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AVANT-PROPOS 

Cette publication traite de l'6quipement et des proc~d~s employ~s pour
transformer des troncs d'arbres en bois de charpente.

Le problme est tudi6 du point de vue technique et commercial;
l'abattage et le conditionnement du bois ne sont pas examin6s. Cet ouvrage
s'adresse ceux qui envisageraient d'installer une petite entreprise de 
scierie dans des pays 6trangers, et il pourra 6tre 6galement utile h ceux
qui se sont d~jh lances dans une telle entreprise. 

Le choix, l'installation et la gestion de petites usines h scie circulaire
de types traditionnels seront successivement &udi~s. On ne traitera pas 
en d&ail de la possibilit6 de rendre une telle usine compl&ement auto­
matique. Ces scieries autontatiques connaissent depuis peu une certaine 
vogue aux Etats-Unis ofi les salaires sont 6lev6s et oi des ouvriers tr~s 
qualifi~s sont disponibles.

Les scieries d~crites dans la pr~sente publication demandent de sept
h dix ouvriers peu qualifi.s et peuvent produire de 25 5o mtres cubes
de bois sci6 par 6quipe. Les investissements n~cessaires sont de rordre 
de 1oooo 20000 $. 

On &udie dans ce rapport, trois types de scieries 
I) une installation mobile destin e aux petites grumes et d~bita-at environ

315 7.o m par jour; 
2) une installation fixe pour les grumes de grande taille, d'ure capacit6 
25 A So m3 par jour;
3) une installation mobile d'une capacit6 de 25 m3 par jour.

Cette publication a &6 pr~par&e pour 2( Communication Resources
Division )) de l'Administration pour le Dveloppement international (A.I.D.) 
par M. Fred C. SIMMONS, spcialistes de l'abattage et du traitement du
bois au Forest Service du ( United States Department of Agriculture .
L'auteur est en fonction la ( Northeastern Forest Experiment Station
de ce service Upper Darby, Pa., comme spcialiste des utilisations des 
roduits forestiers. 11 est 'auteur d'un certain nombre de publications du 

Forest Service tel que le (c Manuel du Bicheron du Nord Ouest I95,1 
(Northeastcrn Loggers Handbook); (c La rcolte du bois fernier ) 1955 
(Harvesting Farm wood crops) et d'un article sur les Techniques Ami. 



AVANT-PROPOS 

caines de la scierie (Sawmill techniques in the US.A.) pr~pari pour la 
conf6-ence des Nations Unies sur la conservation et l'utilisation des res­
sources nationales, x9so. Mr. SIMMONS est, en outre, President du Sous. 
Comiti de normes de prkision pour les petiter scieries de I' ( American 
Society of Mechanical Engineers ). 

II existe trois autres publications de l'A.I.D. se rapportant A Irndustrie 
du bois. Ce sont (( Rov-h Sawing of Logs ) (Sciage des grumes), (i Planning 
Mill - Dressed or fiiiished Lumber ) (Rabotage et usinage du Bois) et 
,( Sash and Door Plant ) (Fabrication des huisseries). Ces brochures traitent 
des besoins en investissement, de techniques, et de gestion. 



TABLE DES MATIIRES 

INTRODUCTION .................................................... 1
 

La scierie ..................................................... 1
 
Difinition d'une petite scierie ..................................... 2
 
Avantages et inconv~nients d'une petite scierie ..................... 2
 

CONDITIONS A REMPLIR POUR LANCER UNE ENTREPRISE ......... 4
 

Conditions personnelles .......................................... 4
 
Approvisionnement en bois ....................................... 4
 
Main-d'euvre ................................................. . .5
 
Dl bouch~s ..................................................... 5
 
Travail A fagon et sous contrat ................................... 5
 
Obligations 16gales ........... .................................. 6
 
S~curit6 ....................................................... 7
 
C apitaux ...................................................... 8
 

CHOIX DES MACHINES ............................................. 9
 

Scie principale .................................................. 9
 
Scie i chissis ............................................... 9
 
Scies circulaires multiples .................................... II
 
Scies circulaires doubles .................................... 12
 
Scie circulaire i lame unique ................................ 13
 

Scie circulaire ou scie isruban ? ........................ . 13
 
Les deux types de chariot ................... ......... 14
 
Systime d'avancement ............................... 21
 
Micanisme d'amenage ........... .. 23
 
Installations fixes on volantes ? ............................. 24
 
Prix de l'installation .................................... 25
 

Les scies ...................................................... 26
 
Accessoires .................................................... 29
 

Nettoyage des grumes ....................................... 29
 
I ligneuses ................................................ 31
 
Manutention ............................................... !2
 
Trongonneuses ............................................. 34
 
Tourne-grumes ..... ...................................... 37
 
Elimination des dichets ...................................... 39
 
Autres accessoires ........................................... 42
 

Groupe moteurs ................................................ 42
 

Frais d'Equipement des petites scieries ............................ 44
 



MISE EN MARCHE DES OPERATIONS .............................. 	 46
 

Emplacement et implantation de la scierie .......................... 46
 
Emplacement ............................................... 46
 

Implantation de la scierie .................................... 48
 
Installation d'une scierie transportable ..................... 48
 
Installation d'une scierie volante .......................... 52
 
Installation d'unc petite scierie permanente ................ 53
 

................................ 57 

Stockage des grumes 

Protection contre 
 les insectes et les moisissures 
Protection conre 
 les gergures 

................ 56 

Seconds sciages ................................................. 


GESTION ........................................................... 	 60
 

Approvisionnement en grumes .................................... 	 61
 
62
Exploitation .................................................... 


Recrutement et formation de la main-d'oeuvre .................. 62
 
Critires d'efficacit6 ........................................ 62
 
R61es du personnel de la scierie ............................. 6
 

L'homme de la plateforme .............................. 64
 
Le scieur .............................................. 65
 
L'afffiteur .............................................. 69
 

Le d6ligneur ........................................... 72
 
Le trononneur ......................................... 72
 

L'iquipement de dichargement ........................... 72
 
Entretien priventif et d6pannage .............................. 72
 

Comportement de la scie ................................ 72
 
Mesure de l'6paisseur des bois ........................... 74
 
Ristuni ............................................... 75
 

Commercialisation .............................................. 
 76 
77
 

Nicessit6 d'une comptabilit6 .................................. 77
 
Syst~mes de comptabilit6 ..................................... 78
 
Systime comptable recommand6 .............................. 78
 

Le carnet de ch ques .................................... 79
 
Effets & payer ......................................... 79
 
Effets A recevoir ........................................ 79
 
Le journal ............................................ 79
 

Le G rand 'Livre ........................................ 80
 
Comptabilit6 du temps ................................ 81
 

Compte de profits et pertes .............................. 84
 
Bilan ................................................. 87
 

Contr6le des coaits .............................................. 


