de ce taux d'intérêt

moyen sur la rentabilité nette de 11 entreprise, pour
chaque capacité de production envisagée. Pour four
nir un support concret à cette étude, nous continue
rons à nous placer dans le cas de l'usine malgache
d'eucalyptus.



2.3.1. RENTABILITE NETTE D'UNE USINE PANETIERE

^Le calcul qui va suivre a pour but de donner
une idée des bénéfices nets dégagés chaque année dans
le fonctionnement de l'entreprise.

Le schéma financier adopté est volontairement
extrêmement simplifié, et l'exploitation des résul
tats obtenus doit tenir compte de cette caractéris
tique .

Nous avons supposé que le bénéfice net était
égal au bénéfice brut, diminué des charges d'amor
tissement pour renouvellement du matériel, et des
charges financières relatives aux dettes de l’entre
prise ; le bénéfice à distribuer serait alors obtenu
en imposant ce bénéfice net à un taux fixe,..

La "rentabilité nette" définie ci-dessus est

obtenue en divisant le bénéfice à distribuer par le
montant du capital à rémunérer.

Les simplifications ont consisté à :
négliger l'influence de l'amortissement fis

cal, et à considérer les installations comme uni
formément renouvelables tous les 15 ans.

ne retenir dans la charge de la dette que le
service de l'intérêt annuel de cette dernière, ce
qui oblige à supposer que l'entreprise réemprunte
indéfiniment, ce qui n'est pas très réaliste finan
cièrement, mais en contrepartie présente l'avantage
de conférer au "bénéfice à distribuer", donc à la
rentabilité nette, un caractère d'enrichissement
absolu de l'entreprise d'une année à l'autre, quitte
à former les éventuelles provisions pour amortisse
ment de la dette aux dépens de ce bénéfice à distri
buer, qu'il faudrait donc diminuer d'autant.

- adopter un taux global d'imposition fiscale
de 35 1° des bénéfices industriels et commerciaux,
taux paraissant à tout le moins réaliste pour les
industries de transformation implantées en Afrique.

faire abstraction des divers avantages fis
caux ou financiers accordés à l'entreprise pendant
les premières années par l'état local ou les créan
ciers ( franchises fiscales, différés d'intérêts J.
Ces avantages sont une compensation des difficul
tés de tous ordre pouvant apparaître pendant la r
riode de démarrage.





Appelons I la valeur totale de l'investis

sement, composée d'un capital de 0,4 I et de prêts
à long terme de 0,6 I.

Appelons x la moyenne pondérée des taux d'in
térêt à servir aux prêts.

Le bénéfice annuel étant B, et R la rentabi
lité brute, on peut écrire s

R = B_
“I '

La charge annuelle d'amortissement du maté-

riel est x = 0>067 j

La charge annuelle de la dette est x.0,6 I

Le bénéfice net annuel est donc égal à :

B - 0,067 I - x. 0,6 I

= (R - 0,067 - x. 0,6) I

L'impôt étant de 35 % de ce bénéfice brut,
le bénéfice à distribuer sera égal à

0,65 ( R - 0,067 - x. 0,6) I

Et 1a. rentabilité nette cherchée r :

r = ( r _ 0,067 - x.0,6 )

Nous avons choisi d'illustrer cette formule

à l'aide de l'exemple déjà cité ci-dessus : usine
implantée à Madagascar et utilisant du bois de plan
tation d'eucalyptus. On trouvera dans le graphique
ci-joint les valeurs de la rentabilité nette r
pour les usines des différentes capacités de pro
duction, en fonction du taux d'emprunt x.

On notera que la rentabilité nette est tou
jours négative pour une usine de 20o000 Tonnes/an,
même à des taux x très faibles.



La valeur à accorder aux résultats obtenus
doit être clairement mesurée. Il convient de ré

péter que ce calcul n'a rien de commun avec un plan
de financement, mais qu'il permet seulement de dé
gager dans des hypothèses moyennes l'accroissement
net de richesse de l'entreprise. Les taux obtenus
devront donc être éventuellement diminués :

- pour former des provisions pour remboursement
des dettes

- en période de fonctionnement difficile (pé
riode de démarrage), mais les prêts sont
alors souvent en franchise d'intérêts

(cf 2.3.2.), ce qui diminue x, et l'imposi
tion peut être plus légère.

2.3.2. PARTICIPATION DES ORGANISMES LE COOPERATION AU

FINANÇAIENT

Le gouvernement français peut participer au
financement de l'usine papetière en fournissant :

des participations au capital par l'intermé
diaire du F.A.C., de la C.C.C.L., ou de tout autre
organisme public français.

des prêts à long terme à des conditions com
parables à celles du marché international des ca
pitaux

des prêts à long terme à des conditions avan
tageuses .

