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SUMMARY

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

in the establishment of new sawmills desigrsd to break down r-sinous, leufy or tropical
woods,

To 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 structurc of the woods and 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,
I in particular, thc mechanical behaviour of these species during the sawing process.,

y The viows and opinions exprcssed in this paper arc those of the author and do
not neccssarily expross the views of the Socretariat of UNIDO.
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In certain cases, the over=nll planning of th. s~mill mny be affocted by the climato,

the naturc of the ground, hydrogr~phical cone.i.r~tions nnd transport facilitics,

Secondly, attention must b iven to the cconomic aspert: which will influence the
size of the mill.

In this context, it i1l bc ncecssary to consider the problem of the size and yield
of tho mill (yield in thc sense of wood outpul =5 agninst timber input) and the sise of

the investmente, since thcre is a vory important 1i1clationship here.

BREAKDOWN METHCD

The mothod of breakiown also plays a very important role and must be undorstood and
properly studiod in relation to thc wond spccics which are to be worked and the perfor-
mance wiiich it is intendzd to achieve.

It must be remembered that modern machinery can be casily adaptod to the breakdown
mothods rocommendcd according to the raw wood specice at hand.

, Theee breakiown methods are of groat importance in the case of the leafy woods found
in temporate zones, but arc also vcry important for tropical woods - particularly the
high-quality reds and the average-~quality whites,

EXISTING EQUIPMENT

! Reciprocating save - hoad save

Within this class one finds singlc-blade vertical and horizontal reciprocating saws,

vhich are extremely slow-operating deviras.

Rultiple~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 g
the frame., These arc high-output machines, but they are not suitable for the conversion
of larwe-diameter wood. It is recommended that they should be used in tandem.

Ciroular saws

Circular saws having a single blade or superposcd blades are high-output machines,
but cause vory considerable wastage. Their usec is tending to decline because of their

power requirements and wood wastage.

M sawe
Vertical saws
The first thing to be exemined is thc mount configuration of those machines since

they will conetitute the pivotal point around vhich virtually thc entire working process
will be structured.




The range of pulley diamcters is very ide, extending in gcneral {rom lm 1Ocm to
§3m. The feed speed is adjustable. High tension fitting has alloved blade performance to
,be improved. Some innovetions have been introduced in repnrd to guiding, based on the
use of a blade guide under tension.

The reader is referred to the full study of vhich this is thc summary.

Tho ocarriage is the second important ieaturc of the head saw. Carriages are generally
produoed with aperture capacities of from 80cm to 2m 10cm. The log may be clamped manually,
eleotrically, 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 mochanism in vertical saws may vary in powor from 2 HP to 250 HP.
‘Selection is guided by the equipment it is to be used vith,

The mechanism may be of the friction, electric or hydraulic tyme. A new development
‘is the double vertioal head saw which is used mainly for the brealdown of relatively
jatmight loge of small diameter.

Cutten

A significant advance can be seen in the twin cutiers (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.

Re nes

These machines are designed to rework the products which fall from the head saws -
that is, the slabs, which arc generally »orked on single and double ripping saws, the
cores, on free-carriage savws, and the untrimmed boards, on edgers or roller-platform saws,

We shall not take up the subject of cross-cut saws, which are very simple devices -
used either for climinating defects or lmote or for trimming in order to impart a strictly
parallelepipedal shape to products whioh have already been edged.

In oonclusion, 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,

Jawmills hove advenced frem a nakeakift systen of scintenance ta a2 system of oan~
tinuous maintencnoe end have beceme industrial facilities in their cwn right.

Attention must always be given in these new installetions tn such details as the
disposal of waste and facilities for cleaning the mill, as well as t~ considerations of
on-the-job safety and comfort for the benefi. Af the workers,
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Cet cxpnsé se preprse d'infermer sur 12 plar pénéral les personnes
interessées par la ~réntinn de smeisries nouvellez prefodes peur déhiter résineux,
feuillus »u trnpic-ux,

Prur bien concevnir une scierie, if faul, tout dfansrd, conpaftre le
fordt ol est puisée l'alimentinn de celle-ci, tant rar in structure des bnis qui
la peuplent que par la depsitd et par is 1orme des prunes qui en sont extraites,

Il eet trds imnertant de tenir cemrte dos ewsances que 1vap va exrleiter
et du cnmpartement mécanigque, en particulier, des cesences nu fur et A mesure du
débitage,

Le climat,la nature du sal, l'hydrngraphie, les moyens de transpert paurront

conditionner, dans certains cas, la crnceptinn de 1'ensemblae,

Ding une denxidme finpe, 1L faut coreigérer 'écanamie qul conditiennera
la tailie de la scierino,

Enfin, sur re plon, le prabidme de taille el de rendement de la acierie
’ t t lj '

repdement bais sarisnt pap rapvert 3 roacement boie entrant, et la taille des

investissaments devrant Atre coneidrée car 11 v s 1% un rappert trds impartant.,

1/ Les ~mpinitns exprimdées dans le rrésenl document =-nt colles de 1'auteur et ne
ref13tent pas adeesunireiment les vier du Secrdtoriat de [FONUDI. Ce decument est
renraduit tel ruel,

1d.74-312







MUTHCDE OF DERID -

La méthade Ao dénll o an trd o eepand pATo sty el il oest nécengaire
de baen conn ity Cel w-ulouTono TN e el puataimes ©o G0 D TapT ATt aux ogsent €s
que L'an aurs > frwvasiuss b IO Cpt ooy gemant gue L'on cempte nbtenir,
11 pe faut pan eablier oo wn Lot Cum e a oo tadspter fqellenent

aux méthodes dr 1€bit Uy sinnt veammand@ec aulvant Loz enlanean des prumes qui
ge présentent,

Ces méthedae de dfoit ont urs trds grands? irnortancs your les hois feuillus
de région tempirde maie susrd une troa graade importaacs pour leg bnig tropicaux,
en particulier, les beir rouges de haute ounlité et les bnie blancs de qualité
courante,

Scies aliernatives - mechines de tétle
Dans les machines de téte, nn corpte les scies alternntives verticales
monn—lame et harizontales qui seont des machines extrémement lentes,

Les scice aliernatives multilanes nécessitent le Lri des grumes par
diamdtres cnmpatibles avec le naabre et le réglige des limes mnntées sur le
chissis. Ce sont des machines de srande nrrductivité maie ne corvenant pas au
débitage de beis de fort diamdire. On recemmande 1our utilisatinn en tandem,

Les scies circulaires -

Les mcies circui:iires mono-lame o % lames superp~sées, sont des machines
de haute prednctivité mais créint une oscte trds considérable, Elles tendent &
8ire abandonnées prr suite do lenr censemailon en fnergr 21 en perte de bois,

SCIES A RUBANS

Les machines verticalen

11 faut examiner, d'aberd, la forme des b&tiz de ces machines car elles
vont 8tre le pivet auteur dumiel va se ceongiruire pratiquement tout le schéma
de travail,

La gamme de diamdtras de velants est trés étendue. Elle va, en générel,
de Tm, 103 3 m, de diamdtre. La vitesss d'avance est réglable. Sous grande
tension de montage, nn & obtenu de bons résultats concernant le comnortement de la
lame. Des nnuveautés ont vu le Jour enncernant le guidage, grice au guide-lame A
pressinn. '

11 est recommandd de ue reporter A 1*étude dnnt nous prégentrns le résumé
concernant les méthedes do chnix,

Les charints &tant la deuxi&me chose importante de la scie de tdte, ils
gont fabriqués, en général, avec dee capacitds d'ruvertire allant de O m, 8C A

2 m, 10, Tls peuvent Ztre A griffage menu~l, flestrique, pneumatiqus ou hydraulique,

LA aussi, il est recommandé de se reparter A 1'4lude car un résumé ne convient
pag A l'examan de cette questieon.
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Ure granu . =ouv wad ofc o o Foor eners el ¢ 1 viennent d'8tre

mises au peint prur atieindre de trd. pranicr vite cec e ddtitape et pupprimer

les desses et 1s difficuitd de transport Frour per rarcsformer diractement en cnpeaux
utilisables, =01t dans 1'irndustrie de o celiulese of du papier, snit dans
1'indurtrie de la fabrientinsn de pavneaux. on el maroar ros machines avee des
scies deublas 3 ruban.

Machines de reprise -

- can

Comme leur nom l'indique, cer machines snnt des.in‘es 3 recprendre les
produite tonbant des nmeics de Lfte, c'est-A-dira les donses qut vant en général
sur les scies B refendre simples nu deubies, Les anyaux 61 vont sur les scies &
chariot libre, les plateaux noan avivds qui vent gur loo déligneunas su sur lea
scies A tabie A rouicaux,

Nous ne parlerone pss deos trengrnnausse gqui st desz machines fort simnlgs
et qui servent 3, =it purger les défsuts ~i leg noeuns, gcil ébnuter pour mettre les
produite dé3d avivée A upe ferme vigeureusement paraiiélipédique,

En conclusinn, on peut dire gie le cheix est curieut fonctinn des méihnden de
débit adaptées szux cssences, des obicctifa bconnmirues qui gent Tixde.

Les scieries sent passées de la méthede ge manitentinan suivant le principe
du tas, A la méthnde de wsmutention cantinmi: et seAnt deverues des unitén
industrielles,

On ne doit jamais nfgliger dans cas nouvellcs installatinng, les détails
tels que l'dvacuatinn deg décrete, fac 1ité do netinyage ie la scierie, mais
aussi la sécurité et e cnofert dene ' travali, c2 gui re-met de donner
satisfactisrn au facteur humain,
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La finalidad de 132 memoria que aqui se resume es propercionar informacién gereral
a quicnes se interesen por establecer aserraderos en que sea posible trabajar especies
trepicales, coniferas o frondosas.

Para planificar la creacién de un sserradero sobre bases sélidas, conviene, en
primer lugar, conocer loe bosques de donde procede la mteria prima que alimenta a la
szrrerfa, teniendo en considerecién tanto la estructura de las espacies que los pushlan,
como su densidad, y la forma de los troncos que de zll{ so extraen. '

.8 importantisimo iener en cuenta los tipos de madera que ee han de oxplotar y,
en particular, su comportamiento mecAnico durante el aserrado.

Fn ciertos casos, cl clima, 1= naturalees del terreno, 12 hidrografia, los medios
de transporte podrdn influir en 1a concepcién del sonjunto.

En uma sogunda etape, serd necesaris considerar leos factercs econfmicos Qque
influirfan sobre las dimonsioves del aserradero.

SRR R

j/ Las opiniencs que el autor expresa en este dooumente ne reflejan necosaria-
mente 118 do 11 Secrctaria de 12 ONUDI. La presente versién espafiola os traducoién
de un toxte ne revisado.
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Por dltimo, convendrd examinar el problema de 12 magnitud y rendimiento del aserra-
dero -es decir, la proporcién cxistente entre el insumo de materia prima y el producto
resultante- como también el monto de las inversioncs, pues 12 cuestién de las relacio:cs |
entre estos factores c¢s important{sima, i

METODO_DE ASERRATO_ ’ v
El método que se emplece para el aserrado también desompefi2 un papel importantisimo,

razén por 12 cual es necesario conocerlo perfcctamente y estudiarlo a fondo, en funcién j

de los tipos do madera con que se haya de trabajar y del rendimiento previsto. i

No hay que olvidar que 1la maquimaria modarna puede adaptarse fdcilmente a los
métodos de asermdo que se recomiendan segin las especies que se hayan de traebajar.

Los métodos de aserrado tienen cnorme importancia tanto si se¢ trata de maderas
frondosas de regiones templadas, como de maderas tropicales, ospecialmente, si se
trabajan maderas rojas de alta calidad y madoras blancas do calidad corriente.