APPEN DICES ........................................................ 	 88
 

56............................................ 


Stockage du bois scii 
 ........................................... 58 
59 



INTRODUCTION 

La scierie, c'est rentreprise qui transforme les troncs d'arbres abattus 
(grumes) en planches, poutres, tasseaux, etc. Ce type d'entreprise est pa 
faitement adapti aux pays sous-divelopp~s oii r'approvisionnement ei 
bois est abondant et o/t rexpansion industrielle commence I prendre de 
'ampleur. Dans ce cas, une grande partie des bois sci6s produits pour­

ront &re 6couls sur -place pour la construction de maisons, de ponts, 
d'usines et comme matire premiire pour d'autres industries telles que 
lindustrie du meuble ou la construction navale. Certaines varidtis de 
bois pourront etre export&s, ce qui a pour effet d'amdliorer la balance 
des paiements du pays. 

L'industrie du bois et son exportation furent parmi les premieres entre­
prises i s'installer dans de nombreux pays actuellement industrialisks; elles 
ont permis dans bien des cas de crier le capital ndcessaire au diveloppe­
ment d'autreg industries. Ceci fut vrai, non seulement au Canada et aux 
Etats-Unis, mais encore dans de nombreux pays d'Europe. 

En ce qui concerne les capitaux et l'Uquipement nicessaire la taile 
de l'entreprise peut varier dans de grandes proportions, sans que sa renta­
biliti en soit affect&. Les &juipements m&aniques nicessaires sont simples. 
I1 faut principalement : (z) Une machine pour scier les grumes suivant des 
lignes giniralement paraliles A leur axe afin d'en obtenir des plateaux 
de r'paisseur disir&; (2) Une autre machine pour couper les ctis anon­
dis de ces plateaux et (3) une machine pour dresser les extrimitis des 
pikes obtenues apris les deux opirations pric&dentes. Toutes ces opira­
tions peuvent &re cffectu&s manuellement mais - sciage I la main est 
long, p6nible et peu rentable. Le produit final a peu de chance d'6trt- scii 
de faqon pr&ise. Des machines vari&s ont donc it: mises au point pour 
accomplir ces opirations. Certaines, qui sont simples et peu coeteuses 
(voir fig. i), sont d&rites dans le prisent ouvrage. D'autres sont compli­
qu~es et onireuses. Les machines les plus simples, si ells sont correcte­
ment utilisdes, peuvent fournir des produits aussi bons et aussi verdables 
que les plus compliqu~es. 
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Fo. I. - Une petite scierie typique en fort 
(Photo : The Frick Company.) 

Difinition d'une petite scierie 
I1n'existe pas de faqon unique de d~finir une petite scierie et de ]adistinguer d'une moyenne ou d'une grande. On peut les classer d'apr~s lenombre d.employ~s, l'importance et le type de leurs machines, la puis­sance consomme ou la quantit6 de sciages produite par jour ou par postede huit heures. Aucun de ces crit~res n'est pleinement satisfaisant. La pro.duction journali&e reste peut-&re, cependant, le meilleur critbre.l'avantage d'etre facile A d&erminer, d'8tre 

Ellea applicable tous les genresde scieries et elle constitue une bonne indication de la taille et du rende.ment. On conviendra de consid~rer qu'une scierie est de petite importance si elle produit moins de So m3 de bois sci6 par jour ou par postede huit heures. 

Avantages et inconv nients des petites scieries 
En tant qu'entreprise commerciale, la petite scierie a certains avan.tages ind~niables par rapport i une scierie de moyenne ou de grosseimportance. En premier lieu, les besoins en capitaux sont relativement 
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modestes. Ceci la rend imm diatement avantageuse pour une personne
n'ayant que des ressources financikres limit 's. Ensuite, elle peut fonctiono 
ner de faqon satisfaisante avec un approvisionnement limit en bois. Ceci 
peut 6tw particulirement intressant dans des pays ob les moyens de 
transport sont encore rudimentaires et o6i unc usine ne peut recevoir de 
bois dans des conditions &onomiques que d'une rigion peu itendue aux 
alentours. Troisi~mement, une usine peu importante pourra tre facilement 
diplac~e pour s'adapter aux of.res de bo1F brut. II est, en g~ntral, moins 
iconomique de transporter des grumes q'e (ies bois sci~s. Cinquante pour 
cent environ du poids, et une plus grand pi:oportion encore du volume de 
Id grume, sont en effet perdus la scieric. renatri~mement, une petite scierie 
ne n&essite qu'un petit nombre d'ouvriers qui pourront, le plus souvent, 
etre recrut~s sur place. On 6vite ainsi les difficult~s d'un important recru­
tement et la creation de camps ou de villages pour les travailleurs. Et 
enfin, rentreprise peut facilement etre supervis& par rentrepreneur lui­
meme. 

La flexibifiti relativement aux conditions &onomiques. constitue un 
autre avantage d'une petite scierie. Du fait de ses besoins limit& en 
main-d'ceuvre et en capital, une telle entreprise peut 6tre facilement ferme 
si les conditions &onomiques sont d~favorables et ceci avec le minimum 
de perte. Ces conditions d favorables peuvent etre le r.sultat de mauvaises 
&onditions atmosph~riques, de difficult~s dans I'oulement de la produc­
tion ou du manque saisonnier de main-d'oeuvre dfi N d'autres activits, 
agricoles par exemple. 

En contre partie apparaissent certains inconv~nients. Tout d'abord 
rentrepreneur ne pourra g~nralement se permettre d'employer de la main­
d'oeuvre qualifi&e et il devra, par cons~quent, connaitre bien en dMtail le 
fonctionnement de son entreprise. I!est courant de voir le propri~taire
d'une petite scierie diriger ou effectuer lui-meme les riparations m&a. 
niques. 11 prend souvent soin lui-m6me des scies et remplit le r61e du 
scieur. De plus il doit s'occuper de 'approvisionnement en grumes et de 
la vente de ses produits. C'est cette derri~re tfche qui n'est en g~nral 
pas accomplie dans les meilleures conditions et c'est ia cause la plus 
fr,quente d'6checs pour ces petites entreprises. Par suite d'un manque de 
connaissance des marches et des normes, bien des entrepreneurs vendent 
leurs produits Ades prix qui ne correspondent pas A leur valeur. 

