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SUMMARY 

The purpose of this report is to provide general information to persons interested 

in the establishment of new sawmills desigrad to break down r-sinous, leafy or tropical 
wood8• 

fo plan a sawmill properly, one must first of all be familiar with the forest which 

is to provide its basis of supply, in terms of both the structure of the woods ana the 

density and form of the timber obtained from it. 

It is very important to take into account the species which are to be worked and, 

in particular, the mechanical behaviour of these species during the sawing process. 

1/ Hie views and opinions expressed in this paper are those of the author and do 
not necessarily express the views of the Secretariat of UNIDO. 
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In certain casos,  the nvcr-n.ll  planning of th.   simili  may be affactod by the climato, 

the nature of the ground,  hydrographical cone^J-rations and transport facilities. 

Seoondly,  attention must  b.. L-ivon to the economic asport:    *ich will influence the 

size of tho mill. 

In this contexts  it  "ill be necessary to consider th;  problem of the size and yield 

of the mill (yiold in the sense of wood output as against timber input) and the sise of 

th® investments, since there is a vory important relationship here. 

BREAKDOWN METHOD 

Ä© method of breakdown also plays a very important rolo and must be understood and 

properly studied in relation to the wood species which are to be worked and the perfor- 

mance whioh it i a intended to achieve. 

It must be remembered that modern machinery can be easily adaptod to the breakdown 

method B recommended according to the rav wood speciee at hand. 

fheae breakdown methods are of groat importance in the case of the leafy woods found 

in temperate zones, but are also vory important for tropical woods - particularly the 

high-quality reds and the average-quality whites. 

EXISTTKO EQUIPMENT 

Reciprocating gawp - head saws 

Within this class one finde single-blade vertical and horizontal reciprocating saws, 

ttiich are extremely slow-operating devisas. 

Rttltiple-blade reciprocating saws require that the trunks should be graded by 

diameter so as to be compatible with the number and adjustment of the blades mounted on 

the frame.    These are high-output machines, but they are not suitable for the conversion 

of larape-diameter wood.    It is recommended that they should be used in tandem. 

Circular saws 

Circular saws having a single blade or superposed blades are high-output machines, 

but cause very considerable wastage.    Itieir uso is tending to decline beoause of their 

power requirements and wood wastage. 

lang saw 

Vertical saws 

file first thing to be examined is the mount configuration of those maohinos since 

they will constitute the pivotal point around vihich virtually the entire working prooess 
will be structured. 



- 3 - 

The range of pulley diameters it. very ••Ido, extending in general  from lm 10cm to 

3m.    The feed speed is adjustable.    High tension fitting has alloi'od blade performance to 

be improved.    Some innovations have been introduced in record to guiding, based on the 

use of a blade guide under tension. 

The reader i3 referred to the full study of which this is the summary. 

Tho carriage is the second important ïdature of the head saw.    Carriages are generally 

produoed with aperture capacities of from 80cm to 2m 10cm.   The lop- may be clamped manually, 

electrically, pneumatically or hydraulically.    Here also it is recommended that the full 

study should be consulted,  since this subject does not lend itself to examination in 

summary form. 

The transporting mechanism in vertical saws may vary in power from 2 HP to 250 HP. 

Selection is guided by the equipment it is to be used with. 

The mechanism may be of the friction, electric or hydraulic type.    A new development 

is the double vertical head saw vihioh is used mainly for the breakdown of relatively 

straight loge of small diameter. 

Cutters 

A significant advance can be seen in the twin cutters (chippers) recently developed 

to achieve very high conversion speeds and to eliminate slabs and resulting transportation 

¡problems through direct transformation of the slabs into chips which may be used either 

in the paper and pulp industry or in board manufacturing.    These machines may be coupled 

with double band saws. 

These machines are designed to rework the products which fall from the head saws - 

that is, the slabs, which are generally worked on single and double ripping saws, the 

cores, on free-carriage saws, and the untrimmed boards, on edgers or roller-platform saws. 

We shall not take up the subject of cross-out saws, which are very simple devices 

used either for eliminatine defects or knots or for trimming in order to impart a strictly 

parallelepipedal shape to products which have already been edged. 

In conclusion, it may be said that equipment selection is primarily determined by the 

methods of conversion appropriate to the wood species being worked, and the economic 

objectives fixed. 

Sawmills hav* adv&n/md frrrn a makeshift  system of .naintenante tn a system *t con- 

tinuous aaintencnoe end have beeony» industri&l facilitigli in their cum right. 

Attention must always be given in those new installations to suoh details as the 

iisposal of waste and facilities for cleaning the mill,   as well as to considerations of 

on-the-job safety and oorafort for the benefil  of the workers. 
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Cet expose* se prepone d'informer pur le piar penerai   les personne« 
intereneé'üB p-vr li orínt ion de  ncir-rivH nouvelles pn'-'ues pour débiter résineux, 
feuillus ou  tropicaux. 

Pour bien concevoir une scierie,   il' faul,   t'v.t d'auord,   connaître   le 
forêt  ofi est puisse   l'alimenti on de celle-ci,   tant  pa»- m  structure des bois qui 
la peuplent que par la densrti* et  par  la  i erme dea ¡-ru'nen qui   en  sont extraites. 

Il   eet très  important  de  tenir  ","mrt" d-^s ey«onc«r; nue   l'on v* exploiter 
et du comportement mécanique,  en particulier,  den essences -m fur et à mesure du 
débitage. 

Le climat,ii nature du sol,   l'hydrographie,  les moyen« de transport  pourront 
conditionner,  d^ns certains cae,   la conception de l'ensemble. 

Bins  uno deuxième f"*o.pe,   it   faut  c>r fi aérer l'économie  qui conditionner* 
la taille    de la scieriti. 

Enfin,   sur ce  pl"t:,   io probi hir-.p de tai Lie et de  rendement de la scierie, 
rondement bois sortant  p.-ir rapport 3   r-jnoemr-nt  bei<? entrant,   et   la tnille des 
investissements devront  fítre eenrldérér.  car il  >•  H  1*. un np^ort   tres important. 

\J    Les "pinions exprimées dans  le présent  d.->cuneot   """.* colles*  de l'auteur et ne 
reflètent p.^F nácenu ureiient  let: vu«;- nu  Llecr^t,--ri xi  >1e l'ONUDl.   Ce document  est 
reproduit tel  quoi. 
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MOT. CT) K aF.'.'W :\ - 

,       .<•       , TT*   .      M«v,rt r?". •     V.SiM     Ol    \\    MX    néee«8*Ìre 
La uathode   ìc dé-..   .."•• -   t-,;/**-;1 ;  f.,M..;.,ri...r   ,.r r,r.rl ,ux  casernes 

de bien conti   its-'   ^   •;-.••    - '•'•       '='  • •       »-«-   --- 
que 1 • on au r y    t : 'tv i » t '.•'•;." ' '!• r- r>: T-.a-:^?n+ que I * r>"   compte obtenir. 

. ,. . ,    ,.. •_ ,r. .¡, • ,» ••••-.-  ' ad"«¿>f.«f 1 'tciit-.:«ent 

aux méthodes Jr iébit lui nor,'  K^mnd«:.  ,aiv.,-it , .  .. 

se présentant. 

•. j      ,„,   .v,t->.-••«    ••«ir   '• »>s   hois   feuillUB 
Ces .Mh.de, H, ^b:;.lT4:^" %^d  ^ i; t'c^V-  Les bei, W~«. 

de région  tempérée -nan- ...IM-»   --'^   ;;;  *^U ¿V   W   ^1P blanc» de qualité 
en particulier,   !os bon-,  muges dr.- toute aurine o.   i ... 
courante. 

MATERIEL^ EXISTANT_-_ 

Scies alternati vas    :; ^»«hin«» S0-1^1'^ 
__«.-- - - ------ „-_r«+p I»H ^c^a alternatives verticales 

tens les machines de tet*-,  on cripte ies 3^^ 
mono-lame et horizontales qui sont de« machines extrêmement len-ea. 

Us scies alternatives multila«», nécessitent   »e  tri  des grumes par 
¿litres compatibles i»vec le nombr« et  le régi i^ dea  l«««« montées e.ir le 
K Ce sont des «Chines de ^entte productivité nie ne -.enan    pa. au 

déblai; de bois de fort  di^r,.   0,,  recando  l^r utilisation en tende«. 

Les scies circulaires - 
le¡ Miau ¡irenica« ¡..nn-lnn,« --. * iame* euperp-eéee, sont des "¡^ine. 

de haul: productivité «ai« cr*,nt une p,rt« tres ronaid-raoLe. 01" »J^/ 
être abandonnas p,r suite .i, W c^wv.mn en éner*v et en perte de bois. 

SCIES A HUBANS 

Les machines verticales 
îffaut examiner" ¡«¡bora,   1» forme des batí, de ces machines car elles 

vont être le pivot autour duquel va se construira pratiquement tout le schema 

de travail. 

La fiamme de diametri de volants est très étendue.  Elle va, en général, 
de T m    ÎOÏ } m. de diamètre.  La vitesse d'avance est réglable. Sous grande 
teneien de montage,  on * obtenu de bons résultats concernant le comportement de la 
lime. Des nouveaxtti« ont vu le Jour concernent le guidage, grace au ,mide-lame à 

Pre8Bnnê8t recommandé de se reporter a l'étude dont  nous présentons le résumé 
concernant les méthodes d* choix. 

Les chariots étant la deuxième chose importante de la ecie de tête,   ils 
sent fabriquée,  en général,  avec d^s capacités d'ouverture allant de 0 m,  80 à 
2 a    10    Ils peuvent «tre h griffue* menu*].,  électrique,  pneumatique ou hydraulique, 
Là aussi,   il est recommandé de ¿e reporter à l'étude car un résumé ne convient 
pas à l'examen de cette que«». i on. 



d'une  nui;is--'in•*  qui p»-..t   v.v i 
at:  raf-: + ^r't?'     T ' ' i ' v,   ••(••/.<••   ¿ 

" ""! 1 

En  pén* m.) ,    t ' r.  i •• •.•<•<»: 
Une nouveau!^  rési . • M« 

'":iì   ~<      •    '        ' '•'•'. i ~ ;\     ';•'•    ' :  l.| -Tí     r<\;    hyiTHU hquep. 
t' 

B«nt,   on généra],   em;J.y¿e„  :.r.;iv      .   >>?•" : '.,.   ••    ,»      -   ,K:    ,-•    ^ lt  ^„¡Hrl    ^ 
fit  relativement   1 r--. 11 •?. • „ 

¡  viennent d'être 

Frairc>>nr> - - 

Une grtiirJ •   loiiv v.¡ • ê ?>'• '••>    r"-.« t\   :   «•>;;><-.     • .> t-;.'  .• 
mises au point pour atloindro do  1 roa frr*n-of.   «.¡tP f.0.   ,ie JAIH^ *t  «upprLñr' 
Us dosser; et  U  difficult« de  transi-ri   Vn,v J(J:    ,.r.ir!.,rOMr.r direct^sent sn copeau* 
utilisables,   <joit  dans  l'industrie 'le j a ciiuUv;e et  du pépier,  noit dans 
l'industrie *e la  fabrication dp panneaux.  On   ,-ut ¡r^r^r ros machines «wc dss 
ocies doublée  S   ruban. 

Machines de reprise - 

Comme lmir nom l'indique,   ces machines nnnt des..in¿es \ reprendre  le« 
produits tombant dee sci, s de tête,  c'est-l-dir* l«a dogues qui*vont an général 
sur le© scies I refendre nimplsH ou doubles,  Lea nnyajx tul vont sur les «ci«« | 
chariot  libre,  len plat^ui n*r avivés crui vnnt enr l.?y déligneuaeaou sur les 
soies à table h rouleau*. 

Noue ne parlerons pas d?a tr^nç^nn^tises qui  f¡ont  -Us machines fort ei*filéa 
et qui  servant $,   soit purger les d^fiurtf? »M  l«s noexms,sMt ébouter pour Mttr* 1«« 
produit*» déjà avivée 3   une  f*rme ripoureusement  parai ì.élipédique, 

fin conclusion,  on peril  dire q ;e Je choix egt  surtout fonction des méihedan de 
débit adaptées aux essences,   dea objectif« écono*i-:nme ai \  smit fixas» 

UH aciéries  sent  passée.'; de ia méthode ae imnatention suivant  ie prinei¡Hl 
du tas,   li la méthode de !;,i-aiter.r ion continu..- et   vnnt  devenue» des unité« 
industri eilet;. 

On ne doit  .;¡mirúe n*gli£er d*ns c?s nouvelles  innta Hâtions,  les détails 
tels que l'évacuation des déchets,  fac lité d? nettoya*» -le la scierie,  »a i a 
aussi la sécurité" «t 1»» cv:f>rt  denR '    tm'-iii,   r? «mi  •••e-rist de donner 
satisfaction au facteur humain. 
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R3SUMEN 

ELECCIÓN m SMJIPO PARA LA PRE®ttX^fL^^?A0J? 

IS TONCOS   CON SIERRAS DE CIHTAV 

por 

Cuy   Gllkvt 
Presidente y Director-Cenerai 

de.la Compagnie   William Gillet 
iiorieaux-ìierignao (DTanoia) 

La finalidad de la memoria que aquí se resume es proporcionar info*tt*oi6n general   _ 
a quienes se interesen por establecer aserraderos en que sea posible trabajar especies   I 
tre ¡vi cales, ooníferas o frondosas. 

Para planificar la creación de un aserradero sobre bases sólidas, conviene, en 
primer lugar,  conooer los bosques de donde prooede la materia prima que alimenta a la 
serrería, teniendo en consideración tanto la estructura de las espacies que los pueblen, 
como su densidad, y la forma de los troncos que de allí so extraen. 