NATERIAL

i
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Slerres altermativas - Miquinas de_oabecera
3 Entre las miquinas de cabecera se encuontran las sierras altermativas vertieales
= de una sola hoja y las horizontales, que son lentisimas,

Para usar sierras alternativas miltiples es preciso elasificar los tyencos por
didmetros pam que sean compatibles con el mimero y el ajuste do las hojas de sierra
montadas en el bastidor. Son miquinas de gran productividad; sin ombargo, ne conviene |
emplearlas para troncos de gran didmetro. Se recomienda utilizarlas en té&ndonm.

Las sierras circulares de uma sola hoja, o de ho jas superpucstas, son miquinas do
alta productividad, pero ocasiomah mucha pérdida. Cada vez se usan menos, debido al ;
consumo de enargi{a que suponen y a 1la pSrdida de madera. ;

SIERRAS DE_CINTA_ ?

Méquinas_verticales
Primeramente, es preciso examinar 12 forma de 1a bancada do este tipo de sfquimas,
que son las méquinas en que ha de basirse pricticamente todo el plan de trabajo.

La gama de didmetros de los volantes es may extensa, extendiéndose, en genersl,
de 1,10 m 2 3 m de difmetro. El avance es rogulable. In condiciones de gran tensién
de montaje, se han obtonido buenos resultados con respecto al comportamiento de la |
hoja. 2. han introducido innovaciones con respecto a la direccién, gracias a las guias |
a presién.

Parm mayor informacién sobre los métodos disponibles, véase el estudio que aquf
se resume. |

En la sierra de cabecera, los carros ocupan el segundo lugar en importancias se
suelen fabricar con diversas oapacidades de apertura, de 0,80 m a 2,10 m. La mordaza de




agarce puede ser de manejo mamial, eléctrico, noumitico o hidrfulico. También en este
caso se recomienda consultar el estudio, pues el presente resumen no deja lu—ar pam
ex minar esta cuestién.

Las poleas de traccibén, que formin parte integrante do lais miquinas verticales,
son de diversa potencia, que puede variar entre 2 y 250 caballos. L seleccidén
dep:nde de la mAquina en que se hayan de emplear.

En peneral, pueden ser a fricciém, eléctricas o hidrdulicas. Entre las sierras
de cibecera, constituyen una novedad las sierras verticales dobles, que se emplean,
en general, para troncos delgados y relativamente rectos.

Fresidoras_

Constituyen una gran innovacién las fresidoras gemelas que acaban de aparecerj
con ellas se logran enormes velocidades de agerrado y se evitan los costeros y el
consiguiente problema do su transporie, pues, en Vvez de ellos, se obtienen directamente
virutas utilizables, ya sea para la industria de la celulos: y del papel o para la de
fabricacidén do tableros. Estas miquinas puedon combinarse con sierras dobles de cinta.

- wE G am A e e

Como su nombre lo indica, estas miquinas estdn destimdas a recoger los productos
que caen de las sierras de cabecera, es decir, los costeros destinades 3 las sierras
partidoras, simples o dobles; las piezas destinadas a las sierras de ocarro libres
las planchasno desbastadas destinidas 3 las cortadoras de faja (redal) o a las sierras
de mesa con rodillos.

No se hablard de las tronzadoras, que son miquinae summente sencillas y que
sirven ya sea para suprimir los defectos o los mudos o para desmochar ol materinl, a
fin de dar a los productos ya desbastados una forma rigurosa de paralelepfpedo.

En conclusién, bien puede decirse que 1o eleccién se basn,..jobre todo, en la
conveniencia de que los métodos de aserrado se adapten a los tipos de madera, y en los
objetivos eoondmicos que se hayan fi jado.

Los aserraderos han pasado del método de ramtencién discontima, basado en el
principio del trabajo por lotes, al método de mamutencién contima, y ee han conver-
tido en establecimientos industriales.

En 1as mievas instalacioncs, no se deben munca desatender los detalles, tales
como los de 1a evacumciénde desperdicios, ol servicio de limpieszs del asermadero, asd
como también los factores de seguridad y comodidad en el iraba jo, factores que hacen
s grato el trabajo a los operarios.
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PREAMRULF.

Si )'ai accepté de faire un exposé sur la sélection des équipements,
pour le débvitage des grumes, c'est en raison de 1'expérience que j'ai acquise
au cours de 40 anr d’activité dans la construction des scies A ruban.
Succédent A mon pre et A mon grand-p2re qui exergaient déjA la méme activité,
Je peux dire que je "suis né" dans cette specialité.

Il m'a été demandé davantage de donner des orientations sur la sélec'ion
des Aquipements, plutdt gue de traiter .el (u tel probldme de technique pure
qui dépendrait, du reste, beaucoup plus du domaine de la recherche que de
celui de 1'application. Il m'est agréable, en paesant, de féliciter les
quelques chercheurs qui se sont consacrés 3 la technique du sciage, et oui
ont largement contribué X son développement.

Le sujet, tel qu'il m'a été demandé de le traiter, est extrémement
vante, car il englobe 1'ensemble des techniques de sciage qui se sont
développées concurrement ou complémentairement pour satisfaire des besoins
spécifiques. Ma tBche se trouve par ailleurs compliqués, du fait que les
personnalités participantes représentent un certain nombre de pays couverts
de for&ts de coractéristiques trds différentes. En effet, pour certains pays,
ils s8'agit de foréts tempérées, de feuillus et de résineux, alors que pour

d'autres (ce qui semble 8tre le cas le plus général), il s'agit de forSts
tropicales,

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

Pour hien cadrer mon sujet, j'emprunterai A Monsieur Brunet, Directeur
du Centre Technique du Boie A Paris, la définition qu'il faisait de la
scierie, dans 1'article intitulé "1'equipement des scieriea"s

" La scierie est 1'agent économique qui trensforme le bois romd,
matériaux bruts rorement utilisables, tel cque, en des semi-produits (les
dévits) prrallé1épipédiques entrant dans la construction des structures
et de surface plus ou moins travaillants, cette trensformation préservant
la plupart des coractéristiques mécaniques, esthétiques, etc... présentes
naturellement dens le matériau d'origine”.

Cette définition délimite, en mon sens, assez précisément le sujet
A traiter. C'est 1a scierie allant du parc A grumes jusqu'au fardelage
dee demi-produits qui en sont issus, en passant par le triage et le séchage.
Bien yue la scierie moit un tout économique qui devrait 8tre étudié globale-
ment, il ne me semble pas possible de le faire dans le cadre qui m'est
imparti, car des probl¥mes, comme oelui du parc A grumes ou celui du triage,
ou encore celui du séchage, mériteraient chacun un développement particulier
de 1'importance de la présente étude. Je serai donc obligé de me délimiter
au seul probldme du sciage proprement dit.




CRITKRES DF RASE

A, L~ Forat

La rcierie a étécréde pour 1'exploitation de 12 fordt. C'est 12 une
évidence. Cependont, les for€ts qui couvrent le Monde gont henreusement
trds différentes les unes des autres, ce qui donne une variété et une
diversité presque infinier aux bois qui en sont issus, ce qui fait A la
fois lenr attrait €t leur intéré&t économiques, par suite de 1'éventail
technique qu'il permrt de satisfrire.

Mais cette diversité oui me chame, implique cependant des rovens trés
différents d'evploitation, Tl n’est pas, en effet, possible d'utiliser
des technirues identiques pour débiter les for&ts densec ct homoglnes,
constituées de boic de faible diamdtre, que sont les forfts nordiques,
que pour débiter les for8ts tempérées de feuillus, plus dispersées, dont
lee individus sont de dimension et de poids plus importants, ou encore
les for2ts tropicalec constituées de peuplements hétérogdnes et d'individus
nouvant atteindre des dimensions impoanntes.

Deux é1éments apparaissent déj3 comme ayant une ineidence primordiale
fur les techniques de sciame:

- d'ﬁne part, la dimension des grumes, appelant telle ou telle
technique, ou'elle a contribuée X créer et A me perfectionner.

-~ d'autre part, la densité forestildre, cqui influe cuand A elle sur
lJa capacité de 1a scierie, qui pour s'accrottre entraine 1'4volution des
technicques,

Nous évoqierans donc par la suite les concepts €conomicues qui, allids
A In densit’ dn peuplement forestier, conditionnent 1n dimension de 1a
acierie,

Les caractéristiques mpécifiques des variétés X déhiter (couleur,
figuration, grain, résistance, &lasticité, nervosité, défauts, etc.)
induiront la gamme des utilisations possibles (cherpente, menuiserie,
ébénisterie, parquet, emballages, traverscs de chemin de fer, agencement
portuaires, ete.).

Les caracteristicues spécifiques conditionnent:

- d'une part, la technolosie du déhitage
-~ d'autre part, 1z longueur moximum des débits,

ce qui influera sur l'organisation de }u scierie et sur sz dimension, en
tant que longueur de bAtiment, notamment dans le cae des scieries
mécanisées, étant donné qu'il est nécessaire que la pidce de hois en cours
d'usinage soit déragée du poste précédent avant de pouvoir 8tre engagé
dane le suivant.

Je croirai utile de m'arr@ter quelques instants sur le teme de
nervosité que je viens d'cmployer précédemment; c'eet un terme imasé que
J'awploie pour désigmer lec tensions internes incluses dans le bois.

La Revue "Bois et Foréts des Tropiques” n publié A ce sujet, dane son
numéro de janvier/fevrier 1973, un article fort intéressant, que je
recommande & l'attention des auditeurs.,
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Les tensions internes spécifiques de certaines essences et dans cellec-ei,
de r.rtainec origines, ont, en mon sens, une incidence directe sur la longuieur
maxirum des débits pouvant &tre réalisés,

Parmi les essences concernées, e citerai, A titre d'exemple non
limitatif: le h&tre, 1'eucalyptus, le teck, 1'okoumé, etc,, et méne
certains résineu- Je montagne. L'opératicn de sciape 2 pour effai{ de libérer
les tensicrs incluses, ce gqui a pour conséquence, d'engendrer une déformation
A 1a fois de la pidce de bois qui vient d'&tre d¢tachfc, mais éralement de
celle restant A débiter dont 1o face sciée s'est cintrée longitudinalement.

J'ai vu, cdane certains cas, aprds le premier trajt de acie, des grumec
de 50 & 60 centimdtres de diamdtre se défomer de plusieurs millimdtres et
méme de plus de un centimdtre. Il est évident, alors, que cette déformation
engendrera des irrépularités d'épaisseur lors dc 1'exécution du trait
suivant,

Les forces en jeux sont considérables et on peut les imaginer, en disant
qu'elles sont égales A 1a force qu’il faudrait appliquer pour remettre droite
la pidce cintrée, ce qui, dans le cas d'une grume de 3 A 4 mdtres de long,
de 500 A 600 millimdtres d> dianmdtre, représente plusieurs tonnes.

Il me semble évident que, plus la grume A débiter sera longue et plus
la fl8che sera importante, entrafnant une mauvaise qualité des débits
coorélative. Dans le cas du h8tre, cette erreur me paratt d'autant plus
regrettable que les débits sont en général destinés, soit A 1'ébénisterie
pour les bois de qualité, soit A des traverses de chemin de fer, pour les
bois de qualité inférieure.

Dans le premier cas, les débits sont utilisés en longueur courte, alors

que dans le seoond cas, la longueur courante des traverses n'exclde pas
2 m 60,

C'est parce que j'ai vu commettre de telles erreurs que je me permet
de sculigner spécialement ce point.

Le climat, la nature du sol, 1'hyarographie, les moyens de transport,
pourront conditionner, dans certaina cas, 1'acheminement des grumes vers
la scierie et auront par conséquent une incidence sur son régime de
fonctionnement.