Un autre inconvenient reside dans la reputation qu'ont souvent les 
petites scieries de produire des sciages de moins bonne qualit6 aux dimen­
sions impr~cises, aux qualit~s mal d~finies ou h la valeur diminu& par
des torsions, des craquelures, des taches ou mnme des dommages causes par 
les insectes ou le pourrissement. Ces inconv~nients peuvent kre facilement
6vitds et ne sont pas lis en rdalit6 N la dimension de l'entreprise. 
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UNE ENTREPRISE
 

Conditions personnelles 

Comme on a pu d~ji le voir, le petit entrepreneur doit, pour r~ussir, 
avoir des capacit&s tr s variK-s : celles-ci doivent aller du domaine des 
affaires i la m&anique. Dans certains cas une scierie peut etre la pro. 
priiti de deux associ6s, l'un s'occupant du c6t6 commercial, y compris 
rachat du bois brut, la paye des ouvriers, les achats de materiel et de 
fournitures et la vente de la production de la scierie. L'autre associ6 
prend en charge le travail de m~canicien : riglage, conduite et entretien 
des machines. Mais le plus souvent une petite scierie ne pourra pas subvenir 
aux besoins de deux associ~s et toutes ces tiches devront etre remplies 
par un seul homme. 

S'il en a la possibilit6, le futur entrepreneur doit acquirir de l'expi­
rience, avant de s'embarquer dans sa propre affaire, en travaillant quel­
que temps dans une autre scierie ob il se familiarisera avec le travail I 
faire. Si un entrepreneur a eu 'occasion d'aider h installer et entretenir 
les scies et s'il a pu lui-meme empiler et scier du bois, i sera plus apte, 
ensuite, h former et I diriger ses ouvriers. Dans certaines parties du monde, 
il existe des &coles o4 ce metier est enseigni. 

Le candidat entrepreneur qui ne poss~derait pcs cette exp&ience sera 
bien avis6 de commencer I op~er sur une 6chelle riduite, de faqjn I 
minimiser les constquences de ses erreurs. 

Approvisionnement en bois 

Lorsqu'apr~s un apprentissage convenable, un futur entrepreneur est 
pret I commencer le travail, l'une des dcisions les plus importantes rkside 
darns le choix de l'endroit o& sera implantte l'usine. La premiere chose 
I consid.rer est la disponibiliti du bois et le prix qu'il faudra le payer. 
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Si le bois est rare, difficile k obtenir, ou trop cher, il pourra etre difficile 
ou meme Lmpossible d'tablir une entreprise profitable. 

Si le marchi local est peu diveloppi. il y aura int*&t i juger les res­
sources forestires en pensant au marchi de l'exportation. Certaines espce 
telle que l'acajou ou le care qui ozt une riputation bien iablie sur le 
march' mondial seront aisqs k 6coul, r. D'autres, qui sont moins coItues. 
seront difficiles &vendre, meme si leurs qualitis techniques sont excellentes. 
Avant de pouvoir introduire sur le march6 I l'exportation une essence 
peu connue le vendeur doit pouvoir assurer ses clients un approvision­
nement continu et abondant, ce qu'un petit entrepreneur ne peut pas faire 
en g~n&al. 

Certaines essences ont des partcularitis qui peuvent en gener l'&ou­
lement : quelques-unes sont difficiles I conditionner ou usiner, d'autres 
sont trop lourdes ou trop dures. • 

Main-d'oeuvre 

Outre une 6tude approfondie des ressources foresti&res, le candidat 
entrepreneur doit aussi procdder I une analyse du marchi du travail. Une 
petite entreprise convenablement 6quipe ne n~cessite pas un personnel 
nombreux, mais Ics quelques hommes n~cessaires devront itre sers, tra­
vailleurs et avoir certaines aptitudes. Bien que certaines scieries arrivent 
i produire 5 m3 de bois scii par ouvrier et par jour, la moyenne s'6tablit un 

3 peu au-dessus de 2 M3. Une production de ;: h S m par ouvrier et par 
jour doit pouvoir .tre atteinte dans presque tous les cas, h condition tou­
tefois que l'quipe soit silectionn&e avec suffisamment de soin et que l'6qui­
pement m&anique fonctionne sans h-coups. 

Dibouchds 

Les dibouchis k envisager seront dtermin~s principalement par la 
qualith et le genre des produits de la scierie. L'un des types de produits 
provient des risineux tels que It pin et le chlre. Ce sont des bois tendres 
qui sont d'une grande utiliti, entre autres, dans les travaux de charpente. 
Ces bois peuvent etre vendus en qualit~s tr~s diverses. L'autre type pro­
vient de bois feuillus : ce sont les bois durs. Les qualitks sont plus diverses, 
les usages plus spcialiss et les acheteurs sont plus exigeants. En fait, cer­
tains bois durs sont plus ligers et plus tendres que les bois dits tendres : 
le Balsa et le Banak par exemple. Les bois durs de bonne qualiti se yen­
dent, en g~ndral, bien plus cher que les bois tendres. 

L'entrepreneur devra soigneusement 6tudier ses dibouchis avant de 
s'installer. IIexiste peut-etre un marchk local, comme par exemple la cons­
truction qui absorbera facilement sa production k un bon prix I Peut-tre 
ce marchi absorbera-t-il le bois de moms bonne qualit6 alors que les 
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espbces plus rares pourront etre, vendues i meilleur prix A I'exportation ?
11 nest cependant pas recommandable d'avoir I dipendre entiirement de 
rexportation pour 'kc°-lcment de ia production en Iabsence de march 
local. Dans ce cas on ne dibite que les meilleurs grumes dans les esp~es
les plus recherchis et, ensuite, seuls les meilleurs morceaux sont exportis.
Les matiriaux de moindre qualiti sont perdus et doivent etre 6liminis, soit 
qu'ils soient briflts, soit qu'on s'en dibarrasse par tout autre moyen. 

