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Le séchage sous vide : Quand et pourquoi ?
Dipl.-Ing. Reinhard Brunner', Hanovre ’

L’auteur a publi¢ lors de LIGNA 1997 I’article intitulé « Les Jjours du séchage conventionnel du
bois débité sont comptés : La vapeur remplace I"air ». Une dpre discussion entre spécialistes s’en
est suivie. Il est important et indispensable de la prolonger, en particulier a cause des séchoirs
exposeés a LIGNA 99, a la veille du nouveau millénaire. On y observe que depuis LIGNA 1997
aucun progrés decisif n’est apparu dans le séchage & air conventionnel. Les solutions des
constructeurs leaders sont pratiquement les mémes qu’a I’époque. On peut citer le gaspillage
d’¢énergie et la pollution qui s’en suit, le séchage & ’air libre et ses inconvénients - surcofit,
coloration, fentes, dégradation par les insectes, immobilisation de capital. Les dégits dus au
séchage comme les tensions, les déformations, les fentes, les colorations sont nombreux. Les
temps de séchage beaucoup trop longs entrainent un manque de flexibilité pour pouvoir s’adapter
aux nécessités d’exploitation et aux besoins du marché.

Il en va tout autrement du développement des séchoirs sous vide. Il présente un potentiel
important que ce soit en matiére de recherche ou pour la construction. De nombreuses
possibilités de pilotage de ’installation s’offrent en vue d’un meilleur aspect et d’une moindre
sollicitation du bois. En conséquence, les résultats du séchage peuvent étre améliorés et le prix
des séchoirs peut diminuer. 11 y a a ce sujet une multitude de nouveautés présenter. Ceci
dépasse largement le cadre de cet article et seuls les points importants des aspects économiques
décisifs seront traités ici.

Dans un comparatif économique entre le séchage conventionnel et le séchage a vide se pose la
question, typique aux Etats-Unis : « when will I start making money with it », & partir de quand
vais-je en tirer profit ? Il ne s’agit pas d’un calcul comparatif des deux systémes, mais du retour
sur investissement. En tant que spécialistes, nous savons a quel point il est difficile, avec la
technique dominante du séchage & air, de prouver ce retour sur investissement par la prise en
compte critique des cofits.

Impératifs techniques

Méme pour les cas courants, il est nécessaire de définir les préalables, si on veut avec les
séchoirs a vide obtenir une alternative compléte et effective par rapport au séchage a air. Citons
les conditions techniques fondamentales du séchage a vapeur sous vide qui, en raison de ses
avantages, remplacera petit & petit le séchage conventionnel. Ceci concerne aussi bien les bois
durs que les bois tendres de toutes épaisseurs.

De plus amples détails techniques sont décrits dans différents articles, en particulier ceux de

I"auteur dans cette revue en [2, 3, 4]. Nous nous contenterons donc d’évoquer ici uniquement les
nouveauteés et les principes fondamentaux.,

Le séchage a vapeur sous vide n’a pu percer par rapport au séchoir traditionnel, meilleur marchs,
qu’en raison d’innovations impressionnantes. Celles-ci permettent de fabriquer & moindre cofit
des séchoirs a vide de grands volumes et ce, malgré des difficultés techniques et économiques
importantes (une pression extérieure de prés de 10 tonnes sollicite chaque m? de paroi ! Sur des
volumes importants, la répartition rapide de la chaleur sur le bois 2 sécher est extrémement
difficile a atteindre, en raison du manque d’air caloporteur,).

' Lauteur est le gerant du groupe Brunner, comprenant entre autres les constructeurs de tunnels de séchage

HILDEBRAND HOLZTECHNIK GMBH et BRUNNER TROCKNENTECHNIK GMBH.
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v longueur & la demande - raisonnablement 20 m max.

longueur a la demande exe

Séchoir dit de Sechoirs & vide grands volumes appropriés, équivalents
grand volume au domaine conventionnel

Fig.1: Tunnel rond avec un maximum de 2 billes en comparaison avec des séchoirs & vide &
section rectangulaire

Naturellement, je ne parle pas ici des Jumbos, Goliaths ou autres méga-séchoirs, dans lesquels,
on ne peut charger qu'un volume net de bois de 55 m® dans un volume intérieur de 100 m®. Par
leur géométrie inadaptée (par exemple 40, 80 voire 120 m de long), ils ne peuvent contenir que
deux billes dans leur section. L’obtention d’une arrivée d’air uniforme nécessite un nombre de
ventilateurs énorme (40 ventilateurs pour 40 m) pour obtenir. En raison de leur cofit d’achat, du

colt de manutention, de leur consommation énergétique, ils ne peuvent constituer une alternative
a un séchoir conventionnel bien proportionné.