B. L'economie
1. Taille et Environnement

La taille de la scierie devrait 8tre 1ide A ses possibilités
économiques d'approvisionnement. Il n'est pas possible de donner, dans
cette étude, des indications précises, en raison de la diversité
économique existante dans les pays concernés.

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

Celui doit couvrirs

=~ le bénéfioce

= les frais généraux et de vente

~ les frais de transformation

- les frais d'exploitation jusque sur le parc de la socierie
~ le ooltt de 1la matidre



“111 ne me parait pa 1n*érersant Atanaivser iei les deux premiers

postes ~ui ressartent beacoup plus des techniques adninisteatives, aue
dr eolles qui nous préocrupen s je nroic nor contrr ntile de n'arrdter
sur chacune des phases suivantes:

2.

Les Prais de Tran~form tion

A un nivean de nrodurtion donnée, ls Aépendronl:

- des fraic de main {'oeuvre 7ui sont conditionnés d'une part,
par 1'effectif (sur lequel jouars 1n terhnicité du nersonnel et de
son encndrement), et d'autre part, par 1l niveau des saleires.

- des amertissements qui dépendront des inventissemente,

- des frais de force motrice

. - des frais de maintenance 1iés 4 lz ~ualification technigque
du personnel et A la technicité du matériel.

b. Les FPrais d'exploitation

Comprenantt

- les frais de main d'oeuvrc qui scnt fonction des effectifs
de la technicité du personnel et de son niveau d'encadrement et du
niveau des salaires pratigqués.

- 1'amortisgement du ma*&riel d'exploitation et de
1'infractructure d'exploitationt les investissements seront d'autant
plue prands, que la densité forestidre sera faibles ils dépendront
directement de 1'importance de 1'infrastructure existante ou de celle
4 créer.

- les frais de transport depuis la coupe jusqu'i la scierie,
ils sont d'autant plus grande que la densité forestidre sera plus
faible.

c. Le Cout de la Matildre

I1 depend essentie.lement des conditions locales parmi les-
quelles, il faut tenir compte dans certains cas, de la concurrence.

31 celle-ci eriste, plus on tendra A monopoliser un territoire
et plug on se heurtera A la concurrence qui, pour préserver ses
sources d'approvisionnement, tentera de faire de méme en sur-
enchérissant, ce qui a pour effet de faire monter le poste matidre.

Nous voyons donc que le densité foresti2re est liée, étroitement,
aux roftts d'exploitation et A celui de la matidre, qui vont, ensemble,
déterminer la taille &conomicque de la scierie.

Taille et Rendement,

Le montant des ventes dépendra, % la fois de la quantité des produits

vendus et de leur qualité. Suivant la fagon dont le débitage est conduit,
il sera obtenu plus ou moins de produits (le reste constituant des
décheta), mais aussi plus ou moins de produits de qualité se vendant

plue ou moins chers.

La qualité intrinsdque de la matidre intervient 4 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 fagon de débiter.
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Suivant 172 cualité intrinasdque des srures et 1a technologie de
Aftitare, le rendement entre 1r volume de grmumes entrant danec 1a e nvn
et le volume dec produits ~ui en sont issus peut varier de A0 LI

Dans le cnz deg bois tropicaux ou des feuillus temnérds, cette
notion n'est plus cuffisante. Il faut encore tenir compte du pourcentase
du bois de qualité& (export) par rapport an tois de qualité inférieure
(10c¢a1).

Le ~endement intervien: done directement sur le volume &conominue
de la scierie, car plus i! est faible et plum le volwne des grumes A
exploiter est grand, faisant ainsi croltre le colit de la matilre ot
celui des frais d'exploitation. Il y a en fait interréaction.

3, Taille et Investissements

Les investicsements vont Jjouer sur le compte d'exploitsation en
fonction de leurs amortisscements.

En principe, plus la main-d'oeuvre sera chdre, et plus il sera
posgsible de la remplacer par des investissements. Au contraire, pluv
elle sera bon marché et plus il sera difficile de frire cette substituation.

Toutefois, cette rdégle écononique 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 1n scierie est
faible. La mécanisation permet d'y palier dans une me3ure proportionnelle
au niveau d'automatisation. Par conséquent, dans certains cas, un certain
degré de mécanisation en réduisant la fatisue humaine améliore le
rendement, tant qualits if, que quantitatif et s'il est difficile dans
certaines hypthdses de raisonner 1'incidence économique de ces
améliorations, on constate, néanmoins, leur résultat sur le compte
d'exploitation.

LES METHODES DF DEBITS

Le rendement quantitatif de 12 matidre (volume produit par rapport au
volume gmmea), le rendement qualitatif et le rendement des moyens de
production sont &troitement liés (abstraction faite du facteur humain sur
lequel nous reviendrons tout A 1'heure), d’une part A la qualité spécifique
de la matilre, et d'autre part & la méthode débit utilisée. )

Le qualité spécifique de la matidre est ce qu'elle est: encore faut-il
ne pas la glcher par une méthode de bébit inadéquate ayant pour effet
d’ augmenter le volume des achets, ou encore de ne pas retirer la quintessence
économique.

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

I1 est de m8me essentiel que la méthode de débit soit congue pour tirer
le meil.eur rendement Sconomique de l'outil de travail, ce qui vuppose, dans
certains oas, que des concessions soient faites, soit A la qualité, soit }
la quantité.

Lorsqu'il s'agit de créer une nouvelle scierie, il est donc trds
important de définier les méthodes de débite convenables, car elles voni, en
fait, déterminer le choix des moyens ) mettre en oeuvre pour aboutir A
1'ob jectif.
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A. Detit- sur Dosses ¢i Debits sur Q artiers

La recherche de qunlité consiste % orienter les débite en fonction
de 1~ mualité intrinstoue de la matidre, soit vers les débits sur dosses,
s0it vera les débits sur quartiers,

Ces deux types de débit se distinguent 1'un de 1'autre par la fagon
dent les cercles de croissance sont situés par rapport X la largeur de la
plancle.

Dane le cas de débits sur quartiers, les cercles de croissance sont
pratiquement perpendiculaires A la largeur, alors que danc les débits sur
dosses, i's coupuent la planche dans le sens de la largeu- (figure 1).

.

débit sur
quartier

déhit su
dosae

Figure 1

Comme ces débits sont inscrits sensiblement dans un cerole, il existe
bien entendu une infinité& de cas situés entre ces deux extrimeg.

En tout cag, les débits -ont assimilés aux débits sur quartiers jusqg'au
moment o) les cercles de creissance coupent le planche sensiblement A 45
Dans ce cas, ils cont qualifiés de faux quartiers.

Comme nous le verrons par la suite, la recherche de qualiié n'est pas
nécessairement 1iée A la recherche de débits sur quartiers. Cl'est en
partioculier le cas des résineux, pour lesgquels le bois sane noeud prime
ménéralement rur lea bois sur quartiers,

Le débit sur quartiers est généralement recherché, non seulement pour
1'aspect qu'il comporte et pour la beauté qui en rémulte, mais &galement
pour la stebilité des produits,
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Fn effet, dans le cna de débits sur gunrtiers, les contrrintes tendent
% produire unc flrvion sur chanp de 12 planche, alors que dans le ¢an Ade
dAftits sur dorses, elles tendent X créer une wéfomation done le cenn de
17 larpeur qui risoue de staccomparmer &xnlerent de d€ ormations torrritudinglen,
cary, en raison de la déervoincance de 1a srurme, il est dilfieile Molten»
sur toute la lonpuevr, des débits par~1131er auv fibrea,

Les détits sur mailles, cui ne neuvent Rire rffgctués ~ue d-v les boi-
drojts de T11, représentent le sunnun de délits sur quartiers.

Mous avons représenté (figure 2) trois méthodes de d€bite cul représcentent
un fventail de possibilités pour la recherche de déhits sur ruartiers,

I

Figrure 2
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R. Les Principalen Métliodes de DAVits et ler Grfggg_s__.@j.‘.._]_r; de Bnie

I1 n'est prs pornible ici d'exoriner en détail touter les réthoder de
débit. Nous nous contenterons donc d'envisa~er ler plus ur~itées,

Comme nous venons de le dire précédemment, 1~ m&thode de d&hit découle
en =fnéral den nualités intrinsdoues de 1n motidre.

Cependani, une des méthodes de débit ntilisfe pour le dé€bitnre des hois
de qualité, aussi bien des résincux que dcc feuillus ou cncore den tropicnnx,
fait abstraction A cette r¥rle pénérale; c'ent 1o métrode dite du "plot™
(fipure 1); 1a grune est déhitée en traits narnlldles, succestifs, les nlanches
ne sont pas délirmées - J» tille est reconstituée pour 1'empilore, Drns ce
cas, la proportion de débit sur quartiers est faible por repport nu géhit
sur dosses, ce qui peut paraftre 1llogique, &tant donmé mu'il s'arit de bhois
de mualité,

Cepencant, cette méthode correspond su besoin d'é&hénisterie on de ta
carrosserie, car elle permet de tirer facilement der pilces courbes dans
les larges planches qu'elle permet d'ohtenir,

I1 y a lieu de considérer:
- qtelle donne un renderent volwn®iricue en bois dé&bités p r rapport

aux bois en grumes trés important.

- qu'd épaimsseur égale des produits, c'est la méthode cvi dem-nde
le plus petit nombre de traits de scie.

- au'elle nécessite le rinimum de matériel pour sa mise en oeuvre.
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Figure 3



1. Le- Resineux

la méthode de déhit vo &tre influcncde por Aens capactepistimier
communes pratiguerent 3 +ous les résineuv:

- 1'autier est pratiquerent inecxistant
p

les noeuds sont envelopnfs ~u fur rt N mesure de 1e nroi~sanrce
et sont «~itués, de ce frit, danc 1a rsone du coeur, tout ~u ~oins
pour les rilles de pied.

Le hois sans noeud, rechercné pour la menuiserie on 1» frbrieation

dess échelles, certaines catépories de parquets ou de larbris, se trouve
donc A la périphérie.

La méthode dec d&bit va pemmettre A 1a fois, de tirer 2utour du eoeur
les bois de mialité et dene le coeur des dé&bite de chorpente, d'emhallage
ou de coffrage, suivant la cualité proore de la ~rume.

Lec dimensions courantes der charpentes oblirent A produire des
noyaur dont 1'épaisscur correspondrn % la larreur du détit désiré. Les
trois ecremuir (figure ) permettront Ae ~e rendre corpte des mé*hodes
les plue usuelles, en fonection des diamdtres des grumes.

‘F:::::_T\

Figure 4

2. Les Peuillus Templres

L3, interviennent d'autres considérations pour les bois de qualité
qui sont destinés, en général, A 1'ébénisterie.

Leur grain, leur figuration, leur couleur, seront recherchés en méme
temps qu'ils devront &tre débités pour obtenir des bois les plus stables
possibles, tels que ceux issus de débits sur quartiers,

Généralement, on se contente de la méthode du faux quartier, car
l2. méthode du vrni quartier est pratiquement trop cofiteuse.
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Il existe eemendart e no-tbreuses variantes, por ropport A celles
illustré-~, auivant Fimse ©, M pouvent *endre X des réorltats sinilaires,

Lec basses minlités sont, le nlus couvent, de~tinden X - fubrication
des traverses de cloning de fer ou d'anucreils de voier, Tl est A roter
mie certaires corpanies de chemins de fer toldrent une f18che
lonritudin~le de 1'ordre de & 3 € cm qui ner-ct Afortenir un meilleur
rende~ent de 11 natidre, surtout A-ng In a1t A~ =rres A 1 ot 2 troverses
(voir fifure 62 len mé+holes de débit utilindes pour le débitare des
erunes contenant de 1 X T tpayerans),
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Le h&tre o'apparente prr cert.ines de ses caractéristicues aux
résireuy, car 1l comportc, comrer eux, peu d'autier, alors qu'il présente
somvent un cocur rouge devant &tre é1iminé, Il comporte, par contre, de
fortis tensirne internes qur néecessitent des précautions particulidres
concernant son débitage pour obtenir une certanine régularité d'épaisseur.