,Ja importantísimo tener en cuenta los tipos de madera quo se han de explotar y, 
en particular,  su comportamiento mecánico durante el aserrado. 

En ciertos casos, el clima,  la naturales* del terreno,  la hidrografía, los medios 
de transporte podran influir en la concepción del oon junto. 

En una segunda etapa,  será necesario considerar los faotoros económicos que 
influirían sobre las dimensiones del aserradero. 

1/   La« opiniones que el autor expresa en este documento no reflejan necesaria- 
morito'lis do la Secretaría de la 0ÄJDI.    La presente versión española os traduooión 
do" un toxte no revisado. 

I 
id.7;-343 





- 2 - 

Por último, convendrá examinar el problema do la magnitud y rendimiento del aserra- 
dero --os decir,  la proporción existente entre el insumo de materia prima y el producto 
resultante- como también el monto de las inversiones,  pues la cuestión de las rolacio'.wd 
entre estos factores es importantísima. i 

f 
METODOjljjj ABERRAI»^ f 

El método que se emplee para el aserrado también dosompeña un papel importanti simo, 
razón por la cual es necesario conocerlo perfectamente y estudiarlo a fondo, en función 
de los tipos de madera con que se haya de trabajar y del rendimiento previsto. I 

No hay que olvidar que la maquinaria modorna puede adaptarse fácilmente a los 
métodos de aserrado que se recomiendan según las especies que se hayan de trabajar. 

Los métodos de aserrado tienen enorme importancia tanto si se trata de maderas 
frondosas de regiones templadas, como de maderas tropicales, especialmente,  si se 
trabajan maderas rojas de alta calidad y madera« blancas de calidad corriente. 

MATERIAL EXISTSWE 

Sierras alternat i vas^-Jídquinas da^ombeom 

Entre las máquinas de cabecera se encuentran las «ierras alternativa« verticales        i 
de una sola hoja y las horizontales, que «on lentísimas, \ 

j 
Para usar «ierra« alternativas multiple« ea preciso clasificar lo« trancos por ¡ 

diametro« para que sean compatibles con el numero y el ajuste de las hoja« de «ierra 
montada« en el bastidor.    Son máquinas de gran productividad}    sin embargo, no conviene 
emplearla« para troncos de gran diámetro.    Se recomienda utilizarlas en tándem. 

Sierras oirculares^ \ 

Las sierras circulares de una sola hoja, o de hojau superpuosta«, son máquinas de 
alta productividad, pero ocasionan mucha pórdida.   Cada vez se usan menos,  debido al 
consumo de energía que suponen y a la pérdida de madera. 

SIERRAS IE_CIirrA_ ( 

Ma3uinas_vertioales 

Primeramente, es preciso examinar la forma de la bancada de este tipo de máquinas, 
que «on la« máquinas en que ha de basarse prácticamente todo el plan de trabajo. 

La gama de diámetros de los volantes es muy extensa, extendiéndose, «n general, 
de 1,10 n a 3 m de diámetro.   SI avance es regulable.   En condicione« de gran tensión 
de montaje, se han obtenido buenos resultados con respecto al comportamiento de la 
hoja.    Se han introducido innovaciones con respecto a la dirección, gracia« a las gula« 
a presión. 

Para mayor información sobre los métodos disponibles, véase el estudio que aquí 
se resume. 

En la sierra de cabecera,  los carros ocupan el segundo lugar en importanciaj    se 
suelen fabricar oon diversas capacidades de apertura, de 0,8o m a 2,10 m.    La mordaza de 



agarra puede ser de manejo manual,  eléctrico, neurótico o hidráulico.     También en esto 
caao  se  recomienda consultar el estudio,  pues el  presente resumen no  deja lu-*ar para 
examinar esta cuestión. 

Las poleas de tracción,   que forman paite integrante  do I-IB míquinae verticales, 
son de diversa potencia, que puede variar entre 2 y 250 caballos.    La selección 
depande de la máquina en que se hayan do emplear. 

En renerai, pueden ser a fricción, eléctricas o hidráulicas.   Entro las  sierras 
de cabecera, constituyen una novedad las sierras verticales dobles, que se emplean, 
en general, para troncoB delgados y relativamente rectos. 

Fresadoras^ 

Constituyen una gran innovación las fresadoras gemelas que acaban de aparecen 
con ellas se logran enormes velocidades de aserrado y se evitan los costeros y el 
consiguiente problema de su transporte, pues, en vez de ellos,  se obtienen directamente 
virutas utilisables, ya sea para la industria de la celulosa y del papel e para la de 
fabricación de tableros.    Estas maquinas pueden combinarse con sierras debles de cinta. 

Máo¿uinas_de recugeración^ 

Como tu nombre lo indioa, estas máquinas están deetiradam a recoger los productos 
que caen de las sierras de cabecera, es decir, los costeros destinato» a lae sierras 
partidoras, simples o dobles,   las piesas destinadas a ^ *«^ * ^ "•' 
lasplancbSBno desbastadas destinadas a las cortadoras de faja (ridai) o a lae sierras 
de mesa con rodillos. 

Hb se hablara de las tronadoras, que son maquinas sumamente sencillas y que 
sirven ya sea para suprimir los defectos o los nudos o para desmochar el material, a 
fin de dar a los productos ya desbastados una forma rigurosa de paralelepípedo. 

En conclusión, bien puede decirse que la elección se basa.-aobre todo, en la 
conveniencia de que los métodos de aserrado se adapten a los tipos de madera, y en ios 
objetivos eoonémicos que se hayan fijado. 

Los aserraderos han pasado del método de sanutencién oiecoirtinua, basato «nel 
principio del trabajo por lotes, al método de manutención continua, y se han conver- 
tido en establecimientos industriales. 

En las nuevas instalaoiones, no se deben nunca desatender los diteli«, tel« 
co« Sito UlMrià«. de.p.rdicios, el servicio de limpie- J^^^ 
como taabiln los factores de seguridad y comodidad en el trabajo, factors, que hace« 
más grato el trabajo a los operarios. 
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PREAMPULF: 

Si   j'ai  accepté  rie faire un exposé sur la sélection dea équipements, 
pour le débitage des  grumes,   c'est en  raison de l'expérience que   j'ai acquine 
RU COUTB de 40 anr d'activité dans la construction des scies a ruban. 
Succèdent a mon père  et à mon grand-père qui  exerçaient déjà la même activité, 
je peux dire que  je "suin ne"" dans cette  spécialité. 

Il m'a été demandé davantage de donner dea orientations  sur la sélce'ion 
des équipement a,   plutôt que de traiter  < el   eu te]   problème  de technique pure 
qui dépendrait,   du  reste,  beaucoup plus du  domaine de la recherche que de 
celui de l'application.    Il m'est agréable,   en passant,  de  féliciter les 
quelques chercheurs  qui se sont consacrés à la technique du sciage,   et qui 
ont largement  contribué h son développement. 

Le sujet,   tel  qu'il m'a été demandé de le traiter,  est  extrêmement 
vante,   car il  englobe  l'ensemble des techniques de sciage qui se sont 
développées concurrement ou complémentairement pour satisfaire des besoins 
spécifiques.     Ma tâche se trouve par ailleurs compliqués,   du fait que les 
personnalités participantes représentent un certain nombre de pays couverts 
de forêts de caractéristiques très différentes.    En effet,   pour certains pays, 
ils s'agit de forêts tempérées,  de feuillus et de résineux,   alors que pour 
d'autres (ce qui semble être le caB  le plus général),   il  s'agit de forêts 
tropicales. 

Mon propos se limitera au sciage des grumes dans leur pays d'origine. 
Il ne serait pas possible, en effet,   d'aborder le sciage des bois d'importation, 
pour lesauels le choix des équipements répond à des critères différents. 

Pour bien cadrer mon sujet,  j'emprunterai à Monsieur Brunet,   Directeur 
du Centre Technique d'i Boia a Paria,   la définition qu'il faisait de la 
scierie, dann l'article intitulé "l'équipement des scieries"! 

" La scierie est l'agent économique qui transforme le bois road, 
matériaux bruts rarement utilisables,   tel que,  en des semi-produits (les 
débits) pnrallélépipédiques entrant dans la construction des structures 
et de surface plus ou moins travaillante,  cette transformation préservant 
la plupart dea cr.^actéristiques mécaniques,  esthétiques,  etc.. présentes 
naturellement dans le matériau d'origine". 

Cette définition délimite, en mon sens,   assez précisément le sujet 
5, traiter.    C'est la scierie allant du pp.rc & grumes jusqu'au fardelage 
dos ¿eml-produits qui en sont issus,  en passant par le triage et le séchage. 
Bien -nie la scierie soit un tout économique qui devrait être étudié globale- 
ment,   il ne me semble pas possible de le faire dans le cadre qui m'est 
imparti, car des problèmes,  comme celui du parc à grumes ou celui du triage, 
ou encore celui du aéchale, mériteraient chacun un développement particulier 
de l'importance de la présente étude.    Je serai donc obligé de me délimiter 
au seul problème du sciage proprement dit. 



CRTTKRE5  W PASE 

La ForPt 

La  r.cierie a iti créée pour  l'exploitation de   IR. forêt.    C'est  là une 
évidence.     Cepcndnt,   1er,  fore" te  qui  couvrent   le  Monde  sont  heureusement. 
tres di f firent es  les unen  des autres,   co qui  donne une variati et une 
rlivcrsité presque   ir.finicr   aux bois qui   en  sont   issus,   ce qui   flit   à  la 
fois   leur attrait  r.t  leur  intérêt  économiques,   par cuite de  l'éventail 
technique  qu'il  permet  de   satisfaire. 

Mais  cette diversité     qui me  charme,   implique  cependant des noyenr.   tren 
différents d'exploitation.     Il  n'est pan,   en effet,   possible d'utiliser 
dee  techniruer,  identiques pour débiter les forêts denser et homogènes, 
constituées de boin de faible diamètre,   que  sont  les forfHs nordiques, 
que  pour débiter les forêts tempérées de feuillus,   plus dispersées,   dont 
les  individus sont  de dimension et de poids plu3  importants,  ou encore 
les  forêts tropicales constituées de peuplements heterogenen et d'individus 
Douvnnt atteindre des dimension?  imposantes. 

Deux éléments appara latent déjà comme ayant une  incidence primordiale 
"ur 1er. techniques de sciages 

- d'une part,   la dimension des prunes,   appelant telle ou telle 
technique,  OH'cl le a contribuée \ créer et a se perfectionner. 

- d'autre part,  In densité forestière,   qui  influe ouand a elle sur 
la capacité de la scierie,   qui pour s'accroître entraine l'évolution dea 
techniques. 

Mous évoquerons donc par la suite les concepts économiques qui,   alliés 
a la riensiti* du peuplement  forestier,   conditionnent la dimension de la 
scierie. 

Les caractéristiques spécifiques des variétés a débi+er (couleur, 
figuration,   grain,   résistance,   élasticité,   nervosité,   défauts,   etc.) 
induiront   la camme des utilisations possibles (charpente, menuiserie, 
ebanisterie,   parouet,   emballages,   traverses de  chemin de fer,   agencement 
portuaires,   etc.). 

Les caractéristiques spécifiques conditionnent: 

- d'une part,   la technologie du déhitnge 

- d'autre part,   la longueur maximum des débits, 

ce qui  influera sur l'organisation de la scierie et sur sa dimension,   en 
tant  que longueur de bâtiment,  notamment dans le cas des scieries 
mécanisées,  étant donné qu'il est nécessaire que la pièce de bois en cours 
d'usinage soit dégagée du poste précédent avant de pouvoir être engagé 
dans  le suivant. 

Je croirai utile de n'arrêter quelques instants sur le tenne de 
nervosité que je viens d'employer précédemment;   c'est un terme imagé que 
j'wploie pour désigner les tensions internes  incluses dans le bois. 

La Revue "Bois et Forêts des Tropiques"  a publié a ce sujet,  dans  eon 
numéro de  janvier/février 197 3,  un article fort  intéressant,  que je 
recommande a l'attention des  auditeurs. 

J 
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Ler tensions internes spécifiques de certaims rrsgrnoe;; et ri ino cHler-ci, 
de --.riainen origines, ont, on mon sons, unr incidence cUrootc sur In lonpucur 
maximum  den dibits pouvant   otre   realises. 

Parmi   les essences  concernées,   je  citerai,   \ titre   d'exemple non 
limitatif:   le hêtre,  l'eucalyptus,   le teck,  l'okoumé,   etc.,   et même 
certains   résineu:- de montagne.     L'opération dp  sciape   P.  pour e*"fet de libérer 
1er.  tensions incluses,   ce qai  a pour conséquence,   d'enpmdrcr une déformation 
K la fois de la piece de bois  qui   vient d'être d/tach^c,   mais ¿paiement de 
celle   restnnt à débiter dont  la  face sciée s'est  cintrée  lonpitudinnlement. 

J* ai  vu,  dans certains  cas,   après le premier trait   de scie,  des prumrv 
de   50 à 60 centimètres de diamètre  se déformer de plusieurs millimetres et 
même  de  plus de un centimetre.     Il  est évident,   alors,   que cette déformation 
engendrera des irrégularités d'épaisseur lors dr  l'exécution du trait 
suivant. 

Lee  forces en jeux sont  considérables et on peut  les  imapiner, en disant, 
qu'elles  sont égales à la force  qu'il faudrait appliquer pour remettre droite 
la piece  cintrée,  ce qui,   dans  le cas d'une grume de  3  à 4 mètres de lonp, 
de 5OO à 600 millimètres ài diamètre,   représente plusieurs tonnes. 