Un vrai tunne] de séchage a vide de grande capacité offre les mémes possibilités de dispositions
des billes en largeur et en hauteur qu’un bon séchoir a air. On peut y introduire 4, 6, 9, 12 ou 16
billes dans la section. A 1’image des séchoirs conventionnels, ces séchoirs congus en trongons
préfabriqués peuvent étre assemblés sur site. L’étanchéité nécessaire est obtenue par soudage,
bridage ou par I’emploi de nouveaux matériaux.
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fig.2: Montage d'un tunnel circulaire de séchage a vide de grande capacité HIGH VAC® - avec

un passage de 9 billes, sur 3 rangées et une longuewr utile de 21 m Volume utile d’environ 260
m®. Photo HILDEBRAND HOLZTECHNIK GMBH

Fig. 3: Le nouveau HIGH-VAC® avec 2, 4, 6, 9, 12 ou 16 billes de section rectangulaire (ici en
version 4 billes). Volume utile 10-400 m®. D apparence similaire & un séchoir é air, il peut
sécher de deux a sept fois plus rapidement. Photo HILDEBRAND HOLZTECHNIK GMBH
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Dans le cas général, la comparaison porte sur un séchoir conventionnel et un séchoir sous vide de
méme geométrie, avec des dimensions intérieures identiques, la méme disposition et la méme
composition des billes. On obtient ainsi la souplesse nécessaire, en fonction des essences et de la
dureté des bois 4 traiter, malgré des contraintes de qualité, différentes & chaque chargement. Les
délais d’exploitation se définissent de fagon optimale en fonction des délais d’achat et de vente
du bois, du temps de séchage et de la tenue des stocks. Ces éléments servent 4 définir la taille du
séchoir. Pour chaque exploitation, on peut définir la plage de capacité économique du séchoir.
Dans le cas de séchoirs multiples, il est conseillé dans la plupart des cas, de les choisir de tailies
différentes.

On peut aussi imaginer de comparer les deux techniques en prenant pour base le méme volume
annuel. Si, pour une essence et une épaisseur de bois définie, on suppose qu'un séchoir a vide de
40 m* a une vitesse de séchage trois fois plus élevée que celle d’un séchoir conventionnel, celui-
ci aurait une capacité de 120 m®. Compte tenu des critéres de qualité de séchage et de la
flexibilité nécessaire, ceci serait sans intérét pour la plupart des exploitations. Ce séchoir
conventionnel s’avérerait inadapté. C’est pourquoi la comparaison se fait en régle générale 4
volume de séchage égal. La comparaison de coiits sur les applications & gros débits, o1 ne sont
séchées quune a deux catégories différentes (essence, epaisseur, degré hygrométrique initial),
pourra se faire par rapport & un séchoir de grande taille de préférence a deux ou trois petits. En
effet les colits au m?® des grands séchoirs traditionnels sont moindres.

Un fait est certain : Si pour un méme volume, un séchoir a vide était au méme prix d*achat qu’un
séchoir conventionnel, n’importe quel investisseur devrait se décider pour le séchoir a vide,
méme pour sécher du sapin de 25 mm. Les avantages vont sans aucun doute tous dans le méme
sens : temps de séchage nettement plus court, qualité de séchage supérieure, meilleure
conservation de la couleur en particulier grice & I’absence d’oxygeéne, baisse de consommation
¢lectrique et de chaleur.

Malheureusement la pression d’air n’agit pas dans le méme sens. Les 9 tonnes de pression par m?
de paroi de séchoir, soit 2000 tonnes (!) Pour un séchoir de seulement 35 m?® de bois exigent une
construction statique particulierement solide. I en résulte une augmentation des cofits de
fabrication par rapport aux séchoirs conventionmels. On atteint alors trés rapidement des rapports
prix/débit antiéconomiques.