1. Les Rois Tropicaux

L' subier est généralement important,

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

2. Les Grumes de Bois Roure de Qualité

Flles sont utilisées surtout en menuiserie et en ébénisterie;
il rera nécesraire de rechercher le maximum de débits sur quartiers.
Les méthodes de débits devront &tre élaborées en fonction des
diamdtres des grunes 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 grumee et de son coQt de
production.

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

=N

Figure 7
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t. Les Grumes de Bois Blanc ou de Qualité Courante

L%, il n'est par nécessaire de rechcrcher des débits sur
quartiers; il s'arit essentiellement d'une méthode qui permet de
faciliter 1% monutention des débits produits ¢t d'obtenir une lonne
stakilité de 12 srume sur le chariot % grumes, en 1Bme temps aue de
réalirer une bonne répartition des charges entre les machines devant
concourir an débitape.

Le méthode A (figure 8) convient parfaitement A 1'inestallation

comportant deux scies de t&te en tandem, alors que la méthode B
(figuro 8) ne convient pae 3 ce genre d'installation.
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Ce deux exemples démontrent 1o nécessité de faire correspondre
la méthode de débits avec les moyens de production dont on dispose
ou avec ceux que l'on souhaite mettre en oeuvre pour obtenir le
rendement volumétrique recherché,

c. Les Bois Nerveux

Dans ce cas, il fout utiliser une méthode de débits tanrentielle
qui permet d'équilibrer des tensions en Jes libérant progressivement
(voir fimure 9).
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La Hauteur de raits et len M&thodes de DEbits

Les réflexions qui vont suivre concernent emsentiellement les bais

tropicaux car il est, en effet, rare d'avoir & débiter des bois de plus
de 1 m 20, 1 m 30 de diam2tre en feuillue et encore nlus en récineuv.

Par contre, les bois tropieaux s'échelonnent entre S0-60 cr de

diamdtre et ? m et m&me plus, exceptionnellement.

Au dessus d'une hauteur de trait de 1 m 20 & 1 m 10, len difficultés

de sci~ge augmentent.

2. En raison de la difficulté de tenir solidement la grume sur le
charint & 1'aide des griffes qui sont plantées dans 1'anbier ce qui
crée un effet d'entanille, faisant fendre les fihres dans lesquelles
elles sont plantées.

Loras des déplacements transversaux de la grume sur le chariot,
notamment pour donner 1'épaisseur des débits, des zones ol sont
plantées les griffes sont soumises & des efforts trds importants
du fait du frottement de la grume sur les glissidres du chariot,
ce qui engendre un couple important. Le bois a donc tendance &
jouer dans les griffes, ce qui produit des défauts d’é&paisscurs
dans le sens de la largeur des planches déhitées. Pour &viter
ce phénomdne et aussi pour réduire la largeur des planches débitées,

on a recours 3 une méthode de débit comme celle représentée (figure °B)

tout au moine jusqu'd un certain diamdtre des grumes: au=del} il faut
recourir A 1'ouverture des grumes A 1'aide d'une scie & chatnes
appropriée.

b. En raison de la capaoité de la dent A loger les coperux détachés
par elle et pour rendre cette capaoité compatible, il n'est
possible de jouer que sur deux paramdtres:

- 1la vitesse d'avance qui réduit 1'épaisseur du copeau, mais
alors l'épaisseur de celui-ci s'écarte considérablement de
1'épaisseur optimale et on ne fait plus cqu'un grattage et la
vitense d'avance décrott plus vite que 1'augmentation de 1a
hauteur de coupe.

- la hauteur de coupe.

C'est cette dernidre possibilité qui est préférable pour de
multiples raisons et on peut l'gbtenir de deux fagons différentes:

- en ouvrant toutes les grumes de plus de 1 m 20 - 1 m 30 de
diamdtre avec une scie A chalnec congue & cet effet. De
toute fagon il est indispensable de reoourir A cette méthode
pour les grumes dépassant un disamdtre de 2 m, car celles-ci
excddent des capacités maximales mBmes des machines de t@te.

- soit en organisant les méthodes de débits en conséquence pour
les grumes de moins de 1 m 20 A 1 m 30 de diamdtre comme nous
venone de 1'indiquer précédemment.

La réduction de hauteur de coupe par le procédé cue nous venonc
de décrire permet de réduire la capacité du matériel A mettre en
oeuvre?

~ pour la scie de t8te sa capacité de passage sous puide se
trouve considérablement réduite, ce qui permet de la réaliser
aveo des volants plus rapproohés détemminant des lames plus
courtes, donc plus rigides et donc plus aptes 3 de plus grandes
vitesses d’avance. Il y a donc 1} une relation de cause 3

effet évidente.
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- pour le chariot » grumes, il devient possible dtutilicer une
machine de moindre caprcité moins onéreuse et moins lourde,
ce cqui se traduit encore p-r une &conorie de puissance pour
mouvoir le chariot. Dans la pratique, un chariot d'ouverture
1 m <0 entre lame et criffes ect suffisant alors qutun chariot
4'1 m RO et m@me pluc serait nécessaire s1 1'on ne recourait
pas a 1'ouverture des crumes. La puiscance de griffage peut
&tre réduite et les grumes sont fixées sur le chario* drns des
ronditions de stabilité beaucoup plus satisfaisanter puisque
1'on supprime 1o tendance A rouler nrovenant du frottement
des erumes sur les glissidres du chariot signalé précédement.

- pour lee machines situées en aval de la scie de téte
notamment pour les déligneuses ou bien pour les dispositifs
de manutention qui relient les machines entre elles, si la
scierie est du type 3 manutention continue. De toute fagon,
les manipulations A charue poste de reprise sont moins pénibles
donc plus rapides.

Complémentairement 1'ouverture des grumes a pour avantage de
libérer une partie des tensions internes contenues dans celle-oi,
oe cqui &vite le risque de fente en cours de sciage.

5. Le Nombre de Traits et la Méthode Débits

Comme nous 1'avons dit précédemment, la méthode qui conduit au plnus
petit nombre de trrits 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
Om 80 de dismdtre d&bitée en épaisseur de A0 mm.

La grume A nécessite 17 traits.

La grume B nécessite 39 traits. ’W NT
La prume C nécessite 34 traits.

AA/V'M \j\ \
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kn rarso de 1~ reciarmue que nous venons de faire précédecrent,
le temon de déritame ne cera pas oronortionnel au nombre d¢ tpapta
(evrep*ion faite nour la crune Boaul conduit A ure wonipulatiorn

extrénerent imnortante, cet exemnle n'étant donnf 'd biter evirfnd ),

Pour illustrer notre nronos, nous avons calculé le temn: de
débitare, sur une scie de * m 30 de dianmdtre de volants A'une srume
de Lauan, 7~ n lony débitée en éprisseur de A0 s

- En A0 en de Aiamdtre le tempn de débitare de 14 srume A ent,
de A%' secondes, celui de 1a grume C est de 7/1 secondes.
L' augmentation dn temps n'est done cue de 700 alors mue
1'augmentation du nomhre de traits est de 100%.

- Pour une grume de 1 m 500 de diamdtre, dont le temps de
débitage est de 1370secondes pour la grume A ot de 1,926
secondes veur la grume C. Le temps de dAébitare n'est alors
augmenté que de AQ, nlors mue le nombre de traits est ~urmenté
de 1159,

Nous trouvons 1A une confirmntion précise de 1'intérét de réduire
la hanteur de traits,

La capacité des machines de reprise conduit du reste dans la méme
direction la largeur maximum des délignecuses excddant rarement 1 m 300,

I1 est rare dans une scierie de bois tropicaux qu'une seule
méthode de Aébits puisse 8tre praticuée pour le débitage des rrunes
de diverse essences et de diverses mualités, aussi sera-t-il trds
important mue le chef de scierie programme =oigmneusement le travail
de fagon & tirer le meilleur rendement des machines.

Je ne voudrais pas m'étendre davantame sur ce probldme de m8re
que sur celui du rendement quantitatif qui résulte &rnlement de
1a méthode de débits, car ces probld¥mes ne sont pas en rapport direct
avec la sélection des équipe.ents.

111 INVENTAIRE DU MATFRIEL EXISTANT

en un certain nombre de catégories, telles quet

A.

Pour ordonner le probl3me, il me semble indispensable de le diviser

- les machines de t&8te

~ les machines de reprise
- les déligneuses

- les trongonneuses

Les Machines de T8te

1. Les Scies Alternatives

a. La Scie 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 faiblease
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 t8ti
- un chariot porte-grumes
- un dispositif d'avance de ce dernier
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L~ caprneité ent linitée & den grumes de O m 800 & 1 m de
diamdtre. Travoillant trait por trait, elle perm.t de réaliser
foute méthode de déhit &tant donné que le bois peut &tre fixé dans
toutes les positions voulues sur le chariot 3 grumen, FElle permet
done d'adapter trds exactement 1a réthode de débitare ¥ 1n rualité
de la grume en cours de processus. s

e L. 200 Alternative Horizontale Mono-Lame

Dans son prineipe, cec n'est que la transposition & 900 de 1na
" arhine préeédente. Cepenuant, cela procure deuy avantages
nouverux constitués d'une pert, par un porte-lome pouvant 8tre
nlus lens, d'autre part, par un chariot plus rustique pemiettant
égnlement de fiver plun solidement 1n grume. De ce fait, cette
maechine o été surtout développé pour le débitage des grumes de
forte diamdtres. Flle présente les m@mes inconvénients que la
mechine nrécédente, a'est-A-dire un trds frible renderent qui
résulte A'une faible vitesse de coupe limitée par 1'inertie des
magees en mouverent cui ne toldrent que de faibles vitiusses de
tettements. Lo machine vertieole, nous 1'avons vu préeédement,
offre une trds ~rande poscibilité d'adaptation 3 toute méthode
de dfrits du fait du chariot cui econstitue une &querre et cui
prrmet par consémuent A tout moment de renlacer 1~ prrume par
rapport X une free précédemment goife,

Dane le cas de la machine horizontale,. le chariot est plat
ct s'i] permet une fixation wolide de la grume, il rend ses
retournements longs et diffieciles. Fn fait, ce type de machine
est surtout utilisé pour le débitage en plots. La qualité de
travail produit par une telle maehine est généralement excellente
et deur ou trois machines peuvent sans inconvénient 8tre conduites
par un seul homme en rnison de la lenteur de travail; le niveau
de production se situe done nu niveau de 4 ou 5 m3 par &quipe.

c. La Scie Alternative Multi-Lames

Flle conatitue un dévelcenrement de 1a seie verticale mcno-lame.
Pour palier A 1la faiblessc d¢ production de cette dernidre, on a
monté plurienrs larec en raralldle crpables d'effectuer en une
seule pasre 1'ensenble. des traits de scie paralldles devant &tre
faits sur une grume.