Il  me  semble évident que,   plus la grume è débiter sera longue et plus 
la fliehe  sera importante,   entraînant une mauvaise qualité des débits 
coorélative.    Dans le ose du Mitre,  cette tireur me paraît d'autant plus 
regrettable   que les débits sont en général destinés,   »oit à l'ébénisterie 
pour les bois de qualité,   soit à des traverses de chemin de ter, pour les 
bois de qualité inférieure. 

Dans le premier cas,   les débits sont utilisés en longueur courte, alors 
que dans le second cas,  la longueur courante des traverses n'excède pan 
2 m 60. 

C*est parce que j'ai vu commettre de telles erreurs que  je me permet 
de souligner spécialement oe point. 

Le climat, la nature du sol,   l'hyurographie,  les moyens de transport, 
pourront conditionner, dans certains cas,  l'acheminement des prumes ver? 
la scierie et auront par conséquent une incidence sur son régime de 
fonct i onneme nt. 

B.    L'economie 

1»    Taille et Environnement 

La taille de la scierie devrait être liée & ses possibilités 
économiques d'approvisionnement.    Il n'est pas possible de donner, dans 
eette étude, d«§ indications précises, en raison de la diversité 
économique existante dans les pays concernés. 

Je Berai donc obligé de m'en tenir aux principes essentiels. 
Le point de départ,  c'est  le prix de vente (prix du marché). 

Celui doit couvrir» 

- le benefice 
- les frais généraux et de vente 
- les frai« de transformation 
- les frais d'exploitation jusque sur le parc de la scierie 
- le ooût de la matière 



'.'.'lì nf re parai-*, pa- j n* ¿rrrm.nt H'ami'wr ici IPR deux pr-pr-ùrr- 
ponte'- -ui rescortent bcar.ou; plun den techniques-- adnin i!itr->t i vor-., (ine 
ri'' c"Ucs qui nous pre'nccupen i ; ,ie cr-oir n-r con+f ut^c de n'irrster 
pur  chacune den  pharspc  suivantes: 

Lea Frais dp ^ran^for* t. ion 

A un niveau  de   nroduction  donnée, M   de'oendrnn'.. 

_    dos  frais  de  mnin   ¡'oeuvre '-'ni   sont   confit ionne:; d'uno  part, 
par l'effectif  (sur  lequel   jou^a la technicité  'lu personnel   et,  de 
son encadrement),   et  d'autre  pi"t,  par le niveau dps saisirez. 

- den amortissements qui dépendront  des   inventissements. 

- des frais de  force motrice 

- den frais de maintenance liés à la qualification technique 
du personnel et  a la technicité du matériel. 

b.      Les Frais d'exploitation 

Comprenant : 

_ les frais de main d'oeuvre qui sont fonction des effectifs 
de la technicité du personnel et de son niveau d'encadrement et du 
niveau des salaires pratiqués. 

- l'amortissement du matériel d'exploitation et de 
l'infrastructure d'exploitation: les  investissements seront  d'autant 
plus grands,  que la densité1 forestière sera faible:   ils dépendront 
directement de  l'importance de l'infrastructure    existante ou de celle 
a créer. 

- les fraie de transport depuis la coupe jusqu'à la scierie, 
ils sont d'autant plus  grands que la densité  forestière sera plus 
faible. 

c.      Le Coût de la Matière 

Il depend essentiellement des conditions  locales parmi les- 
quelles,  il faut tenir compte dans certains  cas,  de la concurrence. 

Si celle-ci eriste,  plus on tendra à monopoliser un territoire 
et plus on se heurtera, à la concurrence qui,   pour préserver 3es 
sources d'approvisionnement,   tentera de faire de même en sur- 
enchérissant,   ce qui  a pour effet de faire monter le poste matière. 

Nous voyons donc que le densité forestière est liée, étroitement, 
aux coûts d'exploitation et a celui de la matière, qui vont, ensemble, 
déterminer la taille  économique de la scierie. 

2.    Taille et Rendement 

Le montant des ventes dépendra,  à la fois de la quantité des produits 
vendus et de leur qualité.    Suivant la facon dont le dlbitage est conduit, 
il  sera obtenu plus ou moins de produits (le reste constituant des 
déchets), mais aussi plus ou moins de produits de qualité se vendant 
plus ou moins chers. 

La qualité intrinsèque de la matière intervient à la fois sur la 
qualité des produits et  sur la qualité,  mais aussi (comme nous 1« verrons 
lorsque nous examinerons  les méthodes de débits)  sur la façon de débiter. 



Suivant   li  culliti   in+ri nnequp der,   Turins   et   1 •*   technologie  de 
H ibi t. age i   le   rendement   entrp   1,;  volume   de   í'rur.es  entrant   d->nr  1-i  .T.C>M' 
rt   1P volume dec  produit."  fui  en r;ont   i:-,fiun   peut  varier de   /,0 \   .      , 

Dann  le  en   dea  hoir;   tropicaux ou der, feuillus   tempe><*:i,   cette 
notion n'est  pi un  suffisant».     Il  faut   encore   tenir  compte  du pourcentage 
du bois  de qualité  (export)  par rapport   au  boi«  de  queliti   inférieur 
(local). 

Le   rendement   interviene  donc directement   sur le  volur.e  éconon-.iqur 
de  la scierie,   car plas   ii   est  faible  et  pi un   le volume der-  gmjner»   h 
exploiter est ^rand,   faisant ainsi croître  le  coût  de  la matière et 
celui der, frais  d'exploitation.     Il y a en fait  interréaction. 

"}.    Taille et   Investissements 

Les  investissements vont   jouer sur le compte d*exploitation en 
fonction de leur5! amortiBsementn. 

En principe,   plus  la main-d'oeuvre  sera chère,   et plus  il 3era 
possible de la remplacer par des investissements.  Au contraire,  plus: 
elle sera bon marché et plus il sera difficile de f»ire cette substitation. 

Toutefois,   cette  règle économique n'est  pas absolument mathématique. 
Le facteur humain reste,  en effet, un élément  important du rendement des 
scieries et autant plus que le degré de mécanisation de la ecierie est 
faible.    La mécanisation permet d'y palier dans une mpsure proportionnelle 
au niveau d'automatisation.    Par conséquent,   dans certains  cas,  un certain 
degré de mécanisation en réduisant la fatigue humaine améliore le 
rendement,  tant  qualità  if,  que quantitatif et s'il,  est difficile dans 
certaines hypthèses de  raisonner l'incidence économique de ces 
améliorations, on  constate,  néanmoins,   leur résultat our le compte 
d'exploitation. 

II      LES METHODES BE DEBITO 

Le rendement quantitatif de la matière (volume produit par rapport au 
volume grumes),  le rendement qualitatif et le  rendement des moyens de 
production sont étroitement liés (abstraction faite du facteur humain sur 
lequel nous reviendrons tout à l'heure),  d'une part a la qualité spécifique 
de la matière, et d'autre part & la méthode débit utilisée. 

Le qualité spécifique de la matière est ce qu'elle est» encore faut-il 
ne pas la gâcher par une méthode de blbit inadéquate ayant pour effet 
d'augmenter le volume des aohets,  ou encore de ne pas retirer la quintessence 
économique. 

En effet,  il n'est pas question, si eela doit augmenter le ooflt du produit, 
de pousser la recherche de qualité, si celle-ci n'est pas appréciée par les 
utilisateurs qui,  de ce fait, ne lui aoeordent pas de plus-value. 

Il est de mime essentiel que la méthode de débit soit conçue pour tirer 
le meilleur rendement économique de l'outil de travail,  ce qui tuppose, âwtm 
oertaina oaa, que des concessions soient faites,  soit I la qualité, soit I 
la quantité. 

Lorsqu'il s'agit de oréer une nouvelle scierie,  il est donc très 
important de definier les méthodes de débits convenables, ear elles vont, en 
fait, déterminer le ohoix des moyens à mettre en oeuvre pour aboutir a 
l'objectif. 



-(..- 

A.     DcMt-  sur Possen ci  Debits sur Qi artiere 

La recherche  de qualité consiste  à  orienter len débits en fonction 
de   li qualité"  intrinsèque  de la matière,   noit vers les débitB sur dosaes, 
iioit   vera 1er.  debiti;  sur quartiers. 

Ces deux types  de dibit  se distinjjuent   ]'un de l'autre par la façon 
dont   len cercles  de  croissance  sont situés  par rapport   a la largeur de  la 
planche. 

Dans le  cas de débita   sur quartiers,   les cercles de  croissance sont 
pratiquement  perpendiculaires a 1? largeur,   alors que dans les débits  sur 
dosses,   ils  eoupont  la planche dans le  sens de la largeu- (figure   l). 

débit  sur 
dor.se 

—   débit  sur 
quartier 

Figure 1 

Comne ces débits sont  inscrits sensiblement dans un cercle,   il existe 
bien entendu une  infinité de cas situés entre ces deux extrêmes. 

En tout cas,   les débits    ont assimilés aux débits sur quartiers  jusqu'au 
moment où les cercles de croissance coupent  la planche sensiblement à 45 . 
Dans ce cas,   il?  nont qualifiés de faux quartiers. 

Corme nous le verrons par la suite,   la recherche de qualité n'est pas 
nécessairement  liée a la recherche de débi+s sur quartiers.    C'est en 
particulier le cas des résineux,  pour lesquels le bois sans noeud prime 
généralement  pur lea bois  sur quartiers. 

I* débit  sur quartier« est généralement  recherché,   non seulement pour 
l'aspect qu'il  comporte et pour la beauté qui en résulte,  mais également 
pour la stabilite des produits. 



Fn  ffTot,   r'nrin  lc  oar.   do   dibitn  sur  qu^rtiern,   le:;   cor.t »••>: nt en   t^ridrnt 
*i   produira   unr   flo-non  nur   ohinp dr  In   plinto,   ?lorr.  nxie   dinr   Ir  ci"   dr 
diVita  nur do.-ßrr,   cl lrn   tondoni   ^  crier une (iéformition   dnnr   Ir  rm;-.  d< 
1"   lirffur mii   rismtf  dr   n'accor.p^rr i^leren4   dr  di normat ionr   'n-v'itudi'i.-i'f: 
oír,   en  raison  d':  la diovoir.n\moe dr  la  ^runo,   ii   ent   dirf"icilr  d'obten1*- 
pur toute   la  longueur,   der,   dibits par.~i \hi er  -my fibT".. 

Ler;  dibit;:   nur mnill en,   m\i   no peuvent   Pire rTfoetuiu   -rue  d-n-   lm  box- 
droitr;  de   fil,   ^cprisrntrnt   ir  aur.unin  de   dibit:; ¡uir quirtjerc. 

Noun   Ivon?   reorient i   (finire  ?)   troin r.iithodr:.! de   dibitr  mii   u prir.cntent 
un  iventail   dp  poüñibil itér   nour la rechoncho dr dibits   sur quirtiern. 

B 

Finire ? 



^'     Les Principal m  Méthoder de  Débits  et   1er-Grandes   FVillr- de Vn\p. 

Il   n'est  pps ponnible   ici d'exarincr m  retail   touter   les rét'ioder   de 
débit.      NOUR  non?  contenterons  donc  d'fP'Msvír 1er.   pluf,  usitée-. 

Conno  noun  venons   de   le  dire  précédemment,   ]a  méthode   de débit   découle 
en  orlimi   den qualités  intrinnenuen  de   1 -•*  metiere. 

Cependant,   une  ârv,  méthodes; de  dibit  utilisée  nour  le  debitare des  bois 
de  cruauté,   auf-si   bien des   résineux que  dec   feuillus ou   encore der  tropicaux, 
fait   abstraction à  cette  rc^le funerale;   c'ent  la métbode  dite du "plot" 
(fifure   3);   la prune   est  débitée  en  traitr,  nam] leles,   succes<úfi,   leg  ni anchen 
ne  sont  pas  délif-née-n   -  Ja  lille  ont   reconstituée,  pour  1 'empurre.     ]>ns   ce 
cas,   la proportion de   débit  nur quartiers  est  faible  p-^v rapport r>u débit 
sur dosses,   ce  qui   peut  paraître  illogique,   étant  donné  qu'il   s'ari t.   de   bois 
de  quai ite. 

Cependant, cette méthode correspond au besoin d'ébénisterie ou de la 
carrosserie, car elle permet de tirer facilement dos piooes courben dann 
les  largeB planches  qu'elle permet d'obtenir. 

Il y a lieu de considérer: 

qu'elle donne un rendement  volumétrione on bois débités p->r rapport 
aux bois en frumes très important. 

qu'a épaisseur égale des produits,   c'est la méthode oui demande 
le plus petit  nombre de traits de  scie. 

qu'elle nécessite  le minimum de matériel pour sa mise en oeuvre. 

Figure 3 



rirrct^rint îmior 

1.     Lp"  Résineux 

I.a méthode do débit,   v."   ?tre   inf': u^nc^r  p->r  ->P' 
oommines pratique^nt   &   tour,  Ics  renino')/:: 

- l'aubier est  pratiquerent  inexistant 

les noeuds  sont   envelopm*?  au  fur r+   * mesure  dr-   U   nmi"rs-'.irp 
et  sont  nitués,   dr  co  fn.it,   dn.nr   In   -/one du copiir,   tout.  -><> -^oins 
pour lr3 billers  dr pied. 

Le hois nans noeud,   recherche pour la Tie nui se rio  ou 1?   fabrication 
don  échelles,   certaines  caté.n-oriep de parTuetn ou df>  lambris,   se  trouve 
donc & la   périphérie. 

La méthode de débit  va permettre à la fois,   de tirer autour du coeur 
les boia de qualité et  dans  le coeur des débits de carpento,   d'emballage 
ou de coffrage,   suivant   la cruauté" propre de  la rrume. 