Les séchoirs de petits volumes peuvent facilement se réaliser sous forme d’un tube inox de 2 a4
m de diamétre. Pour des volumes croissants, ces diamétres atteignent rapidement 6 m (pour des
sections de 9 billes), voire 10 m. Ce sont des valeurs démesurées et peu rentables pour la
construction, le transport et le montage sur site.

Par ailleurs, et pour des raisons de géométrie, les volumes morts sont inévitables et il faut bien
les payer. La mise en ligne de plusieurs séchoirs entraine des surcoiits en cloisons
supplémentaires et en perte de place et d’énergie.

Tunnels a section rectangulaire comme les séchoirs conventionnels

Pour ces raisons, les grandes capacités imposent le recours 4 des tunnels de forme rectangulaire a
I’image des séchoirs conventionnels. A ceci s’ajoutent d’autres contraintes telles que la tenue 4 la
corrosion, la durée de vie, un montage simple et des conditions de transport favorables.

La tendance des prochains développements s’oriente vers une construction en inox ou vers des
solutions tout aluminjum au détriment de la construction en acier peint.

Inox ou aluminium ? Des particules de bois agressives, assocides 4 la température ¢t a la
condensation peuvent entrainer une corrosion significative des inox faiblement alliés. Pour de
nombreuses essences, il n’est donc pas possible de garantir une résistance durable 2 la Corrosion,
et ce malgré un badigeonnage ou un ringage soigneux.

On doit alors recourir a des aciers fortement alliés (par exemple 1.4539 ou avec du titane 1.4541)
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De bons alliages d’aluminium ont fait leurs preuves depuis 50 ans dans la tenue a la corrosion
sur des séchoirs & bois. Des caractéristiques mécaniques plus faibles que celles de ’acier peuvent
étre compensées par des épaisseurs sensiblement plus fortes ou par des renforts de construction
comme cela a été éprouvé en construction aéronautique, automobile ou sur les TGV,

Un séchoir a vide en aluminium de grandes dimensions ne supporte la concurrence avec un
séchoir conventionnel qu’avec I'utilisation de certains composants techniques comme les profils
d’aluminium extrudés spécifiques produits en grande quantité, les grilles, goussets et pigces
embouties. Tous ces composants sont assemblés de fagon modulaire pour composer le séchoir
(comparer avec la Fig.3, page 4).

Les portes

L’extréme pression extérieure nécessite des portes blindées. Sur une section & 9 billes, une porte
ne peut étre fermée qu’a 1’aide d’une motorisation & fermeture latérale. 1. utilisation d’une porte
battante, comme sur les petits tunnels, est 4 proscrire a cause du gaspillage de place du au
battement. Une construction manuelle en aluminium reste possible pour des portes individuelles
par rangée. Le montage de rails d’alimentation sur les séchoirs & vide d’aujourd’hui permet une
ouverture porte par porte. Ceci permet un fonctionnement continu, une manipulation
notablement plus simple que sur les séchoirs conventionnels et diminue le refroidissement lors
du rechargement. Bien sfir de telles réflexions s’appliquent aussi au chargement par chariot
€lévateur sur les tunnels & section rectangulaire. Cette option est malheureusement trop chére
pour les sections circulaires. Elle est également inadaptée a une exploitation continue.

La transmission de chaleur : un point particulierement délicat

Le pouvoir caloporteur du fluide de séchage (dans notre cas la vapeur) diminue de fagon 4 peu
pres proportionnelle & la chute de pression. Pour cela la vitesse de débit de vapeur doit étre
beaucoup plus élevée (environ 10 fois, c’est 4 dire 20 a 40 m/s) et beaucoup plus réguliére
(absence de diffusion) que sur les séchoirs conventionnels, Voir détails en [2, 4]. Pour ceci, il est
nécessaire de prévoir des ventilateurs de gros diamétres. Des pales de 100 cm de diamétre
permettent un débit environ du double par rapport 4 la plupart des ventilateurs de 80 cm utilisés
aujourd’hui et une quantité de vapeur quatre fois plus importante qu’avec un ventilateur de
60 cm. Des essais sont en cours pour augmenter la vitesse de la vapeur au moyen de
convertisseurs de fréquence en augmentant les vitesses (par exemple 4 60 Hz au lieu de 50)
plutdt que le diametre des pales. Ce n’est pas recommandé, car la puissance nécessaire pour le
moteur croit proportionnellement au cube de la vitesse et devient un non-sens ¢conomique.