Ce faisant, le procédé initial a perdu de sa gouplcose en
nécessitant le tri des grumes par diamdtre compatible nvee le
nomhre et le réglage dec lames montées dans le chaseis. Un
perfectionnement, apparu depuis quelaques années seulement, a permis
de modifier instatanément sur certaines mnchines 1'dcartement des
lames, ce qui réduit la contrainte précédente, sans toutefois 1a
faire disparaltre,

Le classement des grumes en dinmdtires est une opération cofiteuse
en matériel et en personnelt elle recouiert de plus un emplacement
important. Por contre, elle simnlifie dans une certaine mesure
les probldmes de triare des produits,

Le rendement des machines dépend directement de la vitesce
de coupe qui neut-8tre obtenue. Flle est evprirmée en nombre de
coupct par minute.  Des recherches récentes ont €18 mendes pour
rédnire les inertier des équipages  mobiles qui sont 1i&s 3 la
larpeur du endre: les machines rapides ont e cnpacité de
pasgace de 1'ordre de 700 mm, Trutefois i1 est fabrirué des
machine:s meen'  nne ennncité de 1'ordre de 1 om maic dont la
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Le nombre de lareg est limité pir la sui.oconee pratinienment
*ransmicsible ainsi e par la résistance du « odre Jdevant supporter
Ta tencion des lave:, nroportionne!le X leur nombre. L'alternance
des inerties implimie des magonneries ox*rfmement Yourder ot
onéreuses,

L' 4paiscenr des lames conduit X une &oaisseur de traits de
37 % 33,/10e cotte mochine convient au débitare de hoio nomo Rner
et de petits dian?tres tels que les résineux nordiques pour lr
sc1.ge desouels elle a 8té créée et pour leque! elle s'est
développé.

Par contre, elle ne convient pns pour le débitacre des ~ran
bois nu encore pour celui des essences qui exigent d'adopter en
permanence Je mode de débit A 11 qualité de la rrume. Clest unpe
mAachine qui se préte wieux A 1'utilisation en tandem {une machine
ouvrant la grume et 1a seconde reprenint le noyau) aue d'Atre
utilisée ceule pour effectucr les deuv opérations ci-dessus. Par
suite de 1n .écessité de trier les grumes et de non aptitude A
8tre utilisée en tandem, clle se préte davantage A deo prosuctions
dYune certaine importonce: un tander: &tant capable d'mne rroduetion
se situant entre 1°0,/120 m3 of 220/770 m3 par Jjour par Aquipe,
suivant le diamdtre moven des srumes débitées.

L'initiative du scieur conduisant 1a machine es* trds réduite
puiequ’il regoit des’grumes combiables en diamPtre et en qunlité
converant au réelage des lames montées sur le chiszis, On peut
donc dire que le facteur humain est réduit.

Comme on peut s'en rendre compte, en se rapnartant a chapitre
dea méthoder de débits, cette mnchine eat peu adaptée aux déhitare
des feuillus qui exisent une souplesse d'adaptation wx dimensions
et A 1n mualité de la pgrure beaucoup nlus prande. Il est &vident
que cette machine n'est pas du tout ~doptée au ddbitare deg hois
tronicaux.

La Jeie Circulaire

a. Les Scies Mono-Lame ou % Lames Superposées

leur constitution est identique, % 1Mexreption 4 bat+i de
scie lui-rdme, % celle des scies alternatives verticaiasag, clest-
%-dire au'elles comprennent un bAti de secie, un charioet porte-
srumes et un dispositif de traction du ehariot.

Flles ont donc une sounlesse identicue A celle des acies
alternatives verticales monn-lame et elles peuvent s adapter
instantanément A toute méthode de Aébits mlme en cours de A&hit e
d'une grume.

C'est une des machines des plus ancicnnes qui ait €t€ réalisée,
eytr8mement rustique, elle permet d'obtenir de grandes vitesse de
coupe (60/65 m/e), étant donné que 1'outil est animé d'un rouvement
continu ~ui possdde trds peu d'ineriie.
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Un autre de cer nrincipaux handicane réside dans la difficulté
de préparer 12 lame de scie dont le planace et le tensionnage sont
extrnement diffisciles, alors mue 1'afffit~~c présente pou de
difficulté surtout aveec 1a technicue des dents repportées. Le
plan>~e et le tensionnzre étant rarement parfaite, il arrive
frécuemment ~ue la lame tourne légdrement voilée, ce qui a2ummente
enrore 1l'ép~isteur du trnit de scie produit.

Pour palier % cet inconvénient, les constmnsteurs ont imnginé
Ae réaliser des mnchines % deuv arbrec superposéds lécdrement
décalés dane le cens du seinre de manidre X ce crue les deux lames
aient un iérer recouvrement par rapnort A 1'horizontale. Dens ce
c»s, la Pauteur Ae traits se trouve strictement limitée, puisqu'il
n'est pius poesible de recourir 3 une méthode de débitn telle rue
celle nous venons de citer ci-dessus, Quol qu'il en soit, il est
difficile, avec une telle machine, de tomber en descouc d'une
épaisseur de traits de 7 & & mm.

En fin de compte, nous nous trouvons devant une architecture
tout & f~it semblable, & l'exception du bAti, 3 celle d'une scie
3 ruban 3 grumes. La seule différence importante previent de la
Aifférence de prix entre le bAti de scie A ruban 4 rprumes et celui

d'une b&ti de ucie ocirculaire, ce dernier ayant toutefois 1'avantage
de la rusticité. Mais cet écart de prix rapporté X la valeur globale
de 1'ensemble ne représente qu'une différence faible en pourcentage,
alors que les frais d'exploitation sont A 1'inverse.

I1 est difficile de parler de capacités de production pour un
tel type de machine, car celui-ci va varier considérib’ement tout
4'abord en fonction des diamdtres de grumes débitées, encuite en
fonction de la méthode de débit emnleyée, enfin en fonetion du
niveau technique du chariot ct du treuil. Fn réalité la production
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peut se situer entre quelques mdtres cubes au minimum et avoisiner
12 centaine de mdtres cubes au maximum. Le facteur humain sera trés
important dans 1'utilisation d'une telle machine, dont la qualité
principale est la souplesse, qui nécessite par voie de conséquence
des facultés d'initiative de la part de 1'opérateur en méme temps
que des facultés de rapidité, car le trait de scie est vite fait.
Les retours du chariot A trds grande vitesse sont rapides et, par
conséquent, oun se trouve devant une succession d'opérations qui est
importante.

Y. Les Scies Circulaires Multi-Lames

Elles se sont développéss dans les pays scandinaves pour le
débitage des bois résineux de petits diamdtres de qualité homogdne.
L'utilisation de soies coniques permet d'obtenir des épaisseurs de
traite de 3 mm 8 au mieux, pouvant aller jusqu’'d 5 mm au pire, ce
qui approche beauooup des performances de scies A& ruban de grand
diamdtre. Toutefois, malgré 1'utilisation de lames de 1 m 20 de
diamdtre, leur capacité en hauteur de traits limite leur utilisation
3 dee grumes § 500 maximum, décroissant au fur et A mesure de
1'usure de la lame.

Ce genre de machine fonctiunne un petit peu oomme une scie
alternative multiple, mais avec beauooup plus de souplesse car 3
chaque opération il n'sat effectué que deux traits de soie dont
1'écartement est instantément réglable, ce qui peut éviter le tri
des grumee sur le paro A grumes avec comme oontrepartie un probldme
de triage des débits un peu plus compliqués.

La grume peut-&tre passée deux fois sur la méme scie de téte,
de fagon A enlever les quatre dosses et A obtenir un noyau ou bien
enocore 8tre débitée sur un tandem de deux scies ol la deuxidme
machine peut également 8tre une machine trois lames. Ls capacité
de rendement d'une installation comprenant un tandem soie double,
scie tripls, est de 1'ordre de 200 m3 grumes par équipe.

Nous sommez 1A en face d'une technique conourrente A celle
de la scie alternative multiple, car elle s'applique aux mémes
essences et aux m8mes diamdtres de bois. La perte au trait est
similaire, la capacité de rendement est semblable, mais par contre,
le coQit de 1'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'alternances ) absorber, comme
dans le cas des scies alternatives, et les massifs peuvent dono
8tre beaucoup plus légers.

8cie

a. Les Nachines Vertic.les

Comme nous 1'avons dit tout A 1'heure, nous sommes ici en
présence d'une machine qui a une structure comparable A celle
de la scie oirculaire mono-lame, ) la différence prds du bati.
Aux 6léments essentiels, bAti, chariots, treuils, peuvent 8tre
adjoints, comme du reste dans le cas de la scie ciroulaire, une
série d'acoessoires tels quet deck d'amenage des grumes, dispositif
de chargement des grumes sur le chariot, tourne-grumes, trains de
rouleaux d'évacuation,machine de prédélignage, etc.
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En ce qui concerne les scies circulaires, nous sommes paesés
rapidement sur les divers &léments constituants; nous croyons qu'il
est maintenant opportun de g’arr8ter un peu plus longuement sur
~eux constituant une scie 3 ruban A grumes, car les remarques que
nous pourrons formuler, notamment en ce qui concerne les chariots
et les treuils, seront également valables pour les scies circulaires.

1o Les Batis (voir Annexe 1)
I1s sont caractérisés par:

- le diamdtre des volants

- la capacité de passage sous guide, autrement dit
la hauteur de traits réalisable

La gamme de diamdtres est trds étendue: elle va
pratiquement de 1 m 104 3 m. La vitesse d'avance (vitesse
de sciage) est en raison directe de la rigidité de la lame
qui elle-mé&me 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 résulte,
1'épaisseur des lames sera rigoureusement prop.rtionnée
au diamdtre des volants - en général 1/1000 du diamdtre. On a
donc 6été conduit, pour obtenir de grandes vitesses d'avance,
de réaliser des machines de diamdtres de plus en plus grands:
Les récents développements de la technique (orientation
symétrique et gimultanée des deux volants) ont permis d'obtenir
des tensions de montage de lames beaucoup plus grandes, leur
conférant aussi une rigi’ité accrue, ce qui permettrait, avec
des diamdtres de volants plus petits, d'obtenir des résultats
comparables A ceux produits précédemment. Par des volants de
plus grands diamdtres, de telle sorte que le plus grand nombre
de machines produit se situe actuallement entre 1 m 40 et
1 m 80 de diamdtire.

Pour améliorer la qualité du guidage de lame, on a
tendance A& remplacer les guides—lames paralldles par des guides
A preseion dont le principe ooneiste A metire le volant du haut
en retrait du plan vertical de la lame, de fagon & ce que
celle-ci brise sur le guide du haut par lequel passe le plan
vertical.

La rigidité de la lame dépend encore de la longueur du
brin litre entre les deux volants, qui, par ailleurs,
déterminent la capacité de hauteur de coupe de la machine. En
général, les machines sont fabriquées en plusieurs hauteurs de
coupe et il convient donc de choisir soigneusement celle
correspondant le mieux aux besoins, aprds étude approfondie de
1a méthode de débit.

Les diamdtres des volants devront g8tre choisis en raisont

- de la production désirée: il n'y a pas de relation
directe entre le diardtre des grumes et les diamdtres
des volants, tout au moins jusqu'd une oertaine limite;
c'est surtout la notion de production qui prime.

- de la difficulté de sciage de certaines essences -
1' azobé par exemple - qui nécessite des machines de
@ 160 & 180 au minimum.
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- du diam8tre des grumes. Plus la machine sera de
grand diamdtre, et plus il sera facile d'effectuer
le sciage d'une grume de grand diamdtre.

En fin de compte, c'est toujours en fonction de 1la
rigidité de 1'outil que le choix doit &tre fait.

La vitesse de coupe est en hammonie du diamdtre des
volants et l'éventail est largement ouvert - aucune limitation
vers le bas - et maximum 50/s pour les machines de grand
diamdtre.

La capacité de production peut-&tre 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
A de grandes hauteurs de coupe. Il ne s'adapte pas non plus aux
bois difficiles.

Les principales qualités recherchées dans une scie A
ruban sont:

- une machine rigide

une géométrie 1a plue parfaite possible

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

un équilibre soigné (dynamique) des masses en mouvement

]

une parfaite é jection des sciures

ii. Les Chariots (voir Annexe 2)

Ils sont fabriqués dans des capacités de 0,800m
d'ouverture entre lames et griffes jusqu'd 2 m 100. Ils
peuvent &tiret

- A griffage manuel

- A griffage électrique
- 3 griffage pneumatique
A griffage hydraulique

Le choix entre ces divers systdmes sera fonction de la
production désirde.