Travail i fafon et sous contrat 
En i'absence d'un marchM ou d'approvisionnements strs, il est encore

possible de se lancer dans le sciage en faisant du travail sous contrat. 11 
peut se trouver, par exemple, que le prepri~taire d'une exploitation fores­
tire soit ddsireux de sous-traiter le sciage d'une partie ou de 'ensemble de 
sa production un entrepreneur independant, moyennant un prix convenu 
pour le m~tre cube de bois produit. Lorsqu'il s'agit d'une quantit6 importante
de bois on amine en g~niral sur les lieux un 6quipement mobile. L'exploi­
tant et le propri~taire de la scierie signent un contrat qui stipule le type
et la quantit6 de grumes i traiter, la spicification du produit fournir,
ie prix pay6 par uniti produite, le mode et Ia date de paiement et tous 
les details se rapportant aux oprations I effectuer. Si le contrat doit se 
rialiser en plusieurs ann~es, on y inclut, en giniral, une clause de r~vi­
sion pfiodique pour tenir compte des variations de prix ou de tout autre 
facteur qui pourrait intervenir. 

La meme mithode peut itre employ&e pour traiter de petites quan­
tt . de grumes que lon scie I la commande d'un fermier ou de tout autre 
propri~taire local. Cest ce qu'on appelle aux Etats-Unis (, sciage I faon )).
Dans ces conditions, l'usine sera fixe et les transports assurs par les clients. 
Le travail se fait i la scierie pour un prix convenu par unit6 de volume
produite. Dans certains cas, une installation mobile, mont e sur camion ou 
sur remorque, sera amenie par la route A un endroit oh les grumes auront
&6 rassembl&s, pretes I etre sci&es. Le propritaire du bois, stipule en 
ginral, la mithode de scia ,e.

Ces mithodes ne permettent 6videmment pas de rialiser autant de
binfice qu'un entrepreneur compitent pourrait en faire grAce Ade bonnes 
mithodes commerciales appliquees 'achat des grumes et k la vente du
bois. Mais, par contre, lorsque l'installation fonctionne avec efficaciti et
lorsque les prix stipulcs dans le contrat sont raisonnables, le travail I
faon est souvent une bonne m6thode pour lancer une entreprise, car il
riduit les risques et les besoins en fonds de roulement. 

Obligations l gales 
.Aux Etats-Unis, les entrepreneurs doivent se soumettre A certaines lois 

(fNirales, d'Etat, ou locales) qui rdgissent leur entreprise. Des lois sem­
blables peuvent s'appliquer dans d'autres pays. 11 est recommandM I rentre­
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preneur de se' mettre au courant des lois et iftlements qui sappliquent A 
l'endroit ob il compte s'installer. 

Les opiations de la scierie qui peuvent etre sujettes i riglementation 
sont les suivantes : 

10) Conditions et hygi.ne du travail. Ceci peut inclure des r~glements 
concernant 'eau potable et les toilettes mises I la disposition des ouvriers ; 
lespacement entre machines, les protections k placer sur les Lc'.', les cour­
roies et les arbres moteur et les normes de construction et de s&.uriti des 
chaidi&es i vapeur. I1 pourra etre n&essaire de payer les cotisations aux 
assurances sociales ,ouvrant, par exemple, les accidents du travail. 

20) Mesures dcstin&s i protder les agglomerations environnantes. Elles 
peuvent inclure le contr6le de la pollution des eaux, l'vactaation des ordu­
res et d&chets, les riglements concernant les zones industrielles et les 
mesures de protection contre l'incendie. 

30) R~glements sp~ciaux concernant remploi de femmes et d'enfants. 
40) Rimunration et horaires de travail. Aux Etats-Unis, il existe des 

lois f &ales et, dans certains cas, d'Etat qui imposent un salaire minimum 
par heure et limitent ie nombre d'heures de travail par jour ou par 
semaine. 

5O) Autorisation prialable. Certains Etats imposent aux entreprises une 
autorisation prialable et meme, en certains cas, un dp6t de fonds pour le 
cas o i rentreprise ne pourrait pas remplir ses obligations. 

60) Cotisations de Skcurit6 Sociale. Aux Etats-Unis tout employ, doit 
avoir un num&o de Skcuriti Sociale qui lui est attribu6 par le gouverne­
ment f6&al. Un pourcentage ditermin, de son salaire doit 8tre retenu 
et payd au gouvernement pour i'assurance vieillesse et l'assurance ch6mage. 
L'employeur doit, de son c6t , payer une somme igale i cette retenue sur 
le salaire. 

70) Taxes locales et taxes sur les ventes. Elles peuvent inclure des 
taxes sur les tonne-kilomntre transport&s ct sur les factures d'explditions. 

Sicuriti 

II est particuli&ement recommand de veillee i la s~curith des employ& 
et des autres personnes, meme quand la loi ne precise rien &ce sujet. Si 
cela est possible pour un prix abordable, rentrepreneur devra s'assure' 
contre les risques que feraient courir A son entreprise un accident grave 
survenu I un ouvrier, ou l'incendie de son wine. 

Chaque fois que cela est possible, les parties mobiles telles que scies, 
arbres, etc., doivent etre protgs par des carters ou des brassieres pour 
iviter que des ouvriers ou des visiteurs ne s'y laissent entratner. De telles 
protections ne sont pas on6euses. Elles peuvent souvent etre faites en 
utilisant des restes de bois et peuvent privenir beaucoup d'accidents. Par 
exemple, un solide poteau planti derriere le conducteur de la scie et du 
c6ti du chariot empche les grumes, en roulant, de projeter le scieur sur Ia 
lame de scie. On amiliorera aussi notablement la s~curiti en maintenant 



8 LES PETITES SCIERIES. 

rusine propre et en rdparant sans dMlai tous les dfauts dangereux tels que
planches d&lou6es, marches branlantes, 6chelles en mauvais itat et trous 
dans le plancher.

Mais c'est encore un 6tat d'esprit g~nral tourn6 vers la skcurit6 qui
est le plus important. Les travailleurs doivent etre constamment pr~venus
des dangers qu'ils courent I ne pas respecter les consignes de s6curiti. On
doit interdire les vetements flottants ou trop amples qui risquent de
prendre dans la scie ou 

se 
dans une courroie et d'y entratner le travailleur. 