Les convertisseurs de vitesse et les séchoirs a vide

L’utilisation de convertisseurs de fréquence aux seules fins d’&conomiec d’énergie n’est
recommandee que sous certaines conditions. En 1983 auteur avait déja éerit un rapport sur les
importantes possibilités d’économie d’énergie pour le séchage conventionnel du bois [1]. 1l avait
fix¢ les regles et édité un logiciel encore utilisés aujourd’hui. 11 a alors fallu presque 5 ans pour
que les convertisseurs de fréquence fassent partie de I’équipement standard d’un séchoir 4 air.

Malheureusement en pratique, on trouve de nombreux séchoirs conventionnels qui ne
parviennent qu’a une économie de fagade avec un fonctionnement « exagéré » du variateur.
Globalement ils n’apportent pas de bons résultats : les temps de séchage sont trop longs et le taux
d’humidité final irrégulier, a cause d’une vitesse d’air trop faible et irréguliére.

L’économie d’énergie obtenue avec une variation de fréquence sur les séchoirs a vide se monte
au maximum a 1/3 de celle d’un séchoir conventionnel, car la consommation ¢lectrique méme
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sans convertisseur chute par exemple de 3 kW a 1 kW sous 100 mbar. Le convertisseur ne

permet d’économiser que 10 & 20% de plus. Par contre le convertisseur présente d’autres
inconvénients : :

a) Perturbation du réseau (Montage de selfs de filtrage onéreuses)
b) Risque de panne du convertisseur 4 base d’électronique fragile
c) Cofit d’approvisionnement du convertisseur et du blindage des conducteurs

d) Rendement du convertisseur de 95 4 97 % (perte de 3 4 5 %)

Une ¢conomie d’énergie plus importante peut &tre obtenue grace a la commande judicieuse d’un
ventilateur en fonction des phases de séchage, & Paugmentation du diameétre des pales et a la
programmation de peériodes de fonctionnement du ventilateur pendant les périodes de chauffe.
Ces périodes de chauffe sont asservies 4 des mesures de température du bois en dessous de 200
mbar. Les capteurs de température dans le bois permettent aussi de définir la fin des phases de
séchage. _

Le taux de fonctionnement du moteur sans variateur avoisine 100% et le réseau n’est pas
perturbe. Les arréts éventuels de I’installation par suite d’une panne de variateur sont éliminés et
la fiabilité s’en trouve améliorée.

Avant tout, on obtient sur toutes les rangées un débit de vapeur plus homogene et une saturation
relative de vapeur fiable & une vitesse élevée. Ces conditions sont indispensables pour obtenir un
séchage rapide et un taux d’humidité final régulier. Elles ne peuvent &tre obtenues avec un
fonctionnement & convertisseur de fréquence et avec des ventilateurs de faible diameétre.

Toute une série d’équipements complémentaires sont indispensables pour unc exploitation
€conomique et sans faille des séchoirs & vide. Parmi ces équipements on peut citer tous les
¢léments relevant du contréle des procédés.

Comparaison des cofits par rapport aux séchoirs conventionnels

Nombreux sont les spécialistes et les constructeurs qui pensent que le séchoir & vide, tout comme
le séchoir a condensation d’il y a 20 ans, ne peut supplanter le séchoir conventionnel, en raison
de son cofit d’achat. II devrait donc se situer dans une niche, réservée a quelques cas particuliers,
principalement aux bois durs de forte épaisseur, sensibles a4 la couleur. Ils oublient
malheureusement que les cofits d’achat ont chuté de fagon démesurée, continuent a chuter et que
seul le rapport prix / performances décide les acheteurs. Des calculs comparatifs issus de la
pratique fournissent les éléments de base utiles et concrets pour emporter la décision.

