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CHRISTOPHE HEYNINCK

Le production de plaquettes pour alimenter les chaudieres a bois est un maillon indispensable de
la filiere bois-énergie. Nous avons rencontré André Noiset, patron de la société Combubois, pour
faire le point avec lui sur les aspects logistiques de la production et de la livraison.

/
Andre Noiset est producteur

de plaquettes. Sa société, Combubois,
alimente des chaudieres bois a alimenta-
tion automatique en Belgique, au Grand-
Duché de Luxembourg et en France. C’est
lui qui alimente plusieurs réseaux de cha-
leur communaux en Région wallonne. En
2007, il a spécialisé son entreprise dans
cette activité. Aujourd’hui, Combubois
emploie quatre personnes.

Ses installations se composent d'un grand
hangar, nécessaire au séchage des plaquet-
tes et d'une capacité de 10 000 m?, d'une
aire de stockage et d'un tamis. Les bois

sont déchiquetés en bord de route et en-
suite acheminés sur l'aire de stockage.

Le matériel bord de route comporte un trac-
teur de 320 ch, qui actionne un broyeur des-
tiné a déchiqueter la matiere ligneuse et une
grue, qui alimente le broyeur. Le broyeur, un
Mus Max T9, n’est pas équipé de marteaux
mais de couteaux, ce qui le différencie des
broyeurs traditionnels, et c’est pourquoi on
parle de bois haché plutot que broyé. 11 a
un rendement théorique de 120 map* par
heure, son ouverture est de 45 cm de haut

* map = métre cube apparent de plaquette.
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et 90 cm de large, et I'ensemble pese plus
ou moins 20 tonnes. Investissement total
pour ce matériel : 300 000 euros.

Les plaquettes sont projetées directement
dans un camion, dernier élément de la lo-
gistique de Combubois.

LA PRODUCTION

La capacité de production maximum an-
nuelle est de 70 000 map. A c6té de la pla-
quette seche, a haute valeur ajoutée, Com-
bubois offre également a ses clients de la
plaquette non séchée. Ces types de clients
sont surtout des industriels francais et
belges qui séchent eux-mémes la matiére
avant de la revendre ou de l'utiliser.

Pour l'année 2010, la production ef-
fective de Combubois devrait atteindre
30 000 map, plus les prestations chez les
particuliers qui possédent leur propre res-
source.

II ne faut pas croire que la plaquette est
constituée de tout venant. Au contraire, elle
est constituée de bois de qualité, au niveau
chauffage s’entend. Au départ, il s’agit tou-
jours de bois de chauffage ou de trituration.
Pour optimiser la valeur énergétique de la
plaquette, il faut partir de bois de qualité.

La matiére premiere est constituée de
feuillus et résineux. Combubois achéte
des bois bord de route ou des premieres
éclaircies résineuses dont l’exploitation
est souvent sous-traitée. Mais son terrain
de prédilection est constitué par les mises
a blanc résineuses de fond de vallée dans
le cadre des projets LIFE. Les arbres ont
souvent la bonne section et pas de danger
d’abimer les arbres restants. Pour le ges-

tionnaire, le fait que toute la matiére soit
exportée représente un atout.

Une autre source vient des sapins de Noél
d'une quinzaine d’années. Le but est sou-
vent de réhabiliter des parcelles agricoles et
dong, 1a aussi, le fait que toute la matiére
parte est un avantage. L'entretien des bords
de route alimente également sa ressource.

Combubois achete aussi les premieres et
deuxiémes éclaircies résineuses abimées
par le gibier, souvent seule valorisation
encore possible pour ce type de bois.

L’accessibilité aux camions influence bien
str le prix offert. De grandes longueurs
de débardage sont contraignantes. De
plus, I'arbre est débusqué et débardé en
entier. Le risque de dégats aux arbres res-
tants est réel.

Le broyeur offre le meilleur rendement
pour des circonférences de 60 cm environ.
La limite se situe moins a la section du
tronc qu’a l'envergure des branches. En
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effet, les arbres étant broyés entiers, c’est
I'ouverture du broyeur qui bloque ou non
I'entrée de la matiere. Les houppiers peu-
vent étre recoupés par un blcheron mais
dans ce cas, le rendement diminue.

Le meilleur rendement peut atteindre
100 map de plaquettes par heure dans de
bonnes conditions, mais le rendement
moyen, tous chantiers confondus tourne
plutdt autour des 60 map par heure.

Le séchage des plaquettes se fait en deux
temps. Tout d’abord une pré-maturation
hors abri de plus ou moins trois mois, du-
rant laquelle les écorces, aiguilles et feuilles
meélangées aux plaquettes font monter la
température jusqu’a 70 °C. Cette élévation
de température entraine une diminution
du taux d’humidité jusqu’a 35 %. Ensuite,
tout est tamisé et mis sous abri durant en-
viron 4 mois (selon le taux d’humidité)
pour encore diminuer I'humidité jusque
sous le seuil des 30 %. Le tamisage permet
d’éliminer les poussieres et impuretés, qui
seront envoyées a un producteur de terreau
ou utilisé dans des chaudieres spéciales qui
utilisent un calibre plus petit.

Actuellement les livraisons se font sur base
de commande ou de contrat. Le camion
livre directement les silos des réseaux de
chaleurs ou des particuliers. La plaquette
est bennée ou soufflée, ce qui diminue les
contraintes au niveau du stockage.

Les contrats pour les petites et moyennes
chaudieres, spécifient précisément les ca-

ractéristiques du produit (granulométrie,
taux de cendre, taux d’humidité...). Pour
les plus grosses chaudieres, les spécifica-
tions sont plutot contenues dans des four-
chettes de valeurs a ne pas dépasser. Un
contrat moyen pour une grosse chaudiere
tourne dans les 1 000 map par an.

Une des difficultés rencontrées par Com-
bubois se situe dans les délais pour les
contrats d’approvisionnement. Ceux-ci
courent souvent sur un an. Or il s’écoule
environ 8 a 10 mois entre le moment ou
I'arbre est broyé en bord de route et celui
ou la plaquette est préte a étre livrée. Des
lors, idéalement, les appels d’offre des com-
munes et autres commanditaires, devraient
étre réalisés au moins 1 an a I’avance, et les
contrats courir sur trois ans minimum.

Autre manque sur ce marché, celui de la
normalisation du produit. Aujourd’hui le
marché est ouvert a tout le monde, sans
garantie sur la qualité de la marchandise
livrée. L]

Combubois — Sainlez, 9 — B-6637 Hollange
Tél. : +32 477 30 37 58 ou +32 61 31 29 69
www.combubois.be

CHRISTOPHE HEYNINCK

c.heyninck@foretwallonne.be
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