L'habitude de d~gager A ia main les copeaux ou la sciure sur les c6t~s
d'une scie en mouvement doit etre strictement 6limin&e au profit de 'uti­
lisation d'un bton. 

De telles mesures de scurit6 sont rentables non seulement parce
qu'elles 6liminent les paiements I faire aux employ~s bless6s. mais aussi 
parce qu'elles assurent une meilleure continuit6 dans le travail. Tout acci­
dent a un effet d~moralisateur sur le personnel, et il en r~sulte des pertes
de productions qui s'ajoutent Ncelles caus~es par l'indisponibilit6 de travail­
leurs qualifies et difficiles remplacer. 

Capitaux 

Enfir, le candidat entrepreneur doit s'assurer qu'il dispose de suffisam­
ment de capitaux pour s'engager dans l'entreprise commerciale. Le cofit 
des machines et de rlquipement n~cessaire se calcule facilement. !1est plus
difficile d'6valuer les (( fonds de roulement ) n6cessaires. Les fonds com­
prennent 'argent qui sera immobilis6 sous forme de bois brut, de salaires.
de pikes d~tach6es, de carburant, d'outils, et de bois sci~s attendant 
au s~chage d'etre vendus. On consiere, aux Etats-Unis que les sommes 
n6cessaires comme fonds de roulement, repr6sentent peu pros le double
de ceux investis dans les machines et r'&uipement. Cela dpend 6videm­
ment de la mthode de paiement choisie pour l'achat des objets n~cessaires 
et pour la vente du bois scii. 

I1 peut se produire que l'acheteur d'une partie ou de la totalit6 du
produit de la scierie veuille bien avancer les fonds qui seront utilis6s comme
fonds de roulement. De telles avances doivent etre accept~es precau­avec 
tions car elles peuvent 6tre faites I la condition de fournir h racheteur des 
espces de premiere qualiti dans les meilleurs choix et emp~cher lentre­
preneur de tirer avantage de marches plus intressants qui pourraient se 
presenter par la suite. 



CHOIX DES MACHINES 

Scie principale 
I1existe un grand nombre de machines diff6-entes pour le sciage du? 

bois. La scie principale, qui fait les premi.res opdrations, peut etre 6quiple
d'une, de plusieurs, ou meme d'un grand nombre de lanes t'avers les­
quelles on fait passer la grume. Chaque type de montage a ses avantages 
et ses inconvynients.

L'quipement peut comporter une unique scie circulaire ou &ruban,
la grume dtant avance le long de la lame par un chariot qui se d~place
aussi latiralement entre chaque passe, d'une longuer igale & l'6paisseur
d~sir~e pour la coupe suivante. Ce type d'6quipement qui ne fait qu'une 
coupe la fois est d- loin le plus r~pandu aux Etats-Unis. 

Certaines machines comportent deux lames, mont(es parallklement, 
avec la possibilit6 de varier leur &artement. Les grumes passent de fa~on 
continue i travers la scie, sur un convoyeur. 

On rencontre aussi des scies 6quipes de plus de deux lames espac6es
de telle mani&e qu'elles donnent directement des sciages de l'paisseur
dtsir~e. Les grumes sont pousses k travers la scie par une chatne desou 
rouleaux. Ce syst~me prend, en g~niral, la forme de scies alternatives paral­
lWes, ou chissis, communiment employ s en Scandinavie et en Europe. Les 
lames de scie sont mont6es paralllenient dans un chassis qui se d~place
alternativement de haut en bas et de bas en haut pendant que la grume
est pousse contre les lames. On monte aussi parfois sur un meme arbre 
une s~rie de scies circulaires qui attaquent simultandment la grume que
l'on pousse vers elles. 

Scie i chassis 

Ce type de scie (fig. 2) donne les risultats les plus prdcis et on n'a 
pas besoin de prvoir de marge pour tenir compte de ses variations de 
coupe. Les lames peuvent donc etre plac6es exactement A l'&artement 
voulu. Ces scies produisent relativement peu de sciure parce que les lames 
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F'o. 2.- Scie k chissis 
(Photo Forest Seriice, 

U.S. Dept. of Agriculture.) 

utilisies sont minces 4,Stmm au bord. Elles produisent des surfaces d'assez 
bonne qualit6 t leur productiviti est 6leve. 

Par contre, la scie Achassis est assez rigide d'emploi. Pour varier l'6pais­
seur des plateaux obtenus, il est ncessaire d'arrter complkement la 
machine et de changer la disposition des lames. Elle ne fonctionne effica­
cement que pour unc gamme restreinte de diam~tres de grumes. Dans les 
meilleures scieries Scandinaves on contourne cet inconvenient en triant 
les grumes et en les rangeant dans des classes de diam~tres variant de 
2,5 en 2,5 cm. On ne fait passer simultaniment dans la machine que des 
troncs d'une meme classe. Avant de passer t un autre diamitre la machine 
est arret&e, l'intervalle entre lames est modifi6 et le chassis rigl de faqon & 
ce qu'il attaque la grume en descendant, ce qui assure un sciage plus 
efficace. 

La scie I chssis n'est pas recommand& pour dcouper des bois de 
qualit6 sup~rieure car toutes les coupes sont faites parallklement I l'axe 
de la grume. Pour beaucoup d'esp~ces il est preferable de faire les pre­
mires coupes paralllement k I'&orce car les meilleurs morceaux, ceux que
I'on vendra le plus cher, se trouvent dans le bois sain situ6 itnmdiatement 
au-dessous de i'&orce. Pour etre class6 dans les meilleures q.''AIit6s, les 
sciages doivent avoir une 6paisseur minimum sur to!tre ciur longueur et le 
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pourcentage de pikes plus courtes que 8 ou 12 pieds qui peuvent entrer 
dans le lot est strictement limiti. Aux Etats-Unis la qualith (( first and 
second. ) requiert que les longueurs soient de 8 j6 pieds (2,4 1 .,8 m) et 
que 7o % des pikes aieat plus de 12 pieds (3,6o m), avec une largeur 
minimum de 6 pouces (xS cm). 

Pour certaines essences, raubier et le cceur ont des qualit s diffirentes 
et deirandent souvent des traitements distincts au sichage. Dans ce cas, 
un sciage parallfle l'6corce peut amfliorer ia valeur et l'utilit6 des pro­
duits. Cette op&ation est possible sur la plupart des scies i lame unique 
munies d'un chariot, mais ne l'est pas sur les scies lames multiples. 