Lee dimensiona couranteo den charpentée oblir:en+  à produire des 
noyaux dont l'épaisseur correspondra à la largeur du débit déairé.     Los 
trois crorruir (figure ¿)   permettront de  .->e rendre corptr des méthodes 
les plup usuelles,  en fonction des dianètres des grumes. 

—«-- 
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Figure 4 

2*    Lta Feuillue ütempfere« 

IA»  interviennent d*autres considérations pour les bois de qualité 
qui sont destinés, en général,  à l'ébéniste rie. 

Leur grain, leur figuration, leur couleur, seront recherchés en même 
temps qu'ils devront êtr* débités pour obtenir des bois le3 plus stables 
possibles, tels que ceux issus de débits stfr quartiers. 

Généralement,  on se contente de la méthode du faux quartier,  car 
la méthode du vrai quartier est pratiquement trop coûteuse. 
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Le  hPtre   :•' apparente  p^r  cert unen  de   ser;   caractéristiquea   aux 
rameur,   car  il   comporte,   com:- r-  eux,   peu d'aubier,   alors qu'il   présente 
so'i^cnt  un  coeur  roufr  devant   être  éliminé.     Il   comporte,   par  contre,   de 
fo-"t> r,  tensi*-",^   intc-neB nui   néeenniteni   de^  précautionr,  particulières 
concernant   non  d^bitape pour  obtenir une certaine   régularité  d'épaisseur. 

\.     Les  Pois  Tropicaux 

L' ïubier est  pé'ne'ralefnent   important. 

Les tensions  internes  sont  souvent fortes et  se traduisent  par des 
fentes nombreuses.     Il n'y a pratiquement pas de noeuds,   les coeurs 
présentant  souvent des défauts   importants qui peuvent  obliger à les 
éliminer,   notamment s'il  s'agit  de coeurs spongieux ou pourris. 

a.    Les Grumes de Bois Rou^e de Qualité 

Elles sont utilisées surtout en menuiserie et en ebanisterie; 
il sera nécessaire de renheroher le maximum de débits sur quartiers. 
Les méthodes de débits devront être élaborées en fonction des 
diamètres des grumes et des défauts généraux qu'elles contiennent 
pour aboutir a ce résultat. 

La méthode du faux quartier,  citée précédemment,  est rarement 
employé en raison de la dimension des grumes et de Bon coût de 
production. 

On se contente généralement d'établir une méthode qui permet 
d'obtenir le maximum de débits sur quartiers,  compatible avec une 
commodité   de dêbitage qui respecte le rendement économique de la 
scierie (voir figure 7). 

Figure 7 
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b.     LOB Grünes de  Pois  Blanc on   de  Qualité  Gourante 

La,   il   n'est  pac   nécessaire  de  rechercher des débit F  nur 
ffuartierr;   il   s' agit  essentiellement  d'une met }^ode qui permei   de 
faciliter  ]••>. Manutention  des  débits  produits  et  d'obtenir un^  bonne 
stabilité  de   la ,-rune  sur le  chariot   à crûmes,   en Même tempe,  crue  de 
réalirer une bonne   répartition  des  charges  entre   les machines  devant 
concourir an debitare. 

Le méthode A (fif^ure 8)  convient  parfaitement à l'installation 
comportant  deux scies  de  tPte en tandem,   alora que  la méthode B 
(figure  B)  ne convient  par à ce genre d'installation. 

m 

\ 

\ 

y 

Figure 8 

Ce deux exemples démontrent  la nécessité de faire correspondre 
la méthode de débita avec lea moyens de production dont on dispose 
ou avec ceux que l'on souhaite mettre en oeuvre pour obtenir le 
rendement volumétrique  recherché. 

e.    Lea Boia Nerveux 

Dans ce cas, il faut utiliser une méthode de débits tan^entielle 
qui permet d'équilibrer des tensions en ]es libérant progressivement 
(voir  finire  9). 
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Figure 9 
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4.     La Hauteur de Traits  et  les Méthodes de Débit? 

Les  réflexions qui  vont   cuivre  concernent  entent rei ] ment   les  VOìR 
tropicaux  car il   est,   en  effet,   r^re  d'avoir a débiter des  bois de  nlun 
de   1  m  20,   1  m  3O de diamètre  en feuillu!?  et  encore   nlup on   rénineux. 

Par contre,   lee bois  tropicaux s'échelonnent entre  SO-60  cr- dp 
diamètre et  ? m et mfime  plus,   exceptionnellement. 

Au dessus d'une hauteur de trait de   1 m 20 à 1 m   30,   len  difficulté:; 
de sci-rge augmentent. 

a. En raison de la difficulté de tenir solidement  la prune sur lo 
chariot à l'aide des griffée qui sont plantées dans l'aubier ce qui 
crée un    effet d'entaille,   faisant fendre les fibres dans  lesquelles 
elles sont plantées. 

Lors des déplacements transversaux de la grume sur le  chariot, 
notamment pour donner l'épaisseur des débits,  des  zones ou sont 
plantées les griffes sont soumises a des efforts très importante 
du fait du frottement de  la grume sur les glissières du chariot, 
ce qui engendre un couple  important.    Le bois a donc tendance à 
jouer dans les griffes,   ce qui produit des défauts d'épaisseurs 
dans le sens de la largeur des planches débitées.    Pour éviter 
ce phénomène et aussi pour réduire  \B largeur des planchen débitées, 
on a recours a une méthode de débit comme celle représentée (figure 2B) 
tout au moins jusqu'à un certain diamètre des grumesî au-delà il faut 
recourir à l'ouverture des grumes à l'aide d'une scie à chaînes 
appropriée. 

b. En raison de la capacité de la dent à loger les copeaux détachés 
par elle et pour rendre cette capacité compatible,   il n'est 
possible de jouer que sur deux paramètres: 

- la vitesse d'avance qui réduit l'épaisseur du copeau, mais 
alors l'épaisseur de celui-ci s'écarte considérablement de 
l'épaisseur optimale et on ne fait plus qu'un grattage et la 
vitesse d'avance décroît plus vite que l'augmentation de la 
hauteur de coupe. 

- la hauteur de coupe. 

C'est oette dernière possibilité qui est préférable pour de 
multiples raisons et on peut l'obtenir de deux façons différentes: 

- en ouvrant toutes les grumes de plus de 1 m 20 - 1 m 30 de 
diamètre avec une scie à chaînes conçue à cet effet.    De 
toute façon il est indispensable de recourir à oette méthode 
pour les grumes dépassant un diamètre de 2 m, car celles-ci 
exoèdent des capacités maximales mêmes des machinen de tlte. 

- soit en organisant les méthodes de débits en conséquence pour 
les grumes de moins de 1 m 20 è 1 m 30 de diamètre comme nous 
venons de l'indiquer précédemment. 

La réduction de hauteur de coupe par le procédé que nous venons 
de décrire permet de réduire la capacité du matériel à mettre en 
oeuvre: 

- pour la scie de ttte sa capacité de passage sous guide se 
trouve considérablement réduite,  ce qui permet de  la réaliser 
avec des volants plus rapprochés déterminant des lames plus 
courtes, donc plus rigides et donc plus aptes à de  plus grandes 
vitesses d'avance.     Il y a donc là une relation de  cause à 
effet évidente. 



• 14- 

pour le  chariot   a grumes,   il   devient  possible   d'utiürer une 
machine  de moindre  capacité no inn  onéreuse  et.  moins  lourde, 
er  rrui  se  traduit  encore  par une  econome  de  puissance pour 
mouvoir le  chariot.     Dans  la pratique,   un chariot  d'ouverture 
1  m  r-0 entre   lame  et  griffes  est  suffisant  alors cru'un chariot, 
d'1  m RO et mSme  plus   serait  nécessaire  s:   l'on ne  recourait 
pas  a  l'ouverture  des  grumes.     La puissance  de  priffapie  peut 
être   réduite  et   les  prunes  sont  fixées  sur le   chariot  dans   des 
conditions de  stabilité beaucoup plus satisfaisante:- puisque 
l'on  supprime   la tendance  a rouler provenant   du frottement 
des  prumes sur les rlissieros du chariot  signalé précédement. 

-    pour les machines situées en aval  de la scie de tête 
notamment pour les délicieuses ou bien pour les? dispositifs 
de manutention qui relient  les machines entre  elles,   si  la 
scierie est du type à manutention continue.     De toute façon, 
les manipulations à chaque poste de reprise  sont moins pénibles 
donc plus rapides. 

Complémentairement l'ouverture des grumes a pour avantage de 
libérer" une partie des tensions internes contenues dans celle-ci, 
ce mii évite le risque de fente en cours de 3ciage. 

S.    Le Nombre de Traite et la Méthode Débits 

Comme nous 1»avons dit précédemment,  la méthode qui  conduit au plue 
petit nombre de traits de scie pour le débitage d'une grume est la 
méthode du plot. 

Pour illustrer notre remarque,  nous vous prions de vous reporter 
aux trois croquis (figure 10) représentant tous trois une grume de 
0 m 80 de diamètre débitée en épaisseur de 40 mm. 

La grume A nécessite 17 traits. 
La grume B nécessite 39 traits. 
La grume C nécessite 34 traits. 

Pigur« 10 



í.n   rai no. do   1 -   renaraue  que   noua   venoní;  fio   f-ur'-  précédei-Tien*, 
1«.  tempr;  rie   débitagr   ne   rcn pas   proport, lonncl   au  nonbre  <V   tr-'.i. t.n 
(eveep+ion   faite  oour   la gruñir   F,  qui   conduit   à uno  :rani pul at ior; 
e y tramèrent   importante,   cet  cxpmnle   n'p^an+    ionné  n^í   11 t >-r   .- > ! rr:!;f ) . 

Pour   illun+^er  notre  nroTion,   noun   avono   calcile   le   t,er:i'-;   de 
débita"-*;,   aur une   nme   de   *  r. ^0 de   di am M. re  do   volan+n  d'unf   grur-.e 
de Lauan,   r   '"  long débitée  en épainseur dp  -10 ;'ir. : 

En  ñü cm  dp   diamètre  le   tempri   dp  débit age  de  1 ~>  pruine   A prit 
de  41;*1   secondes,   celui  de   la  grum.e C  erst   de "^'l   secondes. 
L'augmentation  du temprj  n'eat  donc eue  de  70;' alora  aue 
l'augmentation  du nombre de   traite est  de   loùfo. 

Pour une  grume  de   1  m  S00 de  diamètre,   dont  le  tempe  de 
débitage est  de 1370secondes  pour la grume A et de  1,9?fi 
seconders peur  la grume C.     Le  temos de  fié* ni tage n'est  alors 
augmenté que  de AQ,   alors  mie  le nonbre de traits est  augmenté 
de   11^'. 

Nous trouvons la une confirmation précise  de  l'intérêt  de  réduire 
la hauteur de traits. 

La capacité de3 machines de  reprise conduit  du reste dans  la même 
direction la largeur maximum dea déligneuses excédant  rarement   1 m  300. 

Il est  rare dans une scierie de boia tropicaux qu'une seule 
méthode de débits puinse être pratiquée pour le débitage des grumes 
de diverse  essences et  de diverses qualités,   aussi  sera-t-il  très 
important  que le chef df   scierie programme soigneusement  le  travail 
de façon â tire^ le meilleur rendement des machines. 

Te ne voudrais pan m'étendre davantage sur ce problème de "êr.e 
que sur celui du rendement quantitatif oui résulte également  de 
la méthode de débits,   car ces problèmes ne sont pas en rapport direct 
avec la sélection des équipements. 

III    INVEHTAIBB DU MATERIEL EXISTANT 

Pour ordonner le problème,  il me semble indispensable de le diviser 
en un certain nombre de catégories, telles quel 

les machines de t8te 
lea machinée de reprise 
les déligneuses 

-      les tronçonneuses 

Â.      Les Machines de Tête 

1.    Les Sciée Alternatives 

a.    La Soie Alternative Verticale Mono-Lame 

Sa   réalisation n'est que la mécanisation du principe du sciage 
de long.    Elle n'est presque plus usitée en raison de la faiblesse 
de rendement qui résulte des inerties de son dispositif porte-lames 
qui limite la vitesse de coupe.    Elle est essentiellement 
constituée de trois éléments: 

- un bâti 
- un chariot porte-grumes 
- un dispositif d'avance de ce dernier 
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La  capacité  r:;t   1 initie  à der  {'runos;  do  0 m  ftOO &   1   m  de 
diamètre.     Travaillant   trail   par  trait,   rile  perrn. t do   réaliser 
+ .Tite nétho.ìo  ri<   débil   étant  donno   que   Ir  bois  peut  ótre  fixa  dans 
toutes  les  positions  voulue:;  nur  le   chariot,  â grumes.     Elle  permet 
dono d'adapter très  exactement   In  méthode  de  debitare  a  la aualité 
dt   la crime  cn cours  de  processus. 

1 .     L t .?"ie  Alternative  Horizontale  Mono-Lame 

Dans  son principe,   ce n'est que  la transposition a 90    de  la 
• achine  précédente.     Cependant,   cela    procure  deux avantages 
nouveaux  constituas  d'une  part,   par un porte-lame  pouvant   Pt re 
nlus Icnr;,   d'autre  part,   par un chariot plus  rustique permettant 
également  de fixer plus  solidement  la. ^rune.    De  ce fait,   cette 
machine   a été  surtout   développé  pour le  debitare  des grumes  de 
forts diamètres.     File présente  les mêmes  inconvénients que  la 
mrchino  nrécédente,   c'est-a-dire  un  tren  faible  rendement  qui 
résulte  d'une  faible vitesse de  coupe limitée par l'inertie des 
masses en mouvement aui ne  tolèrent  que de faibles viti.sses de 
battements.     La. machine verticale,   nous l'avons  vu précédement, 
offre une très  grande possibilité d'adaptation è.  toute méthode 
de débits du fait du chariot  qui   constitue une  équerre et  cnii 
permet  par conséquent  a tout moment  de  replacer la grume  nar 
rapport   à une  fa.ee  précédemment   Boite. 