Le griffage manuel est lent et il convient )\ de toutes
petites productionst il offre évidemment 1'avantage d'une
trds grande simplioité.

Le griffage électrique peut-8tre soit télécommandé depuis
le poste du scieur, soit commandé sur ohaque griffe. Il peut
encore comprendre la combinaison des deux systdmes.

Le systdme tdlécommandé oonvient A des installations
plus évoluées, alors que le systdme & commandé sur chaque
griffe n'est qu'une amélioration du griffage manuel, dont il
a le mérite de supprimer 1'effort demandé au servant.
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Le griffage éléctrique permet d’obtenir un griffage
puissant mais lent comparativement au griffage pneumatique.
Il convient bien par consédquent pour les bois de forts
diamdtres ainsi que pour les bois durs. Il présente par contre
une certaine fragilité.

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

Le griffage hydraulique est puissant. Il est moins
rapide que le griffage rneumatique et moins ructique. Il
est, A notre avis, la meiulleure solution pour les gros bois.

Le systdme de division peut-&tre soit manuel, soit
automatique et, dans ce dernier cas, il peut-&t re mono- ou
bi-vitesses. Dans le cas du mono-vitesse, les vitesses de
division plafonnent aux environs de 3} m/hin., alors que dans
le cas de bi-vitesses elles peuvent atteindre 10 A 12 m/min.
en grande vitesse, alors qu'elles sont limitées & 1 m - 1 m 50
en vitesse lente. Le probldme est un problime de précision et
celle-ci est en rapport avec la vitesse de déplacement: o'est
ce qui conduit A utiliser un systdime 3 deux vitesses au-deld
d'une vitesse de 3 m/s.

I1 existe toute une série de systdmes plus ou moins
perfectionnés, plus ou moins universels, plus ou moins fiables.
Ct'est la fiabilité qui doit 8tre recherchée en premier par
rapport A 1'objectif de production souhaitée.

Les chariots doivent &tre extrémeme:* robustes en raison
des choos auxquels ils sont soumis, surtout dans le cas
d'installations automatiques et des effcrts auxquels ils doivent
résister sous 1'effet de la libération des contraintes des grumes.
La construction tout acier est dono de trds loin préférable }
des constructions plus ou moins composites. °

Les glissidres sont les points de fatique principaux.
L'un des derniers progrds réalisés en ce qui concerne a
consisté A les équiper de bandes de glissement inter-
changeables, ce qui supprime tout réusinage pour effectuer
la rénovation d'un chariot. Cette opération se trouve de oe
fait A la portée de 1'utilisateur et, sans que le ohariot ait
besoin de revenir en usine,

iii. Leg Treuils de Traction

Ils sont soits

- A friction
- électriques
- hydrauliques

La gamme de puissance peut varier entre deux chevaux et
250 CV. Le choix doit donc 8ire fait en fonction de la
production désirée, du systdme de soiage (aller simplement ou
aller-retour), de la nature des bois A scier, qui, en fonction
de leurs difficultés exigeront plus ou moins de régularité dans
1*avance.
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Le systdme i friction procédant par tout ou rien est
celui qui donne la moins bonne régularité dans 1'avance alors
que le systdme hydraulique peut donner 3 basse vitesse des
avances saccadées.

La scie & ruban A grumes est capable de s'adapter % tous
les débits comme A tous les diamdtres de grumes, sans triage
préalable de celles-ci dans lesquelles la recherche de qualité
peut 8tre effectuée au fur et A mesure du déhitage.

C'est donc la machine la plus souple de toutes celles
que nous avons étudides jusque 13.

En ce qui concerne le facteur humain, nous ferons en ce
qui la concerne la méme 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
14 encore les traits de scie sont vite faits et la répétition
des manoeuvres est rapide.

La capaoité de production journalidre d'une telle machine
est comprise entre quelques mdtres cubes pour les petites
machines rustiques jusqu'd 200 et 250 m3/grumes pour les
plus évolufes 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
scies A grumes - 16 A 17/10dme  pour les scies de 1103
27 A 33me pour les scies de 180. C'est un faoteur important,
sachant que la quantité de sciures produites représente
néanmoins 6 A 108 du volume des grumes débitées.

Dans le cas du débitage des bois tropicaux, deux scies
A grumes pourront avantageusement &tre utilisées en tandem.

b. Les Scies } Ruban Vertiocales Doubles (voir figure 12)

Elles sont constitufes de deux b&tis montés sur une méme
glissidre et pouvant @tre écartées instantandment par un systdme
de divisions, suivant la nature des débits A effectuer.

L' amenage des grumes est réalisée par une chatne sans fin.
Le principe est dono identique A celui d'une scie circulaire
double, l'épaisseur de traits étant, toutefois, plus faible et
1a oapacité en diamdtres étant plus grande (§ 800); elle s'adapte
parfaitement au débitage des résineux suivant la méthode des
noyaux. Les produotions réalisées peuvent atteindre des chiffres
importants, suivant le diamdtre moyen des grumes - 200 A 600 m3/
grumes, par équipe. Cette technique a tendance A se substituer
en de nombreux cas A 1'utilisation des alternatives multiples,
en raimson de leur production supérieure, de 1'éoconomie de traits
qu'elles permettent d'obtenir, de la souplesse d'adaptation qui
peut, moit supprimer, soit limiter le triage des grumes. Leur
oapacité supérieure peut également supprimer 1'installation de
lignes de ruban destindes ) débiter les grumes dépassant la
capacité des alternatives multiples, lignes de ruban que 1l'on
trouve tris souvent dans les installations d'alternatives multiples.
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La scie double peut soit enlever les quatre dosses, i
condition de passer deux fois la grume sur la machine, soit 8&tre
utilisée en tandem avec une autre machine double, soit encore 8tre
utilisée en tandem avec une niachine quadruple travaillant exactrment
comme une déligneuse multiple.

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

c. Les Machines Horizontales

Elles sont généralement utilisées au débitage de grumes de
grands diamdtres; elles sont un peu oe qu'est la scie alternative
horizontale par rapport & la scie alternative verticale mono-lame.
Elles conviennent bien au débitage en plots mais toldrent
difficilement le retournement exigé par les autres méthodes de
débits.

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

Elles sont réalisées dans une gamme de diamdtre de volants
allant de 1 m 104 1 m 80.

Elles peuvent 8tre dotées d'un certain nombre de perfection-
nements tels que des prédéligneuses.

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

Lee Fraiseuses

Elles représentent la dernidre évolution de la technique. Flles

sont été crées dans trois but:

- éliminer les dosses et les difficultés de itra.naport qutelles
créent

- supprimer une partie de la perte de bois 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 régulire. v

- Le procédéd de fraisage en bout pour lequel divers systdmes
de fraises ont été congus avec des résultats trds variables,
tant en ce qui concerne 1'état de surface de la face scide.
La tendance & faire sauter les noeuds est plus ou moins accentuée
en fonction de la qualité de 1'outil utilisée.




Téte de Fraisage pour Scie A Ruban A Grumes

Figure 13
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De méme, on constate aseez fréquemment un arrachement
derritre les noeuds, 13 encore plus ou moins accentué

suivant la qualité de 1'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 1'économie de la perte du trait de scie se
trouve supprimé. De plus, il devsient nécessaire de séparer
les plaquettes de la sciure produite par les segments de scie
circulaire.

Les vitesses d'avance peuvent varier dans un rapport de 1 2 4,
suivant la t8te de fraisage employée, autrement dit, suivant la
qualité de 1'outil. Les plus grandes vitesses obtenues semblent
se situer autour de 150 m/min. (30 grumes de 4 m A la min.) et dans
ce cas il est possible d'obtenir pour une installation constituée
d'un tandem une production de 1'ordre de 1,100 A& 1,400 m3/grumes par
équipe, suivant le diamdtre moyen des grumes.

Ces fraiseuses peuvent s'accoupler A des scies A ruban doubles
permettant ainsi de réaliser 4 traits simultanément.

Le procédé est, toutefois, limité aux petites grumes (moins de
50 om de diamdtre) débitées suivant la méthode du noyav.

Ces machines peuvent usiner successivement des diamdtres de grumes
variables tels qu'ils se présententi sans .riage préalable; toutefois,
leur rendement est abaissé par suite du temps nécessaire au réglage
des maohines. Les plus grandes productions sont obtenues en triant
les grumes en un oertain nombre de diamdtres compatible avec un
réglage pris détermind; ce reglage peut-8tre modifié par campagne
de 10 minutes A } d'heure; ce qui permet de réaliser un stook tampon
intermédiaire relativement faible, et d'écouler les grumee telles
qu'elles arrivent de la fordt sans tri intemédiaire sur le parc.

Bien entendu, elles ne conviennent qu'l des bois homogdnes et ne
permettent pas de modifier la méthode de débit en ccurs de débitage.

Elles ne peuvent s'adapter égaiement qu'd des productions trds
6levées; nous assistcns 1A en fait A une nouvelle étape des techniques
qui permettient d'obtenir une plus grande production par homme employé
au débitage.

Le facteur humain se situe entre celui néoessaire A la conduite
des alternatives et celui nécessaire ) la ooniuite des scies & ruban.

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

Tete de Fraisage pour Scie A Ruban ) Orumes (voir figure 13)

I1 existe également des t8tes de fraisage destinfes A &tre
montées devant une scie & ruban A grumes. Elles permettent de
transformer les dosses en piaquettes et d'éviter les difficultée de
transport qu'elles proourent. Elles permettent enoore d'éviter la
perte aux traits simultenément. Elles contribuent donc d'autant plus
A 1'augmentaticn de production de la scie de t8te que le nombre de
retournement de la grume est grand. Elles simplifient enfin les
opérations de dédoublage ultérieures.
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B. Les Machines de Reprise

Dans tous leB cas, sauf ceux de:

_ 1la scie alternative verticale mono-lame
_ 1la scie alternative horizontale
- la scie & ruban horizontale

i1 est possible dtutiliser une scie identique 3 la scie de t&te comme scie
de reprise, la deuxidme machine déchargeant la premidre d'un certain nombre
de traits de scie, ce qui permet d'obtenir un rendement pro;;ortionnellement
plus important. La pidce de bois étant plus petite, il est alors possible
d'installer une machine de moindre capacité donc plue économique.

Les principales machines de reprise sont au nombre de troist

- les soies 3 refendre
- les scies A charict libre
les soies A table 3 rouleaux

1. Les Soies A Refendre (voir Annexe 3)

Elles sont surtout destinées ) reprendre les dosses pour en
tirer des planches. Elles évitent notamment le retournement de la
dernidre dosse sur la scie de t8te )} ruban, ou oirculaire. Ce sont
essentiellement le compldment 4a' installation A ruban, A circulaire
ou b fraise.

Non seulement ellew peuvent reprendre les dosues mais elles vont
contribuer A wocrolire le rendement de la scie de t8te en dédoudblant
des débits doubles que celle-oi peut produire.

Elles wse divieent en trois grandes catégories:

- Les soies ciroulaires utilisées surtout pour les petites
grumes.

- Les scies ) ruban verticales simples ou doubles qui sont
fabriquées dans des dianbires de volants de 1 m 1V A 1 m 80,
La dernidrs tschnique consiste b utiliser der machines 3 :
guide long qui peuvent 8tre alimentées et évacubes automatiquement. |
Le guide long notamment permet d'amortir les vibrations du '
vois lors de son chargement sur la maohine.

Les divisions sutomatiques dont elles peuvent &tre équipdes
leur permeitent de s'adapter instantanément aux divers débits
qu'elles sont destinées ) accomplir en particulier, dans

le oas d'un oirouit de débitage en oontinu.