Pour certains marcn6s le d6bit par quartier produit des sciages qui 
se vendent plus facilement et meilleur prix. Le sciage se fait approxima­
tivement suivant des parallfles aux rayons. Le bois produit est, en g~nfral, 
plus stable quant ses dimensions que le bois sci6 perpendiculaizement aux 
rayons et peut avoir un meilleur aspect. Les grumes ne peuvent pas tre 
sci~es par quartier sur des scies h lames multiples et, par consequent. aux 
Etats-Unis, on ne recommande ce genre de scie que pour le sciage de 
grumes pour lesquelles la qualit6 du bois obtenu est de peu d'importance 
et pour les scieries sp&ialis6es dans des 6paisseurs peu nombreuses. 

Scies circulaires multiples 

Certaines scies sont munies de plus de deux scies circulaires mont&s 
sur le meme arbre. De m~me que pour la scie h chAssis, ce type de scie 
coupe parallflement h laxe de la grume et, par consequent, pr~sente les 
memes inconv~nients :impossibilit6 de tirer le maximum des gri-mes pour 
lesquelles un sciage par qualit~s serait important. Ces machines utilisent 

Fia. 3. - Scie crrculaire A lames multiples (Remarquer 
i'1paisseur des lames et les profondes chancrures destin6es 

h dissiper la chaleur.) 
(Photo :Forest Service, U.S. Dept. of Agriculture.) 
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des lames de scie ipaisses comportant de larges dcrochements sur leurs 
bords destines i Avacuer les grandes quantitds de chaleur digages par le 
fonctionnement de plusieurs lames paralliles (fig. 3). Chaque lame trans­
forme environ i cm de bois en sciure. Ces ensembles de scies circulaires 
sont, cependant, relativement peu cofiteux, peu encombrants, faciles k 
entretenir et productifs. lls sont utilis6s dans des ensembles mobiles et per­
mettent de transformer sur place &onomiquement de petites grumes de 
qualitd infErieure en sciage standardis4, dans le cas o il ne serait pas
rentable de transporter les grumes, telles quelles, jusqu'h la scierie. 

Scies circulaires doubles 

11 existe aussi des scies circulaires qui posskdent deux lames dont 
on peut faire varier l'artement avant d'y faire passer une grume
brute ou 6'jarrie. Une scie circulaire double peut utiliser des lames plus 
minces ayant une voie de 6 mm seulement, car chaque lame est mont~e 
sur un axe ind~pendant. Ces deux axes peuvent etre months de faqon & 
former un angle, ce qili 6vite la partie de la scie qui ne travaille pas
de frotter contre la grume. Ceci r~sout en grande partie les problmes
d'6chauffement. Ces machines coupent paralllement &1'axe de la grume
h la mani~e des scies h chassis. On les utilise parfois pour 6liminer les 
c6ts bombs (dosses) des grumes, apr~s quoi on fait effectuer aux grumes 
un quart de tour sur elles-memes avant de les faire passer dans la scie h 
chassis. L'un des c6t~s sci~s repose alors sur le convoyeur et cela facilite 
'avancement de la grume. Cette operation a 6galement 1'avantage de rduire 
les inconvinients provoquts par les irclusions abrasives et de rendre inutile 

Scie circulaire double
(Photo Sumter Machine Works.) 
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l'avivage des bois, operation ncessaire avec la scie I chassis qui donne 
normalement des bois dont les c6tes portent encore de 1'6corce. 

On utilise aussi les scies doubles pour obtenir des bois normalis~s 
partir de grumes de tris faibles dimensions. Elles sont particulirement 
recommand~es pour cet usage. 

Scies circulaires i lame unique 

En g~nral, la scie de type am&icain comportant une seule lame et 
oit la grume est port6e par un chariot, est celle qui est la mieux adapt e 
aux petites scieries install es dans des pays sous-d6velopps. Ce type de 
machine peut 6tre muni soit d'une scie circulaire, soit d'une scie h 
ruban. Le chariot pourra etre soit du type I poutre, soit du type agrafes 
ind~pendantes. 

Scie circulaire ou scie A ruban? - La scie circulaire est recommand~e 
pour la majorit6 des petites scieries bien qu'elle transforme h peu pros 
deux fois plus de bois en sciure que la scie h ruban. Les scies I ruban desti­
nies aux petites scieries ont des roues d'un diamtre igal ou inf6rieur 
13S- cm. Ces scies peuvent utiliser des lames dont la voie n'est que de 
3 mm environ; mais ces lames sont capricieuses et peu solides. Les lames 
et la machine dans son ensemble doivent 6tre soigneusement entretenues 
pour pouvoir fonctionner correctement. Si les lames ne sont pas correcte­
ment guid~es elles ont tendance h d~vier et h vibrer, ce qui fait perdre 
l'avantage escompt6 de la voie plus '6troite. De plus ces scies rubans 
ne peuvent pas avancer de plus de 30 m/rmn, c'est-k-dire qu'elles ont un 
debit mo.ti plus faible que les scies circulaires. Le colit h l'achat d'une 
machine h ruban est de trois cinq fois sup~rieur h celui d'une machine 
scie circulaire de rr me capacit6. L'entretien en est aussi plus cofiteux. 
Les grandes scies ruban munies de roues de plus de 13S cm ont N peu 
pros la meme voie que les scies circulaires. 

11 semble donc que r'achat d'une scie circulaire constitue le choix le 
plus raisonnable pour le propritaire d'une petite scierie, puisque linvestis­
sement ncessaire est plus faible, 'entretien plus ais et la productivit6 plus 
6lev~e. Les grumes peuvent difiler devant une scie circulaire en -bon 6tat 

une vitesse de 6o m/mn ou meme plus; c'est-4-dire deux fois plus vit,. 
que pour une scie &ruban. 

Une scie circulaire peut produire des sciages precis et bien finis. La 
voie de la scie peut etre maintenue infrieure h 6 mm ou trs peu sup­
rieure ce chiffre. En g~nral, plus une scie est de grand diam~tre, plus 
ia plaque dans laquelle elle doit 6tre prise doit 8tre 6paisse, pour que la 
scie tourne bien. 