Dane  le cas de la machine horizontale,, le chariot est plat 
et s'il   permet une  fixation solide de la grume,   il   rend ses 
retournements  longs et  difficiles.     En fait,   ce type de machine 
est surtout utilisé pour le debitare en plots.     La qualité de 
travail  produit  par une telle machine est généralement excellente 
et deux ou trois machines peuvent  sans inconvénient être conduites 
par un seul  homme en  raison de la lenteur de trn.vn.il;  le niveau 
de production se  situe donc au niveau de A  ou S n3 par équipe. 

c     La Scie  Alternative Multi-Lames 

Elle  constitue un dévelmremeni. de la scie verticale meno-lame. 
Pour palier a la faiblesse df   production de  cette dernière,   on a 
monté plusieurs  lames  en parallèle  capables d'effectuer en une 
seule passe l'ensemble, des traits de  scie parallèles devant être 
faits Gir' une grume. 

Ce faisant,   le procédé initial  a perdu de ca souplesse en 
nécessitant  le tri  des grumes par diamètre compatible avec le 
nombre et  le  réglage des lames montées dans le chassis.    Un 
perfectionnement,   apparu depuis quelques années  seulement,   a permis 
de modifier instatanément sur certaines machines l'écartement des 
lames,   ce qui  réduit la contrainte précédente,   sans toutefois  la 
faire disparaître. 

Le classement  des grumes en diamètres est une opération coûteuse 
en matériel   et en personnel:    elle  recquiert  de  plus un emplacement 
important.    Par contre,  elle simplifie dans une  certaine mesure 
le3 problèmes de  triage des produits. 

Le  rendement  des machines dépend directement  de la vitesre 
de  coupe  qui neut-Ptrr  obtenue.    Elle est exprimée en nombre de 
coupes  par minute.     Des  recherches  récentes  ont  été menées pour 
réduire  les  inerties  des équipages      mobiles qui   sont liés è. la 
largeur du  cadre:     les machines  rapides  ont  une   capacité de 
passade  de   l'ordre  de  7<X) mm.     Toutefois  il   est   fabrirme  des 
machiner    >iir-ii'a  une   onacité  de   l'ardre  de   1  m  mais  dont   la 
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Le   ruir-bw   de   H/ er,  ont   uniti   p-ir   la nu i.:s-nor   prit in-ternent 
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Rt  de   petite  diane+res  tels  que   les  résineux  nordiques  pour  lr 
sciite  desquels  elle  a été  crue  et   pour  lequel 
développé. 
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Par  contre,   elle   ne  convient   pan  pour  le   débit ve  des  (~ros. 
bois  ou  encore pour celui   des  essences  qui  exigent  d'adopter en 
permanence  le mode de débit  à la ornaiité de  la grume.    C'est  une 
machine qui  se prête T. i eux a l'utilisation en tandem (une machine 
ouvrant   la grume  et   h  seconde  reprenant   le  noyau)  que  d'Être 
utilisée  seule pour effectuer les  doux  opérations  ci-dessus.     Par 
suite  de   la nécessité  du  trier  les  grumte  et  de  non  aptitude  à 
6tre  utilisée  en tandem,   elle  se  prête  davantage  h  dis  productions 
d'une    a-r'aine  importance:   un tander;  étant  capable d'une  production 
se  situant   entre   I^O/^O m} et   ??0/?r0 m 3 par  jour par équipe, 
suivant   le  diamètre moyen des  grumes  débitées. 

L'initiative du scieur conduisant  la machine eat   très  réduite 
puisqu'il   reçoit den* grumes semblables  en di line tre et en qualité 
ronver.ant   mi réglage des  Iwnes montées  sur le châssis.    On peut 
donc dire que  le facteur humain est réduit. 

Comme  on  peut   s'en  rendre-  compte,   en se  rappariant,  au  chapitre' 
des méthodes  di   débita,   cette machine  est   peu  adaptée  aux  débitée 
des  feuillus  qui  exigent  une  souplesse  d'adf.pt'> ti on  aux dimensions 
et  h  la qualité de   ]a grume beaucoup plus grande.     Tl   ont   évident 
que  cette mnoMne  n'est  pas  du   tout   --d^ptée  au débita-r  deo  bois 
tropicaux. 

La ocie Circulaire 

Les  Scies Mono-Lame ou à Lames Superposées» 

leur  constitution  est   identimie,   à  l'exception    •">! bâti   de 
scie  lui-même,   à celle  des  scies  alternatives     vert tersi IG, 

à-dire au'el les, comprennent un bâti de  scie,   un 
grumes et un dispositif de traction du chariot. 

c'est- 
chariot  por+e- 

Elles ont donc une  souplesse  identique a oeil e  des 3cies 
alternatives? verticales mono-lame  et elles peuvent  s'adapter 
instantanément a toute méthode de débits même  en cours de débit -...^ 
d'une grume. 

C'est une des machines des plu3 anciennes qui ait  été  réalisée, 
extrêmement  rustique,   elle permet  d'obtenir de grandes vitesse df 
coupe (6O/65 m/s),   étant donné que l'outil est  animé  d'un mouvement 
continu qui  possede  très peu d'inertie. 
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Un autre de cer.  principaux handicaps?  réside dann  la difficult*? 
de préparer la lane de scie dont  le plante et   In tenaionna/^e  sont 
extrêmement  difficiles,   alora  "rue  1'affût"^o  présente  pou de 
difficult/  '-urtou+   avec  la  technique  des  dent?:   rapportées.     Le 
planale  et  le   tensionnafe  étant   rarenent  parfai+s,   il   arrive 
freruer.ment   que  la  lorie  tourne   légèrement  voilée,   ce  qui  aulente 
encore   l'épaisseur du trnit   de  scie produit. 

Pour palier à cet   inconvénient,   les  constructeurs  ont   ir^riné 
de  réaliser den machines  à deux arbrer   superposer;  léfèrement 
décalés  dan?   le  sens  du  sciape  de manière a ce  que  les deux  lamer; 
aient  un  iéfer recouvrement   par rapport   à l'horizontale.     Itens  ce 
cas,   1?. bauten1' de  traits se trouve strictement  limitée,   puisqu'il 
n'est p-iuc porsible de recourir a une méthode de débita telle  mie 
celle nouR venons ue  citer ci-dessua.     Quoi qu'il en  goit,   il  est 
difficile,   avec une  telle machine,   de tomber en desrour, d'une 
épaisseur de  traita  de 7  à 8 mm. 

En fin de  compte,   nous  noun trouvons devant une architecture 
tout a fait  semblable,   à l'exception du bâti,   à celle d'une  scie 
a ruban à grumes.     La seule différence   importante prévient  de  la 
différence de  prix entre  le bâti  de scie à ruban à grumes et  celui 
d'une bâti de doie o i roulai re, oe dernier ayant toutefois l'avantage 
de la rusticité.    Mais oet écart de prix rapporté à la valeur globale 
de l'ensemble ne représente qu'une différence faible en pourcentage, 
al orb    que les frais d'exploitation sont à l'inverse. 

Il  est difficile  de parler de  capacités de production pour un 
tel type de machine,   car celui-ci va varier consider ib'ement  tout 
d'abord  en fonction des diamètres de grumes débitées,   ensuite    en 
fonction de  la méthode de débit  employée,   enfin en fonction du 
niveau technique du chariot  et  du treuil.    En réalité  la production 
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entre quelques metres  cubes au minimum et avoisiner 
mètres cubes au maximum.    Le facteur humain sera tres 
l'utilisation d'une telle machine,   dont  la qualité 
la souplesse,   qui  nécessite par voie  de conséquence 
initiative de  la part  de l'opérateur en même temps 
s de rapidité,   car le trait de scie  est vite fait, 
chariot à très grande vitesse sont  rapides et, par 
se trouve devant une succession d'opérations qui est 

-•     Les Scies Circulaires Multi-Lames 

Elles se sont  développées dans les pays Scandinaves pour le 
débitage des bois résineux de petits diamètres de qualité homogene. 
L'utilisation de soieB coniques permet d'obtenir des épaisseurs de 
traits de 3 mm 8 au mieux,  pouvant aller jusqu'à 5 mm au pire,  ce 
qui approche beaucoup des performances de soies à ruban de grand 
diamStre.    Toutefois, malgré l'utilisation de lames de 1 m 20 de 
diamètre,  leur capacité en hauteur de traits limite leur utilisation 
à des grumes 0   5OO maximum, décroissant au fur et à mesure de 
l'usure de la lame. 

Ce genre de machine fonctionne un petit peu comme une scie 
alternative multiple, mais avec beaucoup plus de souplesse car à 
chaque opération il n'est effectué que deux traits d* scie dont 
l'écartement est instantément réglable, ce qui peut éviter le tri 
des grumes sur le parc à grumes avec comme contrepartie un problème 
de triage des débits un peu plus compliqués. 

La grume peut-être passée deux fois sur la même soie de tête, 
de façon & enlever les quatre dosses et à obtenir un noyau ou bien 
encore être débitée sur un tandem de deux soies ou la deuxième 
maohine peut également être une machine trois lames.    La capacité 
de rendement d'une installation comprenant un tandem scie double, 
scie tripla, est de l'ordre de 200 m3 grumes par équipe. 

Mous sommée là en face d'une technique concurrente à oelle 
de la scie alternative multiple,  oar elle s'applique aux mêmes 
essences et aux mêmes diamètres de bois.   La perte au trait est 
similaire,  la capacité de rendement est semblable, mais par contre, 
le coût de l'installation est nettement inférieur: tout d'abord 
au niveau du prix des machines et ensuite au niveau des frais 
d'installation, car il n'y a pas d'alternanoes à absorber,  comme 
dans le cas des soies alternatives, et les massifs peuvent donc 
être beaucoup plus légers. 

3.    I* 3oie à Ruban 

»•   **• Machines Verticales 

Comme nous l'avons dit tout à l'heure, nous sommes ioi en 
présence d'une maohine qui a une structure oomparable à oelle 
de la soie circulaire mono-lame, à la différence pria du bâti. 
aux éléments essentiels, btti,  chariots, treuils, peuvent être 
adjoints, comme du reste dans le oas de la soie oiroulaire, une 
série d'acoessoires tels quei deck d* amenais des gruaen, dispositif 
de chargement des grumes sur le chariot, tourne-grumes, trains de 
rouleaux d'évacuation,machine de prédélignage,  eto. 
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En ce qui  concerne les scieo  circulaire3,   nous sommes Paese« 
rapidement^ les divers éléments  constipants;  nous  oroyon. qu'il 
est maintenant opportun de s'arrêter un peu plus longuement   sur 
-eux constituant une scie à ruban à grumes,   car les  remarques que 
rZl noürronHonnuler,   notaient  en ce qui  concerne   les chariots 
"lesTreuïïs!  seront'également valables pour les sees circulaires. 

i.        Les Bâtis    (voir Annexe  1) 

Ils  sont  caractérisés par: 

- le diamètre des volants 
- la capacité de passage sous guide,  autrement dit 

la hauteur de traits réalisable 

La gamme de diamètres est très étendue:    elle va 
pratiquement  de 1 m 10 à 3 m.    La vitesse d'avance    vitesse 
d?sciage)  est en raison directe de la rig dite de la lame 
qui elle-même est caractérisée par son épaisseur et par sa 

largeur. 

Par suite du pliement qui  lui est  imposé au passage sur 
les volants,   et de la fatigue importante qui en resume, 
l'éoaisseur des lames sera rigoureusement proportionnée 
au diamet« des volants - en général 1/1OOO du diamètre.    On a 
Le   été conduit, pour obtenir de grandes vitesses d'avance, 
J "réaliser Ts machines de diamètres de plus en plus grands: 
Tes récents développements de la technique (ort«.tation 
symétrique et simultanée des deux volants) ont P«»j! d,?JJ"lr 

U, tensions de montage de lames beaucoup plus J«Jw,   lw 
conférant aussi une rigidité    accrue,  ce qui P»»«**'*1*'• 
Ses diamètres de volants plus petits,  d'obtenir des *•<""»£ 
comparables â ceux produits précédemment.    Par des volants de 
pîus^ands diamètres, de telle sorte que le plus ?%*»**• 
de machines produit se situe actuallement entre  1 m 40 et 
1 m 80 de diamètre. 

on a Pour améliorer la qualité du guidage de lame, 
tendance a remplacer les guides-lames parallèles par de. guides 
à pression dont le principe consiste à mettre le volant du haut 
en retrait du plan vertical de la lame,   de façon à ce que 
celle-ci brise *ur le guide du haut par lequel passe le plan 
vertical. 

La rigidité de la lame dépend encore de la longueur du 
brin liVir« entre les deux volants,  qui,   par ailleurs, 
déterminent la capacité de hauteur de coupe de la «£;»••    f 
général,   les machines sont fabriquées en plusieurs hauteurs de 
Joupe et il convient donc de choisir soigneusement «»«•• 
correspondant le mieux aux besoins,  après étude approfondie de 
la méthode de débit. 

Les diamètres des volants devront être choisis en raison: 

- de la production désirée!  il n'y a pas de relation 
directe entre le diamètre des grumes et les diamètres 
des volants, tout au moins jusqu'à une certaine limite; 
c'est surtout la notion de production qui prime. 

- de la difficulté de sciage de certaines essences - 
l'azobé par exemple - qui nécessite des machines de 
0 16O à 18O au minimum. 
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- du diamètre des   grumes.     Plus   la machine  sera de 
grand diamètre,   et plus   il sera facile  d'effectupr 
le  sciage  d'une   grume  de grand  diamètre. 