I1 s'agit de machines de grandes productions dans lesquelles
1es bois se suivent sn 88 touchant.

Le facteur humain a une trds grande importance dans 1a oonduite
de ces machines; toutefois, il vient At8tre réduit, au niveau
de la fatigue, par la réalisation d'entrés et de soriie
automatique qui économisent concidérablement la fatigue des
ssrvants.

- Les scies ) ruban horisontales offrent pratiquement les mémss
possibilités que les machines vertioales. Leur chargement est
peut-8tre plus aisé que sur les scies verticales tant que
celles-oi n'avaient pas été dotées de chargement automatique.
Le guide servant de table peut-8tre large et méme seotionné, de
fagon b pouvoir passer deux bois simultanément. Cependant,
1t evacuation des soiures est beaucoup plus diffioile que dans
1es machines verticales.




-09-

2. Les Scies 3 Chariot Libre

Elles ont été créées & 1'origine pour le débitage de grumes
puis petit 3 petit elles ont évolué vers 1l'utilisation en scies de
reprise pour refendre les plateaux ou les noyaux débités sur les scies
de téte. Elles ont €té dotées récemment de rouleaux preseeurs qui
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 2 celui des petites grumes courtes provenant de coupes de
redressage.

Elles sont construites dans des diamdtres de volants de
1m 10 et * m 30.

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

Fabriquées jusque 14 seulement en 1 m 10 de diamdtre de volant,
elles sont ut:lisées & la production de frises A parquet et d'avivés
de feuillus durs, soit débitées dans des plateaux dont 1'épaisseur
est égale A la largeur de la frise, soit dans les planches dont
1'épaisseur est égale 2 celle des produits.

Elles peuvent 8tre dotées d'un dispositif d'entrainement aller
et retour qui permet A un seul homme de les faire fonctionner.

C. Les Déligneuses

I1 existe toute une gamme de machines de diverses capacités, tent en
épaisseur qu'en largeur. Les combinations d'équipement sont nombreases.

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

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

Elles peuvent 8tre complétées par divers aménagementie d'alimentation
ou de séparations en sortie des planches et des délignures.

Nous voyons apparattre actuellement des fraiseuses pouvant remplacer
les déligneuses; il s'agit cependant de machines beaucoup plus ocofiteuses,
plus productives mais dans lesquelles les probldmes posés par les noeuds
ne semblent pas encore compldtement résolus.
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CONCLUSION

Pour terminer, je m'excuse de ne pas aborder le probldme des trongonneuses
mais je pense qu'll s'agit beaucoup plus d'un probldme d'aménagement que d'un
probldme de machines.

Je voudrais cependant encore dire deux mots sur la conception des scieriles.
Nous vencns de voir qu'un large éventail de matériel est disponible. Je me
suis efforcé de faire apparaltre que le choix est surtout fonction de la
méthode de débit adaptée 3 1'essence et i 1'objectif économique qui est fixé.
Pendant longtemps, la plupart des scieries fonctionnaient sur le principe dis-
continu avec manutention suivant le principe du tas. Ce principe qui ne
convient qu'd des petites scieries tend de plus en plus A disparaftre au profit
de la mécanieation contianue,plus rationnelle, plus économique, plus productive,
humainement moins éprouvante.

Ce type d'installation mérite, avant d'8tre réalisé, une étude approfondie
qui ne doit négliger aucun détail et notamment celui de 1'évacuation des
déchets ou celui de la facilité de nettoyage de la scierie ou encore celui
de la facilité d'entretien qui doit &tre fait avec d'autant plus de rigeur
que lorsqu'un des maillons de la chatne l8che c'est toute la chaine qui est
arrété.

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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ANNEXE 1
Scies A Ruban: BAtis

Protocteur ouvert,
ia lame st parfas oent accessible

Pritecteur tres robuste pour machine loutde
e grande accessibiite a la lame

issues d'une standardisation poussée, ces deux gammes de machines sont congues sulvant les mémes
principes.

Eiies ont été étudiées pour utiliser des iames larges, fortement tendues et ies plus courtes possibies
C'est pour ce faire queiles peuvent 8tre réalisées en différentes cepacités de passage sous guide (deux

pour les scies de 1,10 - 1,30 - 1.40 m et trois pour las scies de 1,60 - 160 m). ce qui permet de ies adapter
trés exactement au diamétre des grumes b débiter.

Tous ces bAtis peuvent dtre ilvrés avec colonne & droite ou & geuche.

Ils sont tous dotés du principe symdétrique d'inclinaison des deux volants dit double démivellement (voir
notice aéparédel.

Tous comportent |2 tension électrique de la lame:

Le mangsuvre du bras de guide ost & commaende élactrique pour tous les batis de scie a ruban i grumes,

alors qu'en option elle peut 8tre manuelie ou éiectrique (moyennant supplément] pour ies scies a refen
dre, A chariot libre ou & table & rouleaux.

Toutes ces machines peuvent dgalement &tre offertes. moyennant suppiément, pour sciage dens ies deux
sens (alier et retour du chariot & grumes).

BATE
a} Table : en fonte, iargement narvurée.

b) Colonme : an fonts, massive, assurant une parisite stobliité de la machine, usinée sur des machines
spiciales gerentiasant une géométrie et des tolérances exceptionnelies.

Efle contient tous les organes mucaniques qui sont ainsi logés non seulsment sous certer étanche, ce
aui permet lss meilisures conditions de lubrification, mais encore & 1'sbri des chocs pouvant résulter de
1a manutention et de I'évacustion des produits puisque sucun organe ne fait satilie sur sa face srridre.
Les fortes tensions de lames nécessairas & un scisge rapide peuvent Stre obtenues sans déformation du
béti, gréce & Is symétrio absolue de: organes par rapport sux efforts.

c) Srae do guide & grande base : est fortement assis sur une glissidre en acier dur, rectifié

Ls glissidre demi-queue d'eronde, demi-queue droite, réalise sinsl, dans tous les cas, des guideges longs
at étroits, évitant tout risque de coincement.

Un bac d'huils, en charge, avec nivesu visible, assure une lubrificstion permanents de Is glissidre, gage
de longévité.

Ls pignonerie du bras de 1, sutomoteur b commande électrique. est loge sous carter étanche. & bain
d'hile, inddpendant de celui du graiesage de la glissidre.
d) Arbres ot paliers : fortement dimensionnés.

Les paliers sont constitués de roulements SKF oscillants, & roulesux, de nouveau modéie, accroisssnt
charge ot durde. Leur graissage st leur étanchéité ont fait 'objet d'une &tude minutieuse.

Les arbres en aciers spécisux sont rectitiéa svec les plus grands soins.

En fonte spéciale. A voile plein. Leur dessin particulier permet de reporter le plus prés poasible de Ia
jante le point critique de résistsnce du voils. Leur usinage, exécuté svec lo plus grand soin, permet de
garantir une excentration (comprenant celle des axes et des roulements) inférieure & cing cantidmes de
millimétre et un volla Inférieur & dix centidmes.

Leur équilibrage, factsur si important pour les fatigues des ismes, est Sxécutd statiquement, puls dyme-
miquement, sur ies machines électroniques les plue récentes. assurant le maximum de précision.



TENSION ELECTRIQUE £T ORGANES DE TENSION.

Un simple commutatear. piace rur fa tace avant de 1o machine .
permet deltectuer. avec le cooncours d'un muteur clectrigque
loge a @ wteneur de la coloone 1a tension ou la détente de la
lame qui peul ansi @tre changeée sans effort et dans le munmum
de temps Les secunites placees a l'intérseur de 'a colonne himi
tent la course vers e haut et vers le has des organes de tension,
atin deviter toute fausse manaeuvre

Un cadran. tixe hien en vue de |operateur, indique d une facon
precise Lo tension de montage de o fame

Le systeme amortsseur accumulateur constitue par un jeu de
rondelles Belleville de précision monté dans | axe des eltorts
procure au systeme de tension le maamum de souplesse

Ua amortisseur caoutchouc eévite toute detérioration en cas de
rupture de lame

ta grande cowrse des organes de tension tolere un raccourcis-
sement progressit important des lames au lur et a mesure de
lenr usure

TELECOMMANDE DU BRAS DE GUIDE.

Le deplacement rapide du bras de guide. commandé par 'inter.
mediaire d'un contacteur loge dans le bati de la inachine. contrd:
tant un moteur electnique, est télécommandé sans effort par un
un interrupteur La course de ce bras est limitee par des fins de
course de securité qui empéchent toute lausse manrpuvre

GUIDAGE DE LA LAME

La lame est guidée par des plaguettes en matiére dure agglo
merée, réversible et intervertissable. qui leur assure une grande
longevite

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

Ces plaquettes sont. de plus, interchangeables et d'un laible
cout

Le guide supérieur est monté a glissiéres sur le bras de guide.
ce qui non seulement protége celui-ti dans le caa ou il vient,
4 la suite dune fausse manceuvre, 4 étre heurté par le bois,
mais encore permet son démontage rapide pour |'exécution de
trais exceptionnellement hauts.

NETYOYAGE DES LAMES ET DES VOLANTS.

Les deux volants sont nettoyés automatiquement et efficacement
en marche par des racloirs fractionnés, en bronze, ainsi que par
des méches en feutre trempant dans des godets a ges-oll.

La lame ast également nettoyée par des méaches en feutre trem-
pant dans des godets a gaa-oil.

Aitamatisation du bras e gingde

v tiates des SRS o Gt

EJECTEUR A SCtURE.

Reglable, soigneusement etiché powr eviter le passage des
sciures ou des particules de his entre Ta lame et fe volant, est
incorpore dans la table

GRAISSAGE.

Etudie attentivernent  le graissage de tous les organes en mou
vement a ete parlatemuent resolu pour assurer o la machine none
longévite maxuni

PROTECTION.

Congue pour aasurer e minadinin dé sévunté a | usoge

a) Les machines sont mumies dun lrein permettant de les
arréter raptdement

b) Un contact commande automatiquement 1ahaissement du
bras de guide des que le chariot a grumes arrive au poste de
chargement. ce qui s pour eflet de couvrir la partie libre de la
tame.

¢) Un carter breveté, robuste. en acier. enveloppe toutes les
parties non travaillantes de o lame. interdisant ainsi tout contact
fortuit Il constitue également une protection elficace en cas de
rupture de lame

Ces nachines. homologuées sont conformes a la réglementation
frangaise concernant la securité

POULIE DE COMMANDE.

A gorges pour courroies trapézowdales. équilibrée comme lea

volants, stetiguement et dynamiguement, avec le plus grand

0in,

SLOC MOTEUR.

L'exécution des machines aver moteur principal fourni par

W. Gillet est vivement recommandée en raison des particularites

nue présentent les scies a ruban et de |'attention spéciale qui a

été portée a fa sélection et a l'adaptation du matériel corres

pondant

Dans tous les cas. notre fourniture comprend

8) Le moteur induit bobiné a bague

b) Le démarreur a bain d'huile

¢) Le diacontacteur sous carter étanche

d) La boite & bouton de commande marche ‘arrét

8) Un dispositif de signalisation de 'échauffement anormal du
moteur.

f) Les glissieres du moteur

@) La transmission a courroie trapézoidale comprenant poulie-
moteur et nappe de courroies.

CONTROLE.