Les scies circulaires peuvent avoir des diamtres allant jusqu'& x8o cm. 
Une scie de i8o cm peut couper des grumes ayant jusqu'i ioo cm de 
diam~tre mais sa voie sera de 12 mm environ. II est rarement justiMi 
d'installer une scie de plus de ixo mm de diamtre, car une machine munie 
d'une scie de 14S ou xSo mm peut etre 6quiple d'une scie suppl~mentaire 
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Fi. 5. Petite scie Aruban -
Roues de 54 pouces (135 cm)

(Photo : McDonough Manufacturing Co.) 

(fig. 9) qui lui permettra de scier des grumes d'un diamtre sup&ieur ,itoo cm. Cette petite lame cst plus facile Nientretenir, demande moins depuissance et produit moins de sciure que la scie g~ante. Si Yon ne disposepas de cette scie suppl~mentaire on pourra toujours fendre en deux lcsgrumes trop grosses avant de les placer sur le chariot. 
Une longue cxpirience acquise dans de nombreux pays montre quela scie de type classique amiricain, 6quip~e d'une seule lame circulaire,est plus rentable que toute autre machine de prix comparable. Elle permetd'obtenir les meilleurs choix de 'bois et de produire des sciages suffisam­ment precis et d'assez bon aspect pour

tous pouvoir etre employds A presqueles usages. Ces scies peuvent, de plus, etre installies, entretenues etutilis4es par une main.d'oeuvre peu qualifie. 

Les deux types de chariot. -- 11existe deux grands types de scies cir­culaires qui se diff~rencient surtout par la construction du chariot. On dis­tingue donc le chariot Apoutre (fig. 6) et le chariot Aagrafes ind~pendantes(fig. 7), respectivement (( log beam carriage ), et (( headblock carriage )) en
amdhicain. 

En Amdrique d'u Nord, le premier type de chariot est utilis6 principale­
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FIG. 6. - Chariot A poutre 
(Photo : The Lane Co.) 

ment en Nouvelle-Angleterre et dans lest du Canada. Dans cc montage, 
les agrafes qui servent I fixer la grume sont fixes ! une forte poutre en 
bois dont les diplacements, dans une direction perpendiculaire au plan du 

FIG. 7. - Chariot A agrafes indipendantes
(Photo : The Enterprise Co.) 
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sciage sont commands par des cr~maillires fixies aux extrimitis de la 
poutre. Celles-ci sont mises en mouvement par des pignons calis sur un 
arbre plac6 sur la partie du chariot la plus 6loignde de la scie. Ces chariots 
comportent en g6nral un plus grand nombre d'agrafes que les chariots A 
agrafes indipendantes, et elles sont d'un type particulier. 

L'agrafe de tete (du c6ti de la lame de scie) est en gn&al manipul& 
par le scieur, sa griffe est commande par une vis sans fin (fig. 8 A). Un 
premier riglage est obtenu I 'aide d'une poigne qui dsolidarise la griffe
de la vis, ce qui permet de la positionner. On la serre ensuite grace I la 
vis dont elle a 6td rendue h nouveau solidaire. 

BB 
A 

Fro. 8. - Agrafes pour chariot 
Atpoutre - A : & vis - B A colonne 

(U.S.D.A. Handbook N* 27) 

Le type d'agrafe le plus souvent employ I'arrire est du type A 
colonne (fig. 8 B). En tournant la griffe sur la colonne on obtient diff6­
rentes profondeurs de griffage. La p~n~tration dans la grume est obtenue 
simplement en laissant tomber la griffe de tout son poids sur le bois. 

La griffe arrire est souvent d'un type special, pour permettre de fixer 
les pikes de bois quand elles deviennent minces et flexibles. Ces pikes,
si elles 6taient insuffisamment tenues, auraient tendance I se d~former 
pendant le sciage. Les scies munies d'un chariot poutre sont donc mieux 
adapt~es au travail de bois flexible, en particulier des bois tendres. 

Le deuxi~me type de chariot est utilis6 dans tous les Etats-Unis pour
les scies circulaires et ruban de plus grande importance et meme pour
les plus petites scies, sauf peut-etre en Nouvelle-Angleterre. Les agrafes
ind~pendantes de ce type de chariot sont le plus souvent d~plac&s par une 
cr~maillre fixe en-dessous de chacune d'entre elles. Chacune de ces cr6­
maillres est attaqu6e par un pignon cali sur l'arbre de r~glage. Certains 
parmi les plus grands de ces chariots sont munis de vis sans fin qui, cha­
cune, font avancer lurnc des agrafes. D'autres encore utilisent des chaines 
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cet effet. Ces deux demiers m~canismes sont plus precis et plus robustes 
que le systfme i crimailires. 

FiG. 9. - Montage d'une scie auxiliaire 
(Photo The Frick Co.) 

FG. 10. - Dispositif de sciage en bials 
(Photo : The Frick Co.) 



18 LES PETITES SCIERIES
 

Les chariots A agrafes indipendantes comprennent trois de ces der­
ni~res lorsqu'ils sont privus pour scier des grumes de moins de cinq mtres. 
Pour les grumes de trois A quatre mtres on n'utilise que deux agrafes; 
on en emploie quatre ou cinq pour des grumes de plus de cinq mres. 
Chacune des agrafes est en giniral munie d'un syst~me permettant d'6car­
ter la grume pour le sciage en biais (paralllement l'corce). 11 s'agit en 
g~niral d'un parallklogramme d~formable I l'aide d'un levier (fig. io). Cer 
tains chariots permettent d'obtenir !e m~me r6sultat en d6placant chaque
agrafe s~pariment. Ces syst~mes permettent d'avancer l'extr~mit6 la moins 
large d'une grume c6nique pour la scier paralllement h r'corce. Ils four­
nissent aussi une prise plus solide sur les grumes tordues. 

Les chariots h agrafes ind~pendantes peuvent etre munies d'agrafe§ de 
types encore plus varies que ceux qui existent pour les chariots Apoutre.
Le type le plus courant pour les petites scies est manceuvr6 A la main A 
l'aide d'un lev';: ou d'une vis et coulisse le long d'une barre en acier
fixe sur le c6t6 de l'6querre (fig. i i). La griffe est une piece en acier forg6 en 
forme de L dont la branche ]a plus longue coulisse dans son support permet­
tant ainsi de faire varier la profondeur d'accrochage. On doit constamment 

Fia. 11. - Agrafe i crimaiilrer 
(Photo Courrier Manufacturing Co.) 
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veiller I ce que la griffe soit recule Amesure que la pice de bois diminue 
d'ipaisseur, sinon ia scie risquerait de toucher la griffe et de dt&&iorer ainsi 
plusieurs dents. Ce genre d'agrafe est en gintrai manceuvri par les mem­
bres de l'iquipe se tenant devant le chariot. U o6a les ouvriers se tiennent 
sur le chariot lui-meme, on. munit celui-ci d'agrafes A levier (fig. 12). Cer­
taines agrafes possdent I leur partie infirieure une griffe qui pnktre dans 

,2 

Fo. 12. -Alpafe i 
levier k double action : 
griffae en dessus et en 
dessous simultaniment. 