En  fin de   compte,   c'est   toujours  en fonction de   la 
rigidité  de l'outil  que   le choix doit  être fait. 

La vitesse de coupe est  en harmonie du diamètre  den 
volants et l'éventail  est largement ouvert -  aucune  limitation 
vers le bas - et maximum  'jO/s  pour les machines de grand 
diamètre. 

La capacité de production peut-être notoirement  augmentée 
(25$ environ) par l'utilisation de lames double coupes,  surtout 
dans le  cas de  résineux ou de  feuillus tendres.    Ces  lames 
nécessitent des soins un peu plus attentifs et  un peu plus précis 
que des lames mono-coupe.    Pour le moment il  n'est pas adapté 
à de grandes hauteurs de coupe.     Il ne  s'adapte pan non plus  aux 
boi« difficiles. 

Lee principales qualités  recherchées dans une  scie à 
ruban sont i 

- une machine rigide 

- une géométrie 1% plus parfaite  possible 

- un judicieux équilibre dans la répartition relative 
de la masse du volant du haut par rapport à celle 
du volant du bas 

- un équilibre soigné (dynamique) des masses en mouvement 

- une parfaite éjection das sciures 

ii.     Les Chariots (voir Annex« 2) 

Ils sont fabriqués dans des capacités de 0,800m 
| d'ouverture entre lamas et griffes jusqu'à 2 m  100.     Ils 
I peuvent ft ret 

• à griff age manuel 
- a griff age électrique 
- i griff age pneumatique 
- à griff «g« hydraulique 

La choix antre cas divers systèmes sera fonction de la 
product i on déliré«. 

Le griffa«« manuel est lent et il conviant à de toutes 
petites productions»    il offra évidemment l'avantage d'une 
tris grande simplicité. 

Le griff age électrique peut-être soit télécommandé depuis 
le post« du scieur, soit commandé sur chaque griffe.    Il peut 
encore comprendre la combinaison des deux systèmes. 

Le system« télécommandé convient à des installations 
plus évoluées,  alors que le système à commandé sur chaque 
griffe n'est qu'une amélioration du griff age manuel,  dont il 
a le mérite de supprimer l'effort demandé au servant. 
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Le griff age électrique permet d'obtenir un griffade 
puissent mais lent  comparativement au griffage  pneumatique. 
Il   convient bien par conséquent pour lea boia de  fort» 
diamètres  ainsi que pour les bois durs.     Il présente par contre 
une  certaine fragilité. 

Le griffage pneumatique est plus rapide,   il  peut  aller 
jusqu'à une vitesse de  2 m/s et   il est  le plus  robuste,  mais 
3a puissance de griffage est  limitée,  et,   à notre avis,   il est 
à éviter pour des  chariots ayant plus de  1 m 50 d'ouverture. 

Le griffage hydraulique est puissant. Il est moins 
rapide que le griffage pneumatique et moins ruEtique. Il 
est,  à notre avis,   la meiulleure solution pour les gros boiB. 

Le système de division peut-être soit manuel,  soit 
automatique et,  dans ce dernier cas,  il peut-être mono- ou 
bi-vitesses.    Dans le cas du mono-vitesse,  les vitesses de 
division plafonnent aux environs de 3 m/min.,   alors que dans 
le cas de bi-vitesses elles peuvent atteindre  10 à 12 m/min. 
en grande vitesse,  alors qu'elles sont limité« à 1 m - 1 m 50 
en vitesse lente.    Le problème est un problème de précision et 
celle-ci est en rapport avec la vitesse de déplacement! c'est 
ce qui conduit à utiliser un système à deux vitesses au-delà 
d'une vitesse de 3 m/«» 

Il existe toute une série de systèmes plu« ou moins 
perfectionnés, plus ou moins universels, plu« ou moin« fiable«. 
C'est la fiabilité qui doit être recherchée en premier par 
rapport à l'objectif de production souhaité«. 

Les chariots doivent être extrémeme:* robuste« en raison 
de« chocs auxquels ils «ont soumis, surtout dan« le cas 
d'installation« automatique« et des efforts auxquels ils doivent 
ré»i«ter «ous l'effet d« la libération des contraintes des grumes. 
La construction tout acier est donc de très loin préférable à 
de« constructions plus ou moin« composite«. « 

Les glissières sont les points de fatique principaux. 
L'un des derniers progrès réalisés en ce qui concerne a 
consisté à les équiper d« bandes de gli««em«nt  inter- 
changeables, ce qui supprime tout réusinage pour effectuer 
la rénovation d'un chariot.    Cette opération «• trouve de ce 
fait à la portée de l'utilisateur et,  sans que 1« chariot ait 
besoin de revenir en usine. 

iii.    Les Treuils de Traction 

Ils sont soitt 

- à friction 
- électriques 
- hydrauliques 

La gamme de puissance peut varier entre deux chevaux et 
2^0 CV.    Le choix doit donc être fait en fonotion à« la 
production désiré«, du «ystès» de soiage (all«r «iapleaent ou 
aller-retour), d« la nature de« bois & sciar,  qui, en fonotion 
d« leur« difficultés exigeront plus ou moins de régularité dans 
l'avance. 



Le  système   à  friction procédant par tout  ou  rien  est 
celui qui  donne  la moins bonne régularité dans l'avance  alors 
que   le système  hydraulique  peut  donner à basse vitesse  des 
avances saccadées. 

La scie à ruban à grumes est  capable de s'adapter à tous 
les débits   comme  à tous  les diamètres de grumes,   sans triage 
préalable de  cellea-ci dans lesquelles la recherche de qualité 
peut être  effectuée au fur et a mesure du débitage. 

C'est   donc  la machine la plus souple de toutes celles 
que nous avons étudiées  jusque là. 

En ce qui concerne  le facteur humain, nous ferons en ce 
qui la concerne la même remarque que celle que nous formulions 
pour la scie circulaire«     elle recquiert,   pour la servir,   un 
homme capable d'initiatives et d'une activité répétitive car 
là encore les traits de scie sont vite faits et la répétition 
des manoeuvres est rapide. 

La capacité de production journalière d'une telle machine 
est comprise entre quelques mitres cubes pour les petites 
machines rustiques jusqu'à 200 et  250 m3/grumes pour les 
plus évoluées et sous réserve qu'elles soient servies par 
des machines de reprise tels les dédoubleurs. 

L'épaisseur de traits est la plus faible de toutes les 
sciée à gruñes - 16 à 17/lOème      pour les scies de 110« 
27 à 33eme pour les scies de 180.    C'est un facteur important, 
sachant que la quantité de sciures produites représente 
néanmoins 6 à 10)1 du volume des grumes débitées. 

Dans le cas du débitage des bois tropicaux, deux scies 
à grumes pourront avantageusement être utilisées en tandem. 

b.    Les Scies & Ruban Vertióle» Doubles (voir figure 12) 

Elles sont constituées de deux bttis montés sur une même 
glissière et pouvant tire écartées instantanément par un système 
de divisions,  suivant la nature des débits à effectuer. 

L'aménage des grumes est réalisée par une chaîne sans fin. 
Le prinoipe est dono identique à celui d'une scie circulaire 
double,  l'épaisseur ds traits étant,  toutefois, plus faible et 
la oapacité en diamètres étant plus grande {0 800); elle s'adapte 
parfaitement au débitage des résineux suivant la méthode des 
noyaux.    Les productions réalisées peuvent atteindre des chiffres 
importants, suivant le diamètre moyen des grumes - 200 à 600 m3/ 
grumes, par équipe.    Cette technique a tendance I se substituer 
en de nombreux oas à l'utilisation dss alternatives multiples, 
en raison de leur production supérieure, de l'éoonomie de traits 
qu'elles permettent d*obtenir, de la souplesse d'adaptation qui 
peut,  soit supprimer,  soit limiter le triags des grumes.    Leur 
oapacité supérieure peut également supprimer l'installation de 
lignas ds ruban destinées a débiter les grumes dépassant la 
capaoité des alternatives multiples,  lignes de ruban que l'on 
trouva très souvent dans les installations d'alternatives multiples. 
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La Bcie  double peut soit  enlever les quatre doeses,   à 
condition de  passer deux fois  la grume sur la machine,  soit être 
utilisée en tandem avec une  autre machine double,   soit encore être 
utilisée en tandem avec une machine quadruple travaillant exactement 
comme  une dé ligneuse multiple. 

Dans la plupart des cas,   il est  indispensable  d'utiliser ui. 
dédoubleur pour parachever les débits. 

c.    Les Machines Horizontales 

Elles sont généralement utilisées au débit age de grumes de 
grands diamètres; elles sont un peu ce qu'est la scie alternative 
horizontale par rapport à la scie alternative verticale mono-lame. 
Elles conviennent bien au débit age en piota mais tolèrent 
difficilement le retournement exigé par les autres méthodes de 
débits. 

Leur capacité de production est plus faible,   tout d'abord par 
suite de« difficultés d'évacuation des sciures,  ensuite du fait 
de leur architecture.    En effet,  le bftti est placé à une certaine 
hauteur du sol sur des glissières verticales, nécessitant des jeux 
de fonctionnement de nature à engendrer des vibrations; par contre 
leur chariot est simple, mais les planches débitées restant sur 
la grume ont tendance à serrer sur la lame et il faut attendre 
qu'elles soient évacuées pour pouvoir ramener la chariot en 
arrière, d'où une nouvelle source de ralentissement de la 
production. 

Elles sont réalisées dans une gamme de diamètre de volants 
allant de 1 m 10 à 1 m 80. 

Elles peuvent être dotées d'un certain nombre de perfection- 
nements tels que des prédéligneuses. 

Bien que plus économiques qu'une scie à ruban verticale, 
leur développement est resté très limité par suite des 
inconvénients de fonctionnement que je viens de signaler. 

4»    Lee Fraiseuses 

Elles représentent la dernière évolution de la technique.    Elles 
sont été crées dans trois but: 

éliminer les dosses et  les difficultés de transport qu'elles 
créent 

supprimer une partie de  la perte de boiB résultant du passage 
des lames 

augmenter la capacité de  production 

Divers procédés sont apparus: 

Le procédé tangentiel dont le principal  inconvénient est de 
ne pas produire des plaquettes de longueur régulière. 

Le procédé de fraisage en bout pour lequel divers systèmes 
de fraises ont été conçus avec des résultats très variables, 
tant en ce qui concerne  l'état de surface de  la face sciée. 
La tendance à faire sauter les noeuds est plus ou moins accentuée 
en fonction de la qualité de  l'outil utilisée. 
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Figure  13      Tlte de Fraisage pour Scie l Ruban à Grumes 



De même,   on constate  aérez  fréquemment  un arrachement 
derrière leB noeude,   là encore plus ou moins accentué 
suivant la qualité  de  l'outil.    Pour éviter ces   inconvénients, 
certains constructeurs  ont muni  la fraise de secteur de  scie 
circulaire:  dans ce  cae,   l'un des avantages du fraisage 
résidant dans l'économie de la perte du trait de  scie se 
trouve supprimé.     De  plus,   il de/ient nécessaire  de séparer 
les plaquettes 6n la sciure produite par les segments de scie 
circulaire. 

Les vitesses d'avance peuvent varier dans un rapport  de  1  à 4, 
suivant la tête de fraisage employée,  autrement dit,  suivant là 
qualité de l'outil.    Les plus grandes vitesses obtenues semblent 
se situer autour de 15O m/min. (30 grumes de 4 m à la min.) et dans 
ce cas il est possible d'obtenir pour une installation constituée 
d'un tandem une production de l'ordre de 1,100 à 1,400 irß/grumee par 
équipe,   suivant le diamètre moyen des grumes. 

Ces fraiseuses peuvent s'acooupler à des actes à ruban doubles 
permettant ainsi de réaliser 4 traits simultanément. 

Le procédé est,  toutefois,  limité aux petites grumes (moins de 
50 cm de diamètre) débitées suivant la méthode du noyai'. 

Ces machines peuvent usiner successivement des diamètres de grumes 
variables tels qu'ils se présentent sans vriage préalable; toutefois, 
leur rendement est abaissé par suite du temps nécessaire au réglage 
des machines.   Les plus grandes productions sont obtenues en triant 
les grumes en un certain nombre de diamètres compatible avec un 
réglage près détermina; ce réglage peut-être modifié par campagne 
de 10 minutes a J- d'heure;  ce qui permet de réaliser un stock tampon 
intermédiaire relativement faible,  et d'éoouler les grumes telles 
qu'elles arrivent de la forêt sans tri intermédiaire sur le parc. 

Bien entendu, elles ne conviennent qu'à des bois homogènes et ne 
permettent pas de modifier la méthode de débit en cours de débit age. 

Elles ne peuvent s'adapter également qu'à des productions très 
élevées; nous assistons là en fait à une nouvelle étape des techniques 
qui permettent d'obtenir une plus grande production par homme employé 
au débitage. 

Le facteur humain se situe entre celui nécessaire à la conduite 
des alternatives et celui nécessaire à la conduite des scies à ruban. 