Au cours des essais auxquels chaque machine est soumise.

est effectué, sulvant des tolérances trés serrées. un controle

géométrique dont les résultats sont consignés sur une feuille

spéciale dont une copie est adressée au client

Bras de guide & commande manuslis
pour 1es Scies 1 1able et les seies a refendre

S

s e
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: " DES VOLANIS  |wmes | 1900 1300 . 1400
H o i - i o Dl st R
TYPE DES MACHMINES  .pee.! D, U | 1., H VG VH
, SR i N . SRS e AL
Largeur des vol.u:ts mm | 120 120 | 40 140 185 185
Largeur maxi des lames : ' i j !
un sens de sciage . mom | 140 . 140 160 160 206 708
deux sens de suage  mm | 160 © 160 | 180 | 180 1 211 |
: i
tong eur maxi des lames . . m 17500 7950 8.480 | 8930 ' 8910 © 9360

a e pas Jepasser)

Longue r pratique des lames | m {7340 17800 | 8.330 | 8780 * 8800 | 9256

Longueur mici des lames .~ m 17100 17550 [ 8.080 18530 8560 ' 9010
Epaisseur des lames . .. imn !‘01011010' 1210 1210 1 13/10 1 131D
Capacité de tension max i kgs 14500 [ 4500 6500 6500, 7700 | 7700
Hauteur sous guide. . . 1100 11300 i 1100 f 1300 | 1200 | 1425
Hauteur sous guide enieve . l J 1140 | 1340 | 1140 © 1340 ; 1400 1625
Distance entre iame et bdts . A 450 . 450 550 ¢ 850 | 600 600
Vitesse rotation volants x 'f '
(1) Bois européens . .. .. . tm | 645 | 6as | 610 610 | 660 | s60
{2) Bois tropicaux ou gelés ' tm | 430 | 430 | 410 | 410 . 382 82
Vitesse de coupe corresp i ,
(1) Bois européens ...... .. ms ' 37 . 3 41 Y'Y 41
(2)Bois tropicaux ou gelés{ ms . 25 . 25 28 % | 28 28
: Puissance moteur tension .. | CV [ 05 ;05 | 05 | 05 ; 05 | 0%
Puiss. mot bra de guide .. CV 05§ 0.5 0.8 0.5 0.5 05
.~ Poulie de commande .. | m/m | 500 500 630 €30 110 710
Nombre de gorges et section 5-22x14 [5-22x14 | 62214 {62244 [7.22x14 |7.22414 , SLAE DE 110 DG
Pouds approximatif . ... . . kgs | 2550 | 2860 | 2700 ! 2750 ! 3000 ! 3070 ' . .
Dimensions hors-tout bati nu i
Longueur ........... m,m (1406 | 1400 | 1600 | 1600 {1700 | 1700 }
Largeur ....... ... ... » 850 850 | 1045 | 1045 | 1200 | 1200 :
Hauteur............. » 12520 ,2970 | 2620 | 3070 | 2800 | 3025 \ é‘
Embaliages maritimes i
Volume approximatif ... .. m3 (461 (49 740 [ 1.80 | 1.2 123 :
Poids de 'emballage aporox.| 'gs | 650 | 900 950 1100 | 1100 1150
!
3 DES VOLANTS Um‘ﬂ %00 %00 £ A
TYPE DS MACHINES reperesj CD CF CG HD HF HG ' T
Largeur des volants ....... mim| 190 | 190 | 190 | 240 | 240 | 240 ! i
Largeur maxi des lames : |
un sens de sciage ... mm | 210 210 210 260 280 280 ;
deux sens de sciage .. mm | 230 230 230 280 280 280 i
Longueur maxi des lames..; m | 9,785 10,285 (10,785 | 10.955] 11,455 | 11,955 E —y
{d ne pas depasser) .
Longuour pratique des lames: m | 9,700 | 10,200 | 10,700 10,850| 11,350 | 11,850 ; b
Longueur mini des lames..| mm ; 9350 1 9,850 | 10,350} 10,515{11,015] 11,515 e L L -
Epaisseur des lames .. ... .. mm {1610 1610 | 1510 1210 {1210 {12110

Capacité de tension maxi. .. | kgs { 12000 12000 | 12000 | 15000 | 15000 | 15000
Hauteur sous guide. ... .... 1100 | 1350 1800 | 1300 | 1550 | 1800
Hauteur guide enlevé ... . .. 1140 1 1390 | 1640 | 1340 | 1580 | 1840
Distance entre lame et bati . 845 845 845 745 745 145
Vitesse rotation volants
(1) Bois européens . ... .. .. tm | 660 | 550 | S50 | 480 | 480 | 480
(2) Bois tropicaux ou gelés. tm ' 345 5 345 330 330 330
Vitesse de coupe corresp. ;
{1) Bois suropéens . ... . ... ms 43 43 43 45 45 45
{2) Bois tropicaux ou gelés| ms 28 29 29 30 30 30
Puissance moteur tension ..| CV ! 25 | 25 25 25 | 28 28

> o -

Puiss. mot. bras de guide ..!| CV 1 1 1 1 1 1
¢« Poulie de commande ..., m'm | 1000 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000 | 1000
Poids approximatif....... .. kgs | 4520 ; 4630 | 4700 | 5820 | 5730 | 5800
Dimensions hors-tout du bati
longueur ........... mm) 2020 | 2020 | 2020 | 2220 ' 2220 | 2220
Largeur.. ... ... .. .. 9 1210 | 1210 | 1210 | 1230 | 1230 | 1230
Hauteur............. » 3085 | 3366 | 3565 | 3170 | 3420 | 3670
Embeliages maritimes
Volume approximatif ... ....' m3 ; 15684 18,36 | 1705 , 2241 | 23.40 | 24.38

Poids de I'emballage approx.% kgs | '580 | 1610 | 1640 | 2250 | 2300 | 2350

4% Les vitesses de rotation des volants pe.vent dire adaptess pour des (as spéciaun

Ces machines correspondent 3
o réterence 12 121 12 de ta cias.
sitication Technique Furopeénne SCIE DE 1900 HG
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Scies A Ruban: Chariots

CHARIOT DIVISEUR A GRUMES
b griffege hydraulique |



S

s

Ce chariot est congu pour le debit de bois tropicaux les différentes exceutions correspondent  ux
grumes a scier. || est destine a obtenr de grandes productions.

Chaque glissiére est portee par deux essieux hoggies de tres forte section

diametres des

Ces glissieres. du type « INUSAMATIC » tout acier, sont prutiquement inusables grace a tinterchangeabilite des parties

frottantes.

Les consoles supportant le grifage sont aussi entierement en acier Elles se deplacent au muyen de chaines a une

vitesse de 2 metres/minute.

LE GRIFFAGE HYDRAULIQUE est tres puissant. | est monté dans un support déplugable permettant de
suivant sa diformité ou conicité. De plus. il est possible d'orienter facilement celle-ci.

Une sécurité rend impossible le contact pointe de grittes /lame en fin de sciage avant.
Le coulisseau portant {a grifte du haut ne comporte gu'une pointe
La vitesse de griftage est constante.

I taut remarguer que. pour ce type de debit. 1o valeur
du temps de grittage représente. Jdans la valeur totale
du temps de travail, une quantitc asses fable.

Le chariot type EVH « [NUSAMATIC » est personnalise
suivant le choix du debit des grumes sciges.

La mise a épaisseur est assurée par le systéme de

division W ou preferentiel.

Le dégagement latéral ge la grume est executé suivant
un systéme original hydraulique.

Une regle d'indication de position des gnitfes est
tournie.

VARIANTES DE CONSTRUCTION

® |ndicateur de position des griffes & cadran

¢ Vitesse de déplacement des consoles sur option
3 m/minute.

® Position des gritfes : deux ou plusieurs positions.
® Orlentation par avance de la cayge de grittage.

Ces machines correspondent 3 |a
rétérence 12 121.122.7 ae ta clas-
sification Technique Européenne.

—— X
INUSAMATIC -
matgue déposée
TYPE OU  Jouverture [N8uteur ",“,,‘Muuuv hauteur [ entraxe [hautaur | iargeur

h
CHARIOT Maxs, /qn"n Maxn:  rail ge |raet 108 raiin Yiout | Viou

EWN. 4.4 1500 | 1300 170 733 | ‘840 | 2900
EWN, 5.5 1800 | 1600 200 P74
EWh. oo [2200 [1900 | 200 P77
A [ ¢ ] E f ]

saisir la grume

[}
| Aap ‘ame
1
1
]
b
]

-

t



Scies & Ruban:

Scie Double
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By TR

scie BOupLE A ABFENDRE ET DEDOUBLER

w

Batis Tg 1300 amenage guide long

Commandes (diviston tame) et {divisinn quide)

Vue ainere machme

Cette machine 3 deux lames est congue pour e>acuter un travail de série sur épaisseurs constantes de produits épais
tels que : équarris, plateaux ou dosses en diverses esaences. Matériel robuste et de trés haut rendement, toutes
les commandes relatives aux réglagea de position de lames et de gulde sont groupées conformément & la photo
graphie ci-dessus. Par contre. la commande de réglage de la vitesse d'avance du bois. ainsi que celles relatives aux
sorties des produits (s'il y a lieu), sont groupées & portés de la main de l'opérateur.

Les batis montés sur » poutre glissiere « commune possédent le dispositif de double inclinaison (principe symétrique),
la tension électrique de la lame, la commande du bras de guide et sont équipés de guides & pression.

L'amenage hydraulique est doté d'un chéssis riglde équipé, sur sa partie superieure, d'une nappe de rouleaux crantés
et stries. et sur lequel sont fixées les attaches de rouleaux presseurs et barre de guide montés sur « parallélogram
mes ». Extrémement souple et puissant. son systeme de transmission hydraulique permet des réglages de vitesse
procis {20 & 120 métres par minute).

La commande de déplacement de la scie mobile (division lame) est réalisée par un systémne vis/écrou avec indica-
teurs & lecture directe.

La commande de déplacement de la barre guide est du type « A BARILLET .

VAMAME D'EXECUTION entrainant supplément de prix.

® Chargeur automatiove.

3 [T «
4 ' & s <
+ gy TE TR e [
Ces machines correspondent & 1
Ia référence 12121421, de ia i |
ciassificaiion Technique Euro- i '
peenne. Lo v -

[ ] LM t = .
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sc l E s A R u B A N équipées de voiants

diam. 1100 - TYPE DG8 GC & DJ8 GC

A TABLE A ROULEAUX diam. 1300 - TYPE TGB GC

o8NS YYPE i8S CGE

Machine équipée de volants @ 1100
Livrée avec tension manuelle et simple dénivellement.

Machine identique 3 la précédents.

Recoit en plus : tension électrigue - double déniveliement.
Elle est conforme & notre notice bati ssuf pour ie relevage
du bras de guide qui est manusl et s'effectue par
Iintermédiaire d'un volant ajouté face au scieur.

o8N YYPR va0ee
Conforme & ia scie DCBGCC mals avec volant © 1300.

TABLE A ROULEAUX TyPe G C

D'une construction trés robuste, ia table est réalisée en acier et recoit des rouleavx oquipts de
roulements étanche;, sur axes fortement dimensionnés. En arriére de la lame les rouleaux sont
divisés en deux parties et portés sur chassis couiissant pour permettre e passage de la lame.




ENTRAINEUR A ROULEAUX

Breveté S.C.D.C.

TYPE A G

-19-

Caractéristiques
ENTRAINEUR A ROULEAUX

SCIES A RUBAN
7 DES VOLANTS Unites
TYPR OIS MACHINGES

1100
bC

120
180
7.500

7,350
7,100
10,10

5000
170
n0

195420 30980

1300
TG

140
160
8.480

8,350
8,000
12/10

3000
141
2620

Puissance moteur . . . . . . . 0. 75 ¢v
vitesse mind . . . . o . “om
maxt .. ... ..... &5m

tongueur de iatable . . . .. 3 m
Largeur roulspux. . . . . 0,700 m
WOUtouUr. . . . . .. . .. 080 m
Nombre de roviesux . . . 10
Diamétrs des rouviesux 89 mm
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