- des bonifications d'intérêts sur des prêts
bancaires normaux.

L'aide gouvernementale au financement doit
avoir pour but d'encourager les investissements pri
vés à participer à la constitution de l'entreprise,
c'est à dire de son capital et des prêts à long
terme qui le complètent dans l1investissement to
tal.

Les organismes français de coopération doi
vent dans ce dessein, ainsi que nous l'avons déjà
indiqué, chercher à compenser, s’il est besoin,
les risques supplémentaires encourus par les inves
tisseurs du fait du sous-développement du pays des
tiné à les accueillir.



La simple présence financière du Gouvernement
français dans la Société constitue certes une garan
tie morale encourageante. Au-delà, cependant, le
Gouvernement pourra agir en sorte que les risques
accrus courus par les investisseurs nationaux soient
compensés par un taux d'intérêt plus élevé, pour ceux
qui fournissent des prêts, et par une rentabilité
suffisamment élevée de leurs fonds, pour ceux qui
participent au capital de l'entreprise.

D'où les deux premiers modes d'encouragement
au financement :

- bonifications d'intérêts

- prêts à des conditions spécialement avanta
geuses qui, par abaissement du taux moyen d'intérêt
des crédits remboursables augmentent (cf.supra 2.3.1.)
la rentabilité nette du capital. La période de démar
rage de l'entreprise risquant comme on le sait d'être
difficile et, par là, peu propice à la distribution
de dividendes, un troisième mode d'encouragement au
financement consistera à assortir ces derniers prêts
de différés d'intérêts pendant la période difficile,
de 3 à 5 ans par exemple.

Les prêts de ce type sont accordés par le
Fonds d'Aide et de Coopération sous le nom de
"prêts de second rang", assortis en général des con
ditions suivantes :

taux d'intérêt de 3,25 1*

- remboursement après au moins 15 ans et, de
toutes manières, après celui de tous les autres
prêts à moyen et long terme.

différé d'intérêt de 3 à 5 ans.

Les Etats locaux eux-mêmes agissent dans le
même sens en accordant des remises d'impôts pendant
les premières années de l'entreprise.

i



dans le système public d'enseignement technique où les
pertes sont nombreuses entre les centres d'enseignement
et les entreprises.

Les coûts de main-d'oeuvre cités dans la première
partie de cette étude ont été établis dans l'hypothèse
où la moitié seulement des ouvriers spécialisés, tels
que électriciens, mécaniciens, etc... seraient africains.
Les cinquante Européens correspondants ( dans le cas
d:une usine de 150.000 Tonnes/an ; quarante environ dans
le cas d'une usine de 90.000 Tonnes/an) devraient pou
voir être remplacés par des Africains formés dans l'en
treprise. Cette dernière, paraissant fournir un cadre
particulièrement favorable à la formation profession
nelle, mériterait de bénéficier de l'aide du Gouverne
ment Français, au même titre que 1*enseignement officiel,
comme cela a déjà été le cas dans certaines entreprises.

Un plan de formation du personnel devrait être étu
dié simultanément aux plans de financement et de montage
de l'usine, afin que le cycle de formation puisse com
mencer en même temps que la marche de cette dernière et
que l'éventuelle relève du personnel européen soit ef
fectuée après que l'entreprise ait abordé son régime
normal.

2.5. INFRASTRUCTURE

L'infrastructure nécessaire à l'approvisionnement,
au fonctionnement de l'usine et à l’évacuation de sa

production jusqu'à la mer comprend principalement des
routes (et ouvrages associés), des chemins de fer, des
installations de production d'électricité et des ins
tallations portuaires. On peut également ajouter à
cette liste la forêt d'exploitation.

Les routes autres que les voies de jonction de
l'usine avec ses chantiers et dont nous avons fait en

trer le prix de revient dans les coûts d'exploitation
de l'usine, les autres voies de communication, les ins
tallations portuaires et énergétiques sont h porter au
compte de l'équipement général du pays et échappent par
là au domaine propre de financement de l'usine.

Seule une étude poussée d'implantation permettra de
déterminer avec exactitude les besoins en ce domaine.^
Les investissements correspondants seront de toutes fa
çons très considérables : le projet d'une papetière au
Gabon prévoit par exemple la construction d'un port pour
plus de 200 millions de N.F., d'une centrale électrique



Avec les deux derniers domaines que nous
abordons maintenant : formation du personnel et
infrastructure, l’aide du Secrétariat d’Etat va au-
delà de la contribution immédiate à la marche de

l’entreprise papatière. Les effets induits par cette
aide sur le niveau général, économique et humain du
pays ne doivent pas être oubliés, et c’est dans ce
cadre élargi qu’il convient d^en juger teut 1®inté
rêt.