L'entretien des outils de fraisage est certainement le plus simple 
de tous les outils utilisés au débitage. 

fite de Fraisage pour Scie à Ruban à Grumes (voir figure 13) 

Il existe également des têtes de fraisage destinées à être 
montées devant une scie à ruban à grumes.    Elles permettent de 
transformer Isa dosses en plaquettes et d'éviter les difficultés de 
transport qu'elles procurent.    Elles permettent encore d'éviter la 
perte aux traita simultanément.    Elles contribuent dono d'autant plus 
I l'augmentation de production de la soie de tête que le nombre de 
retournement de la grume est grand«    Elles simplifient enfin les 
opérations de dédoublage ultérieures. 
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B.      I^fl Machine« de Reprise 

Dane tous les cas,  sauf ceux de: 
_    la scie alternative verticale mono-lame 
_    la scie alternative horizontale 
_   la scie a ruban horizontale 

.     ,.,    +<-.,„ & la scie de tête comme scie 
il est possible d'utiliser ^^^^1* première d'un certain nombre 
de reprise,  la deuxième ^^t^owES •rendement proportionnellement 
de traits de scie,  ce qui »^ **£*£„ petite,  il est alors possible 
plu. important.    La F««» ****!• cwacîté donc plus économique, 
d' installer une machine de moindre capacix« u 

i— Am mnrise sont au nombre de trois! Les principales machines de repris« w« ~* 

_   les .cieB à refendre 
-   les scies à chariot libre 
.   les scies à table à rouleaux 

1.   t.., a^i«, à Refendre    (voir Annexe 3) 

tirer de. planches.   Ill«« «vitenx cirCulaire.    Ce «ont 
dernière do««e «ur la scie de tfte a ru     , % circulaire 
essentiellement le complement d« instai i.wn a 
ou I frmi... 

rrsK isszz -äTU »—»-• 
Ell«     M   dlVlMIlt  •»  »»»•  «,•",,4••  <»t*«0ri"' 

.     U. .01« .irmi»», utili— .»rtout P°<" lM "•*"•' 
grume.. 

.     U. scie. I ruban verticale, .impie« ~«jf^ «^T. 80. 
briquée, dan. de. "«*"£,* 5ÎSÎIr1.i machine, à 
U,f ^aur^ntl^ aÌiìe„;Ìes «t Macules automatiquement. 
S«ÄSÄ S-t I—** le. vibration, du 
Siflor. de%on chargent «ir la machine. 

U.divi.io-^ 
SSlST.irlSinéH^plir en particulier, d«. 
U ca» d'un circuit d« débitai« en continu. 

n •••fit * »«**«•• *• «PMlàM Productions *•"• U8<lU0U0' 
1.« boi. .« «uiv«nt «il •• touchant. 

¿- . »M tita «rande importance dan. la conduite 
U facteur hwain «^J*»• fJJJ^Vitre rfduit, au niveau 
? r%:S^"UTa rJaîUaUcn Sentré. et d. .ortie 
lttc:aU^rq»iTcono*r«nt considérablement la fmtigue d.. 

servants. 
u.« .ci«, à ruban horisontale. offr«nt pratiquement lM M««« 

" ÎSiîïta.^u7le« »achine, verticales.   Uur chargement est 
possibilité. <n» *•• J"*0"*" ,      gcieB verticales tant qu« 
peut-être plu. ai.é que jur **-¿«£ t automatique. 
Äe^rTa»S. ^birpeuî-îwarge Tmlme sectionné, de 
Le guide •••x *"       deuTbois simultanément.    Cependant, 

£:^r.Ä• «. ».»» *»- ««»•«• «- **»• 
les machines verticales. 



-?9- 

2. Les Scies à Chariot Libre 

Elles ont été créées à l'origine pour le débitage de  grumes 
puis petit à petit elles ont évolué  vers  l'utilisation en  seien de 
reprise pour refendre  les plateaux ou les  noyaux débités   sur les  scies 
de tête.    Elles ont été dotées récemment  de  rouleaux presseurs ¡jui 
permettent le débitage de dosses. 

C'est en fait une machine qui convient  de plus en plus aux 
installations de débitage de feuillus durs dans lesquelles elles 
peuvent encore servir au débitage de traverses de chemin de fer 
comme à celui des petites grumes courtes provenant de coupes de 
redress age. 

Elles sont construites dans des diamètres de volants  de 
1 m  10 et  ' m 30. 

3. Les Scies a Table à Rouleaux    (voir Annexe 4) 

Fabriquées jusque là seulement en 1 m  10 de diamètre de volant, 
elles sont utilisées à la production de frises à parquet et d'avivés 
de feuillus durs, soit débitées dans des plateaux dont l'épaisseur 
est égale a la largeur de la frise,   soit dans les planches dont 
l'épaisseur est égale a celle des produits. 

Elles peuvent Itre dotées d'un dispositif d'entraînement aller 
et retour qui permet a un seul homme de les faire fonctionner. 

C.      Les Délianeuses 

Il existe toute une gamme de machines de diverses capacités, tuit en 
épaisseur qu'en largeur.    Les combinations d'équipement sont nombreuses. 

La capacité maximale en hauteur est en général de 150mm,  alors que 
la capacité en largeur est de l'ordre de 1 m 300. 

Cet éventail de machines peut donc oouvrir l'ensemble des besoins 
allant des résineux jusqu'aux bois tropicaux. 

Elles peuvent Itre complétées par divers aménagements d'alimentation 
ou de séparations en sortie des planches et de« délignures. 

Nous voyons apparaître actuellement des fraiseuses pouvant remplacer 
les dé ligneuses; il s'agit oependant de machines beaucoup plus coûteuses, 
plus productives mais dans lesquelles les problèmes posés par les noeuds 
ne semblent pas enoore complètement résolus. 
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CONCLUSION 

Pour tenniner,   je m'excuse de ne pas  aborder  le problème des tronçonneuses 
mais  je  pense qu'il  s'agit beaucoup plus d'un problème d'aménagement que  d un 
problème de machines. 

Je voudrais  cependant encore dire deux mots sur la conception des scieries. 
Nous venons de voir qu'un large éventail  de matériel  est disponible.     Je me 
suis efforcé de  faire  apparaître que  le  choix est  surtout  fonction de  ,a 
méthode de débit  adaptée à l'essence et  à l'objectif économique qui est  fixé. 
Pendant  longtemps,  la plupart deB scieries fonctionnaient sur le principe  dis- 
continu avec manutention suivant le principe du tas.    Ce principe qui ne 
convient qu'à des petites scieries tend de plus en plus à disparaître au profit 
de la mécanisation continue,plus rationnelle,  plus économique,  plus productive, 
humainement moins éprouvante. 

Ce type d'installation mérite,  avant d'être  réalisé,  une étude approfondie 
qui ne doit négliger aucun détail et notamment celui de l'évacuation des 
déchets ou celui de la facilité de nettoyage de la scierie ou encore celui 
de la facilité d'entretien qui doit être fait avec d'autant plus de rigeur 
que lorsqu'un des maillons de la chaîne lâche c'est toute la chaîne qui est 
arrêté. 

C'est dire combien le facteur humain est important,  notamment au point 
de vue de la compétence technique qui résulte en fin de compte de sa 
formation. 
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AiTOEXE  1 

Scies à Ruban:  Bâtis 

Protecteur ouvert, 

la lati»! r^t [Mirfat' .inni ftixessible 

f"r ttHf:tfí(tr 1res robuste pour rnflchtm? lourde 

tri1» (jrafHlf a« ' ííSBilMtilH a la lame 

Issues  d'una standardisation  poussée,   ces deux gammes de machines sont conçues suivant les mêmes 
principes 
Elles ont été étudiées pour utiliser de* lames larges, fortement tendues et les plus courtes possibles 
C'est pour ce faire qu'elle* peuvent être réalisées en différentes capacités de passage tous guide (deux 
pour lea scies de 1.10 - 1.30 • 1.40 m et trois pour les scies de 1,60 - li) m!, ce qui permet de les adapter 
très exactement au diamètre dea grutnes è debitor 
Tous ces bâtis peuvent être livrés avec colonne i droite ou i gauche. 
Ils sont tous dotés du principe symétrique d inclinaison des risii» volants dit double dénivellement (voir 
notice séparée). 
Tous comportent la tanatea électrique de la lame: 
Le manœuvre du brat dt guMe est • command* électrique pour tous les bitis de scio a ruban à grumes. 
alors qu'en option elle peut être manuelle ou électrique Imoyennant supplément) pour les scies a refen- 
dre, i chariot libre ou i table à rouleaux. 
Toutes ces machine* peuvent également être offertes moyennant supplément, pour sciage dans les deux 
sent (aller et retour du chariot è grumes) 

MTI. 

t) TaWt) : en fonte, largement nervure«- 

M Cattaui ; en font*, massive, saturant une parfaite Mobilita dt It machine, usine* tur dea machinât 
spéciales garantissant une géométrie et de* tolérances exceptionnelle* 
Ella contrent tout le* organai mécaniques qui »ont tinti logé* non tautement tout carter stanche, ce 
qui permet 1st meilleure» condition* de lubrification, malt ancora I libri da* choca pouvant résulter da 
la manutention at de l'évacuation daa produit* pulique aucun organe na fut tattile tur ta face arriera, 
le* fona* tentions oc lame» neceetalrea à un aciaga rapida peuvent «tre obtenues tant deformation du 
bàli, grace à la symétrie absolue de    organes par rapport aux effort*. 

e) trae dt) guide à grande bete : eat fortement ata I* tur una gllMlèro en acier dur, rectifié 
La gllselère demi-queue d aronda, demi-queue droite, réallae tinti, dans tout le« cat, oat guidage* longa 
et étroit», évitant tout ritque de coincement 
Un bac d'huile, an charge, avec niveau visible, usure une lubrification permanente de la gtltslère, gage 
d* longévité 
La piajnonarle du brat da guhíi, automoteur é commanda électrique, e»t logé* »out carter étancht. I bain 
d'huile, Indépendant de celui du gralitage de la glittlere. 

d) Aiéjraa at eaftsrt : fortement dlmentlonné» 
Le* palier* »ont constituéi da roulement* 8KF oscillants. * rouleaux, de nouveau  modèle,  accroissant 
charge et durée   Leur graiatage at leur éUnchélté ont fait l'objet d'une étude minutieuse 
Let arbres en scier* spéciaux tont rectifié» avec tea plut grandi soin» 

VOUMTt. 

En fonte »pédale, è volle plein. Leur destin particulier permet de reporter le plut prêt possible de It 
tante la point critique de rétiatance du voile Leur minage, exécuté avec le phi* grand torn, permet de 
garantir une excentratlon (comprenant calle dei txet et dea roulements) Inférieur« * cinq centième« de 
millimètre et un voile Inférieur è dix centième» 
Leur équilibrage, facteur ti  Important pour les fatiguât dai lames, ett exécuté Manquement, pulì dyne- 

sur les machines électroniques les plu» récente»   assurant le maximum de précision 
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TENSION ELECTRIOUE tT ORGANES DE TENSION 

Un simple i ummutateur pui< e MIT fil t.ire avant de l<i machine, 
permet d ellei tuer avei le inneuurs d un mutcur électrique 
loge a I intérieur de la colonne la tension ou la détente de la 
Lini« qui peu! ainsi être changée sans effort et dans le minimum 
rie temps Les sei unies pincées a I intéreur de '¿i colonne limi 
Tent la course vers It: (laut et vers le bus des organes de tension, 
.ihn d éviter toute fausse manœuvre 

tin cadran, fixe bien en vue de I opérateur, indique d une (acon 
precis*»  la tension de montage de la lame 

le   système  amortisseur accumulateur   constitué  par  un  |eu   de 
rondelles  Belleville  de precision  monté  dans  i axe  des  efforts 
prue ore au système de tension  le marmorn de souplesse 

¡la  amortisseur caoutchouc  evite toute  détérioration  eri cas  do 
rupture  de lame 

la (jrande course des organes de tension tolere un raccourcis- 
sement progressif important des lames au fur et a mesure de 
Imir  usure 

TELECOMMANDE OU MAS DE GUIDE 

le déplacement rapide du bras de guide, commandé par linter 
mediaire d un nontacteur loge dans le bâti de la machine contro 
•ant un moteur électrique, eut télécommandé sans effort par un 
un interrupteur la course de ce bras est limitée par des tins de 
course de sécurité qui empêchent toute fausse mameuvre 

OUIOAOE DE LA LAME 

La lame est guidée par des plaquettes en matière dure agglo- 
mérée, réversible et intervertissante, qui leur assure une grande 
longévité 

Leur réglage   indépendant des unes par rapport aux autres   est 
facile, efficace et rapide 

Ces   plaquettes   sont 
coût 

de  plus,   interchangeables  et d'un  faible 

le guide supérieur est monté a glissières sur le bras de guide, 
ce qui non seulement protège celui-ci dans le cas ou il vient, 
a la suite dune fausse manœuvre a être heurté par le bois, 
mais encore permet son démontage rapide pour I exécution de 
trans exceptionnellement hauts 

NETTOYAGE DE! LAMES ET DES VOLANTS. 

Les deux volants sont nettoyée automatiquement et efficacement 
en marche par des racloir« fractionnés, en broiwe  ainsi que par 
des mèches en feutre trempant dans des godets è gasoil 

La lame est également nettoyée par des mèches en feutre trem- 
pant dans des godets a gasoil 

EJECT8UH A SCIURE 

Réglable,   soigneusement   étudié   pour   éviter   le    passage   des 
sciures ou des partit oh s <lr lic;r. fiitie I.t lame et  te volant, est 
incorpore dans  la  tahl*' 

GRAISSAGE 
ftudie attentivement    le uf.iiss.iue de tous  les  organes en mou 
veulent a ete parfaitement résolu pour asfairer a  la machine une 
longévité maxima 

PROTECTION 

Conçue pour  assurer   le-  ümA.mimi de .se».»a,té-  a   I us.iyc 

a) Les machines sont munies d un frein permettant de les 
arrêter rapidement 

b) Un contact commande automatiquement rabaissement du 
bras de guide des que le chariot a grumes arrive au poste de 
chargement, ce qui a pour effet de couvrir la partie libre de la 
lame. 

c) Un carter breveté, robuste, en acier, enveloppe toutes tes 
parties non travaillantes de la laine interdisant ainsi tout contact 
fortuit II constitue également une protection efficace en cas de 
rupture de lame 

Ces machines, homologuées sont conformes à la réglementation 
française concernant la sécurité 

•OULIE DE COMMANDE. 