Toute comparaison ne peut étre séricuse si elle fait état de cas particuliers. Elle ne peut [’étre
qu’en s’appuyant sur un maximum de cas pratique. Ceci prévaut en particulier pour le théme
hasardeux mais décisif de la durée de séchage, eu égard 4 sa qualité.

Temps de séchage obtenus pour une qualité déterminée

Depuis 1993, plus de 50 séchoirs de tailles diverses, dont 25 séchoirs a vide, ont été observés par
modem et analysés par logiciel. Environ 1200 cycles de séchage de chénes, de hétres, de sapin de
27 a4 240 mm d’épaisseur ont permis d’étudier systématiquement la durée de séchage, la
dispersion du taux d’humidité finale, la courbe de température du bois, le comportement du
séchage et du tunnel, etc. De plus dans environ 350 cas, les exploitants ont été interrogés dés la
fin du cycle sur place, par téléphone, par télécopie ou par courrier. L’enquéte détaillée a porté sur
les déformations de tous types, les décolorations ou les fissures. Ces résultats ont &té rapprochés
des procédés de séchage correspondants. Cette étude a été enrichie par celle du séchage sous
vide d’autres essences dont le fréne, le pin, diverses espéces d’érables ou de chénes, le
chétaignier, diverses espéces d’eucalyptus ou de bois exotiques de toutes épaisseurs.
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C’est la premiére fois qu'une étude aussi compléte et aussi ciblée est réalisée dans ce domaine.
Elle donne des résultats pratiques de séchage en fonction des essences et des €paisseurs et offre
une base de comparaison entre séchage conventionnel et sous vide. Les résultats ont été
comparés aux données de séchage disponibles pour ces essences avec des séchoirs d’autres
fabrications. On a pu en déduire les courbes et les tableaux aux résultats représentatifs suivants.
Fig. 4: Temps de séchage du chéne en séchoirs & vide ou conventionnel

Chéne d’Europe

Temps total de séchage pour une humidité finale de ug = 8%
Qualité de séchage voir texte

Humidité initiale
u, [%]
A

v e

—— Sechoirs 4 vide HIGH VAC®
= = Séchoirs conventionnels :

510 20 30 40 50 60 70 80 90 100
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Nombre de séchages / chargements annuels, (320 joursfan), y compris chargement / déchargement (4 4 8
heures seton taille du tunnel):
27 mm 52 mm 65 mm
Uy = fraichement scié Air 9.1 3.6 2.2
ug = 8% HIGH VAC 25,9-26.3 11,7-11.8 7.6
ua=40% Aldr 15,7-15.9 7.1 4,6
ug = 8% HIGH VAC 54,9 - 56,3 36,2-369 22,3-226
Tableau 1:  Cofit de séchage du chéne en séchoirs 4 vide ou conventionnel
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Vous trouverez I’évaluation de ces figures, les courbes de séchage correspondantes et les calculs
de cofit pour le hétre et le sapin dans la suite de cet article.

Interdépendance de la durée et de la qualité de séchage

Dans certaines limites, des consignes de température et de vitesse de séchage rapides permettent
des durées de séchage trés réduites. Malheureusement elles entrainent aussi des défauts de
qualité liés au séchage : déformations, fissures, écarts d’hygromeétrie, décolorations, tensions.
Bien avant le séchage, d’autres défauts résultent d’un stockage prolongé du bois débité ou en
grumes pendant des mois ou des années.

C’est pourquoi les fabricants de tunnels de séchage doivent &tre en mesure de mener une
marchandise trop seche, mouillée ou fraichement débitée, au niveau d’hygrométrie souhaité. On
attend d’eux qu’ils le fassent & bon marché et de fagon fiable. En cela le séchage 4 1a vapeur sous
vide apporte les meilleures caractéristiques physiques de séchage. Le séchoir lui-méme doit &tre
doté d’importants équipements techniques spéciaux [4].