? ^ t FORMATION LU PERSONNEL

Le marché de la main-d'oeuvre locale est, en règle
très generale, trop étroit pour permettre l’occupation de
tous les postes de qualification par des autochtones. Les

supérieurs, les chefs de service, et, au moinscadres

dans l’immédiat

spécialisés,
les, contremaîtres et certains ouvriers

devront être des Européens expatriés.

Le titulaire européen d'un poste technique faisant
peser en général sur le budget de 12 entreprise une charge
environ 4 à 5 fois plus élevée qu’un autochtone de même
position ( différence due, non seulement à la prime d’é
loignement, mais encore aux frais de voyage, congés,
logement, etc...), il est d’un très grand intérêt finan
cier de procéder, dans toute la mesure du possible, à
l’africanisation des employés.

Faute de pouvoir se tourner vers le marché de la
main-d'oeuvre locale, l’entreprise devra former elle-
même le personnel qu’elle désire employer. Les avantages
de ce mode de formation professionnelle sont évidents.

Eu point de vue de l’entreprise, l'opération est
très rapidement rentable. On admet en effet que des
Africains bien sélectionnés peuvent recevoir en deux
ans environ la formation d’ouvriers spécialisés. Le coût
de la formation est d’environ 1 million C.P.A. par ou

vrier formé et peut être récupéré immédiatement sur l'a
baissement des charges consécutif au remplacement de
l'Européen par l’Africain.

- Du point de vue de la collectivité, ce mode ^de for
mation professionnelle paraît être le plus adapte eux
besoins immédiats de l’économie africaine : l'apprentis
sage sur le tas, face aux problèmes mêmes que l’ouvrier
aura à résoudre, est particulièrement efficace ; l'ou
vrier formé entre dans l'entreprise et devient donc
immédiatement productif, contrairement à ce qui se passe



pour 48O millions de N.F. et de routes pour environ
400 millions de N.F.. Les fonds devront donc être trouvés

auprès d’organismes de coopération, français, européens
communautaires ou internationaux 2 Fonds d'Aide et de

Coopération, Caisse Centrale de Coopération économique,
Fonds Européen pour le Développement Outre-mer, ou même
la Banque Internationale de Reconstruction et de Dévelop
pement ou l’une de ses deux filiales s Société Financière
Internationale et Association Internationale pour le Dé
veloppement, qui a plus spécialement pour vocation le
financement à très long terme.

Les forêts qui alimenteront l’usine, enfin, facili
teront d'autant plus l’implantation de l'usine papetière
qu'elles auront été mieux aménagées à son intention. La
forêt de plantation, directement utilisable et supprimant
la période incertaine d’utilisation du bois tout-venant,
attirera l’industriel, comme ce fut le cas au Maroc avec
les plantations d'eucalyptus de la plaine du G-harb, et
au Swaziland, où la forêt de pins exploitée par 1*"Usutu
Pulp Company" fut créée de toutes pièces par le G-ouverne-
ment. Aussi les aménagements de forêts et l’établisse
ment de plantations d'essences panetières sur défrichage
ou sur terrain encore non boisé (savanes, montagnes,
etc...) doivent-ils être rangés aussi souvent qu'il sera
possible parmi les réalisations d'infrastructure propres
à favoriser la réalisation du projet papetier.



CONCLUSION GENERALE

Dans la première partie de cette étude, nous avons

effectué une analyse technico-économique des possibilités de
production de pâte à papier en Afrique révélant que les investis
sements correspondant à des projets soigneusement sélectionnés,
pourvu qu'ils soient de grande taille, seraient bien placés par
rapport aux principaux producteurs traditionnels.

Dans une seconde partie, étudiant les conditions de l’ap
provisionnement de l'Europe, nous avons été conduit à conclure
que dans l'hypothèse, la plus vraisemblable, où les industries
papetières des grands pays consommateurs européens resteraient .
protégées, il serait possible de trouver des débouchés pour des
pâtes d'origine africaine tant résineuses que feuillues à des
conditions de prix rémunératrices.

Enfin, dans la troisième partie, nous avons examiné les

difficultés propres aux pays en voie de développement auxquelles
se heurteraient les réalisations concrètes d'usines productrices
de pâte installées en Afrique et, étudiant l'intérêt de tels
projets, nous avons envisagé les aides dont ils devraient béné
ficier.