A   gorges   pour   courroies trapézoïdales   équilibrée   comme   les 
volants,   statiqueineiit   et   dynamiquement,   avec   le plus   grand 
soin. 

SLOC MOTEUR. 

L'exécution   des   machines   avec   moteur   principal   fourni   par 
W Gillet est vivement recommandée en raison des particularités 
que présentent les scies à ruban et de I attention spéciale qui a 
été portée a la  sélection el a I adaptation du  matériel corres 
pondant 

Dans tous les  cas.  notre fourniture comprend 

() Le moteur induit bobiné à bague 

b) Le démarreur à bain d huile 

c) Le discontacteur sous carter étanche 

i) La boite à bouton de commande marche arrêt 

l) Un dispositif  de  signalisation de réchauffement  anormal du 
moteur 

I) Les glissières du moteur 

g) La transmission   à  courroie trapézoïdale  comprenant  poulie- 
moteur et nappa de courroies 

CONTROL!. 

Au cours des essala auxquels chaque machine est soumise. Il 
est effectué, suivant des tolérances très serrées, un contrôle 
géométrique dont les résultats sont consignés sur une feuille 
spéciale dont une copie est adressée au client 

Un tua*  ((*•  iiuiilf Bras rie guide B commande manuelle 
pour les Sfu-s ,1 lubie et  les snfts  a refendre 
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DES   VOIAN! 

TVPI  DES   MACHINES 

Largeur des vol r f; 
Largeur maxi de;, lamer, 

un sens de sciage 
deux sens de suaçje 

Long eur maxi des lames 
'à ne pas ilep.issen 

Longue ir pratique des lame. ¡ 
Longueur mini des lames . 
Epaisseur des lames 
Capacité de tension maxi 

Hauteur sous guide    . : 
Hauteur sous guide enlevé 
Distance entre lame et bâti . 
Vitesse rotation volants * 

(1) Bois européens  

(2) Bois tropicaux ou gelés 
Vitesse de cojpe corresp 

(1) Bois européens  
(2)Bois tropicaux ou   gelei; 

Puissance moteur tension   . | 
Puiss. mot bra-, de guide . . 

i' Poulie de commande . .   : 

Nombre de gorges et section j 
Poids approximatif | 

Dimensions hors-tout bâti nu 
Longueur   

Largeur   
Hauteur  

Unîtes 

m m 

m m 

1100 

D'j ÜH 

1300 

12G 

140 

120 

140 
mm   I   160        160 

m     i 7 bOO     7 950 

m in 
kgs 

I 
J 
A 

t m 
t m 

¡7.3^0   i 7.800 
7 100   ; 7 550 

|10 10 
,4 500 
j 1100 
! 1140 
I  450 

I 645 
! 430 

10 10 
4 500 
1300 
1340 
450 

645 
430 

¡40 

100 
180 

8 480 

8.330 
8.080 
12 10 
6 500 
1100 
1140 

550 

610   , 

410   ! 

140 

160 
180 

8.930 

8 780 
8.530 
12 10 
6 500 
1300 
1340 
550 

610 
410 

18!. '85 

206 ?(lfi 

Ml     i    231 
8 910      9 360 

8 800 
8560 
13/10 
7 700 
1200 
1400 
600 

560 
382 

Votum« approximatif     
Poids de l'emballage aporox. 

i DES VOLANTS 

TVM MS NMCMINia 

m s 37 37 41 41 41 
m s 25 25 28 28 28 
CV 05 05 0.5 0.5 0 5 
CV 05 0.5 O.S 0.5 0.5 

m/m 500 500 630 630 710 
5 22x14 5 22x14 6 22.14 622x14 722x14 

kgs 2550 2660 2700 2750 3000 

m, m 1400 1400 1600 1600 1700 
» 8 SO ISO 1045 1045 1200 

" 2520 2970 2620 3070 2800 

113 4.61 4.91 7,40 7.90 11.2 
<gs 650 900 9S0 1100 1100 

9 250 
9010 
13 10 
7 700 
1425 
1625 
600 

560 

382 

05 
0 5 
710 

722x14 
3070 

1700 
1200 
3025 

12.3 
1IS0 

Largeur dtt volants    
Largeur maxi das lames : 

un sens da sciage ... 

deux sens de sciage . 
Longueur maxi  des lames. 

{» n« pai dépasser) 
Longueur pratique des lames 
Longueur mini des limes.. 
Epaisseur des lames  
Capacité de tension maxi   .. 

Hauteur sous guide  
Hauteur guida enlevé  

Distance entre lame et bâti. 
Vitesse rotation volants * 

(1) Bois européens  
(2) Bois tropicaux ou gelés 

Vitesse de coup« corresp  : 

(1) Bois européens  

(2) Bois tropicaux ou gelés 
Puissance moteur tension .. 
Puiss. mot. bras de guide .. 
c Poulie de commande .   . 
Poids approximatif  
Oimensions hors-tout du bâti 

Longueur   
Largeur  

Hauteur  

CD 

Volume approximatif  
Poids de l'emballage approx. 

m/m 

mm 
m m 
m 

m 

m ni 
m m 

XQS 

I 

J 

A 

t m 
t m 

m s 

m s 
CV 
CV 
mm 
"at 

m m 
»    ! 

m3 

«0» 

190 

210 
230 

9,785 

9.700 
9.3S0 
15 10 

12000 

1100 
1149 
645 

SS0 
34S 

43 

29 
2,5 

I 

1000 
4S20 

2020 
1210 
30SS 

1S.64 
'580 

CF 

190 

210 
230 

10,285 

10.200 

9,150 
IS 10 
12000 
13S0 
1390 
84S 

550 
345 

43 
29 

2.S 
1 

1000 
4630 

2020 
1210 
3355 

16,35 

1610 

CG 

190 

210 
230 

10,785 

10,700 
10.350 
IS 10 

12000 
1800 
1640 
64S 

S50 
34S 

43 
29 

2.5 
1 

1000 
4700 

2020 
1210 
3SS6 

17,05 
1640 

HD 

240 

260 
280 

10.955 

10,850 
10.515 
17 IO 
15000 
1300 
1340 
745 

480 
330 

45 
30 
25 
1 

1000 
S620 

2220 
1230 
3170 

22.41 
22S0 

MF 

240 

260 
2(0 

11.455 

11.350 
11.015 

17 10 
15000 
ISSO 
ISSO 
745 

4S0 

330 

45 
30 
2.5 

1 

1000 
5730 

2220 
1230 
3420 

23.40 
2300 

HG 

240 

260 
290 

11,955 

11.850 
11.515 
17/10 
15000 

1100 
1840 
745 

460 
330 

45 
30 

2,5 
1 

1000 
5800 

2220 
1230 
3870 

24,38 
2350 

* Le» mosses ne rutation des volami pe moni étto adapmes pour dos cai spéciaux 

Ces machines correspondent à 
la référence 1? 121 12 rie la das- 
situation Technique Européenne 

r 
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Scies à Ruban:  Chariots 

CHARIOT DIVISEUR A GRUMES 
è griffas« hydrauliqu« 



Ce chariot est  conçu  pour  le debit  de  bois  tropicaux    les   différentes   executions   correspondent   au*   diamètres   des 
grumes à scier. Il est destine a obtenir de grandes  productions. 

Chaque glissière est portée par deux essieux boggies de  tres forte section 

Ces glissières, du type « INUSAMATIC » tout acier, sont pratiquement inusables grâce à I interchangeabilité des  parties 
frottantes 

Les  consoles supportant  le griffage sont aussi  entièrement en  acier   Elles   se  déplacent  au  moyen  de  chaînes a   une 
vitesse de 2 metreo minute 

LE  GRIFFAGE HYDRAULIQUE est  tres puissant   II  est monté dans un support déplaçable permettant de saisir la grume 
suivant sa difformité ou comeitc. De plus, il est possible d'orienter  facilement celle-ci. 

Une sécurité rend impossible le contact pointe de griffes lame en fin de sciage avant 

Le coulisseau portant la griffe du haut ne comporte qu'une pointe 

La vitesse de griffage est constante 

Il faut remarquer qut¡. pour ce type de débit, la valeur 
du temps de griffage représenta, dans la valeur totale 
du temps de travail, une quantité .use/ faible 

Le chariot type EVH . .NUSAMATIC > est personnalisé 
suivant le choix du dibit des grumes sciées 

La mise à épaisseur est  assurée par le système de 

division fl«Vlm«tlr   ou préférentiel. 

Le dégagement latéral aa la grume est exécuté suivant 
un système original hydraulique 

Une règle d'indication de position des griffes eat 
fournie 

VARIANTES DE CONSTRUCTION 

• Indicateur de position des griffes à cadran 

• Vitesse  de  déplacement  des  consoles   sur option 
3 m/minute 

• Position des griffes : deux ou plusieurs positions. 

• Orientation par avance de la cage de griffage. 

Cat machines correspondent è fa 
rélerencB 12 111.122.2 de la das 
lification Technique Européenne 

IMUIAMATIC 
marque deposi« 

a 

T Y»>E     OU 
CHARIOT 

ouverture 
M*m. 

hauteur 
V 
/grille» 

• eillie 

Meut 

heuteur 

'l'I 04 

heuteur 

reo tot reiis 

heuteur 

Ttoul 

leraeur 

/tout 

Eli. 4.« IMO «MM 1T0 733 1*40 IMO 

IN.I.Ì taoo «•00 200 

Etl.e« tag« 1*00 »4© 

a • 6 !      • E F 1 
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Scies & Ruban:  Scie Double 
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SCIE 
-aw- -r ¿] 

Batie   Tg 1300   aménage guide long 

Vuf! antere mai lime Commandes       (division  lame! iM  {division   guide) 

Cette machine à deux lames est conçue pour e>«cutar un travail de série sur épaisseurs constantes de produits épais 
tels que : équarns. plateaux ou dosses en divers«» essences. Matériel robuste et de très haut rendement, toutes 
les commandes relatives aux réglages de position de lames et de guide sont groupées conformément à la photo- 
graphie ci-dessus Par contre, ta commandé de réglage de le vitesse d'avance du bols, ainsi que celles relatives aux 
sorties des produits (s'il y a lieu), sont groupées à portée de la main de l'opérateur 

Les bâtis montés sur • poutre glissière • commune possèdent le dispositif de double inclinaison (principe symétrique). 
la tension électrique de la lame, la commande du bras de guide et sont équipés de guides à pression 

L'aménage hydraulique est doté d'un chissis rigide équipé, sur sa partie supérieure, d'une nappe de rouleaux crantés 
et striés et sur lequel sont fixées les attaches de rouleaux presseurs et barre de guide montés sur • parallélogram- 
mes ». Extrêmement souple et puissant, son système de transmission hydraulique permet des réglages de vitesse 
précis (20 à 1?0 mètres par minute). 

La commande de déplacement de la scie mobile (division lame) est réalisée par un système vis/écrou av«c indica 
leurs à lecture directe 

La commande de déplacement de I» barre guide est du type • A BARILLET • 

VARIANTE   D'EXECUTION entraînant supplément de prix 

• Chargeur automations 

Cas mietilo« corretponaenl a 
la référence 12.121 «Si de ta 
ciMiificâlIon Technique Euro- 
péen)» 
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SCIES A RUBAN 
A TABLE A  ROULEAUX 

équipées de volants 

dlam.   1100   -   TYPE DC8 CC &   DJ8 CC 

dlam.   1300   •   TYPE TC8 OC 

Machine équipée de voient* 0 1100 
Livrée avec tension manuelle et simple dénivellement 

Machine identique a la précédente 
Reçoit en pHi« : tension électrlqua • double dénlvellement. 
m est conforme A notre nette« batl sauf pour le relevase 
du brat dt stride qui est manuel et s'effectue par 
I intermédiaire d'un voient ajouté face eu scieur. 

Té)««« 

Conforme e la se* OCiOC ma* avec votent 0 1300. 

TAtLI  A   ROUUAUX  TYPE   OC 

D une construction tres robuste, la table est réalisée en acier et reçoit des rouleaux équipés de 
roulements étanche;, sur axes fortement dlmenslonnés. in arriére de la lame Its rouleaux sont 
divises en deux parties et portos sur chassis coulissant pour permettre le passage de la lame. 
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ENTRAINEUR A  ROULEAUX 
TYPE  A c    Breveté S.C.D.C. 

Cavatt 
SCIES  A   RUBAN 

0 DU VOLANTS Unttts       1100 

OC 

piati«*«» 
ENTRAINEUR   A   ROULEAUX 

1S00 

TC 

largeur Ms votantt  mtm 120 140 
largaur maxi dat lama.  mm 140 160 
Longueur maxi dei lame».... m 7,100 8.410 

w na pat oepeeteri 
Langueur pratiqua dat lama,. . m 7,1*0 MS0 
Longueur iMnt da« lama*.... m 7,100 MM 
toaitiaur dat tamat  m/m 1040 12/10 
OHnonttons nort*tout 

longueur  mm WOO MOO 
  wo ms 
  • im 2SJ0 

•uttsence metaur  ev 1S«20 20*10 

Pour comptémonts st référor notlco BATI 

Puttsence motaur  0.75 cv 
Vttette mirti      1S m 

mam     Wm 

TABLE  A   ROULEAUX 

longueur da la taMa      Im 
largeur rameau*  0,700 m 
Hauteur  O.iSO m 
Nombra «a rouleaux      10 
Diametro dat roglaau«    • •       W mm 
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