Pour obtenir les comparaisons de colits correspondantes, il v a lieu de définir la qualité de
séchage finale du bois. Ici interviennent presque exclusivement les valeurs de consignes de
température et de rapidité de séchage qui influencent directement le temps de séchage. Compte
tenu de la tendance en faveur d’une qualité croissante, les valeurs de consignes des séchoirs
conventionnels sont définies de fagon plus précise et plus prudente qu’il y a quinze ans. De
méme, pour le sérieux de cette étude portant sur 1 200 cycles de séchage, 1’ensemble des courbes
a fait I’objet d’une définition prudente des paramétres. Ceci ne signifie pourtant pas que tous les
séchages ont ¢t¢ réalisés en vue d’une qualité exceptionnelle. Pour cela, il est nécessaire de
s’accommoder d’un prolongement du temps de séchage de 10 a 30 % (par exemple en vue
d’obtenir un hétre naturel clair, particuliérement demandé aujourd’hui). D’un autre coté, des
exigences de qualité moindres et des réglages plus rapides autorisent des durées plus courtes.
C’est d’autant plus vrai pour les bois qui se prétent bien au séchage sous vide (par exemple le
hétre, bois perméable). Les spécificités de différents bois de méme nature influent également sur
le temps de séchage (provenance, poids 4 I’état sec...).

Pour le séchage sous vide, certains constructeurs annoncent des durées de séchage irréalistes de
30 voire 40 % en dega des durées de séchage constatées. L’exploitant devrait relativiser ces
données. Voici quelques explications :

- Mesures imprécises de I’hygrométrie initiale (en particulier pour des humidités Importantes,
tenir compte de la durée de préstockage)

- Erreurs de mesure de ’hygrométrie finale (moyenne, cceur, ...)

- Points de mesure non représentatifs

- Séchage dans des séchoirs trop petits ou de laboratoire, avec des équipements techniques sur
dimensionnés

- Temps de conditionnement trop courts ou inexistants

- Critéres de qualité négligés
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Hétre naturel *
Humidité initiale
u, [%]
A

80

70

60 -

Temps total de séchage pour une humidité finale de ug= 8%
Qualité de séchage voir texte

* Des courbes similaires de
temps de séchage existent
pour le tréne, I'érable, I"aulne,
liroka, le meranti (rouge
sombre), le Sipo

~—{ —— HIGH VAC™ - Vapeur - vide
== Air

2 10 20
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30 40

BRINNER

Temps total de séchare en jours

_ |

Nombre de¢ séchages / chargements annuels, (320
(4 & 8 heures selon taille du tunnet) :

jours/an}, y compris chargement / déchargement

Fig.5:

27 mm 52 mm 65 mm
Ua= frafchement scié Air 20,2-204 9.6 7,1
u; = 8% HIGH VAC 43.6-447 28,2 -287 240-243
= 40% Air 343-346 13,7-13,8 10,5 - 10,6
ug = 8% HIGH VAC 83,5-873 60,0-619 449-459

Temps de séchage du hétre sur séchoirs a vide ou conventionnel

Humidité initiale
u, [%]
A
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Sapin

Temps total de séchage pour une humidité finale de ue= 8%
Qualité de séchage voir texte

HRUNNER

L

- J—

HIGH VAC* -
Vapeur - vide

o= A

15

20

Temps total de séchage en jours

Fig.6:

Nombre de séchages / chargements annuels, (

(4 & 8 heures selon taille du tunnel) :

320 jours/an}, y compris chargement / déchargement

52 mm 65 mm 90 mm
= fraichement scié Air 31-31.35 23.1-234 143-144
ug = 8% HIGH VAC 67,6 -70,1 549 - 36,5 409-417
us= 40% Air 38,4392 295 -30 18,5-186
uz = 8% HIGH VAC 20,6 -95.0 83.5-873 60-619

Temps de séchage du sapin sur séchoirs & vide ou conventionnel
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Sur les diagrammes figurent les temps de séchage pour une sélection de sections. Par exemple
pour le séchage d’un bois de construction de 90 mm, la courbe du sapin donne 11 jours en
séchoir conventionnel contre 4 jours en séchoir & vide, en ramenant I’hygrométrie de 70 % &

20 %. En raison de la moindre qualité du bois de construction, ces valeurs peuvent encore étre
diminuées.

Les courbes donnent des qualités de séchages 4 peu prés équivalentes en séchage conventionnel
ou a vide. Toutefois, a temps de séchage et de conditionnement ¢gal, les tensions sur les planches
en fin de séchage sont plus faibles avec le vide. Pour des humidités inféricures & 12 %, on
constate un léger écart d’humidité entre le cceur et la moyenne (1/3 de I"épaisseur). Pour de
nombreuses essences, la meilleure conservation des couleurs et une plus faible propension aux
fissures jouent également en faveur du vide.

Calculs de prix réalistes

Dans de nombreuses exploitations, le séchage du bois reste aujourd’hui encore peu lucratif. Il est
souvent impossible d’atteindre une meilleure qualité avec les séchoirs conventionnels et d’en
tirer ainsi de meilleurs revenus : Ou il manque une preuve convaincante, ou les clients n’achétent
qu’en fonction du prix. Il reste a voir si ces difficultés ne s’accroissent pas en présence d’un
nécessaire effort de normalisation d’assurance qualité (ISO, directives, normes), si celle-ci
impose une base de travail généralisée.

A cdté des améliorations de qualité, le séchage & vide présente des avantages décisifs par une
plus faible immobilisation de capital (stock de bois) et surtout par une flexibilité accrue avec une
mise a disposition rapide, attendues par la clientéle. Malgré leur importance, ces avantages ne
sont pas pris en compte dans les comparaisons de cofits entre le séchage a vide et le séchage
conventionnel. Dans la comparaison, les deux modes de séchage sont présentés avec les mémes
équipements, le méme volume utile et les mémes bases de cofits fixes et variables.

Finalement, la possibilité est laissée au lecteur de prendre en compte les avantages subjectifs du

séchage & vide pour son exploitation. Les tableaux comparatifs lui permettront de trouver sa
propre rentabilité et done de choisir le bon séchoir.

Comparons en premier lieu le prix d’un séchoir 4 vapeur sous vide HIGH VAC® comprenant
ordinateur, modem, régulation de vitesse de rotation, local de commande, avec un séchoir
conventionnel de méme taille, équipé de méme. La comparaison s’appuie sur les prix en cours du
marché pour la méme configuration et un bois de méme essence, méme €paisseur, méme
hygrométrie.

[Prix en DM] Séchoir a vide Séchoir conventionnel
Volume utile brut 95 m® 140 m? 95 m’ 140 m?
1992 510.000 840.000 110.000 115.000
1997 420.000 710.000 100.000 105.000
1999 290.000 335.000 100.000 105.000
Tableau2:  Comparaison des cofits d’installation d’un séchoir & vide et d'un séchoir
conventionnel (HIGH VAC®: marque déposée de Brunner Trockentechnik GmbH)
Ces quelques chiffres mettent déja en évidence les éléments suivants :
1. Les prix des séchoirs conventionnels sont au « plancher ». Aujourd’hui, face a une dure

concurrence, les constructeurs ne peuvent plus tenir leurs prix qu’en « dégraissant » leurs
installations (par exemple avec des parois toujours plus minces ou un abaissement des
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performances ventilateur / température). La recherche et le développement sont bloqués,
ceci au désavantage de [’ utilisateur.

2. Tout comme les séchoirs conventionnels dans les années 1975 & 1990, les séchoirs a vide
offrent un potenticl d’économie important. Ces économies, réalisées grice i une
fabrication en série, vont permettre une baisse des prix dans les années a venir.,

Comme il faut s’y attendre, le séchoir & vide est appelé & couvrir une part croissante de la
demande. La perspective d’une baisse de prix dans un rapport de 2 & 2,5 est parfaitement réaliste.
Pour les petits séchoirs, par exemple pour le bois de construction, ce rapport peut encore chuter
de 1,5 & 1,8. En conséquence, -il faut s’attendre & une concentration des fabricants, o seuls
quelques entreprises pourront supporter les investissements nécessaires a la recherche, au
développement et a la fabrication afin d’atteindre ce rapport prix / performances.
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Tableau 3: Coflits comparés du séchage du hétre sur séchoirs a vide et conventionnels
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Tableau 4 Cotits comparés du séchage du sapin sur séchoirs  vide et conventionnels
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