(Photo : Kent Machinery Co.) 

la grume pendant que la griffe supnrieure exerce une pression sur la pike 
de bois en y pdnitrant elle-meme. Certaines agrafes possbdent des griffes, 
orienties dans les deux sens, et riparties sur le c~td vertical de Viquerre, 
qui agrippent la face de ia grume qui leur est directement oppos e (fig. 13). 
Certaines agrafes (fig. 14) sont munies d'une srie de griffes sup&rieures 
r~tractables et d'une seule griffe infdrieure. Seule la griffe suprieure qui 
se trouve au-dessus de la grume sy enfonce. Les autres sont automatique­
ment renfonc6-s dans leur logement par la pike de bois elle-meme. Ce 
type d'agrafe commence A connaftre un grand succ~s car il ne degrade pas 
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FIG. 13. Agrafes multiples 
(P1 oto McDonough Manufacturing Co.) 

FIG. 14. - Arafes ritractables -


Elles nabment pas les faces d~ji sci6es
 
(Photo McDonough Manutacturing Co.) 
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les faces des &luarris. Ces agrafes sont solides et sares et elles peuvent faci­
lement etre adaptes i un f.nctionnement automatique, hydraulique ou 
pneumatique (fig. xS). 

FiG. 15. - Agrafes hydrauliques
(Photo : The Enterprise Co.) 

Le chariot h agrafes indipendantes est considir6 comme mieux adapt6 
que le chariot poutre au sciage des grumes de grandes tailles, en parti­
culier pour les bois durs. Les agrafes ind~pendantes permettent facilement 
le sciage en biais et un meilleur accrochage des grumes tordues. 

Systime d'avmcement. - Les deux types de chariots sont munis de sys­
tames d'avancement varies. Appelis aussi u(m~canisme de division ), ces 
systames permettent aprs chaque passe de faire avancer la pice d'une 
quantiti qui d~termine l'paisseur de la coupe suivante. 11 en existe deux 
types : A simple effet et h double effet. Le m~canisme h simple effet (fig. x6)
est en faveur dans les petites installations car il peut t&r manoeuvri, 
de son poste, par le conducteur de h scie. Quand on tire sur le levier, 
les agrafes avancent d'une longueur prediterminke mais il ne se produit
rien au retour du levier. Les micanismes h double action (fig. 17) sont 
utilis, le plus souvent, lorsqu'un membre de l'Fquipe est i demeure sur 
le chariot. Les agrafes sont avances pour chaque mouvement du levier 
c'est-h-dire quand il est poussi et quand il est tire. Les agrafes peuvent etre 
recul~es manuellement dans les cas des systbmes &simple effet en tournant 
la poign~e. Ceci disengage le cliquet d'avancement de la roue dent& et 
engage, A la place, le cliquet de recul. On obtient alors le recul disir6 en 
tirant le levier. Ces m~canismes h simple effet sont souvent munis d'un 
syst~me automatique de ddgagement lateral. Dans ce cas, le scieur actionne 
une p dale qui soulve une barre de friction. Celle-ci actionne une roue i 
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Fo. 	16. - Mcanique de division (ou 
avancement) A simple effet 

(Photo : Corley Manufacturing Co.) 

Fia. 17. - M6coique de div;sion A 
double effet 

(Photo : Kent Machine Co.) 
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FG. 18. - Mcanisme de d6galement 
automatique pour avancement A simple effet 

(Photo : The Frick Co.) 

(fig. 8) qui digage les cliquets d'avancement, ce quil'arri~re du chariot 
au retour du chariot. Les syst~mes i doublepermet aux agrafes de reculer 

effet possedent souvent un mcanisme de d~gagement h ressort, qui pro­
sont soulev&-.voque automatiquement le recul lorsque les cliquets 

M6canismes d'amenage. - Ces mecanismes dont il existe des types varies, 

servent diplacer lensemble du chariot au-devant de la lame de scie. 
des chariots qui se dipla-Les petites installations posskdent le plus souvent 

l'action d'un cible fixi h leurs deux extr~mitis. Le cable tire lecent sous 
un sens ou dans rautre en s'enroulant sur un tambour placdchariot dans 

entre les rails sur lesquels roule le chariot. Le tanbour est genralement 
1g) plac6 sous l'arbre prin.mfi par systime d'entrainement i courroies (fig. 

Fia. 19, - Mcanisme d'amenage I courroies(Photo : Corley Manulacturing Co.) 
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cipal de la scie. Deux courroies opposes passent autour de deux poulies
cal4es sur l'arbre de la scie; ces courroies sont mises sous tension ou rell­
ch4es suivant la position du levier d'avancement manceuvri par le scieur.
La courroie qui fait avancer le chariot est mise sous tension dans une cer­
taine position du levier; la coupe termine, le scieur mancuvre le levier et
r'autre courroie se tend, pendant que ]a premiere se rellche, le chariot
recule et revient en position pour une nouvelle coupe.

Ces m&anismes existent avec des courroies allant de 7,5 cm h IS cm
de largeur; les courroies de 7,5 cm ne conviennent que pour des machines
de faible puissance :40 6o kW I coupe intermittente et limitie &des 
grumes de moins de So cm de diamitre. Les courroies de io cm conviennent 
pour des machines allant jusqu'l 75 kW sur 'arbre, et capables de d~biter
des grumes de 75 cm de diamtre au rythme de 25 M3 par jour. Pour des 
machines disposant de 12o kW, d~bitant des grumes de plus grand diametre 
et produisant 25 A So m3 de bois sci~s par jour, des courroies de is cm 
sont ncessaires. 

11 existe d'autres mcanismes d'amenage utilisant des systfmes fric­
tion, des chatnes, des engrenages, des pignons plan~taires ou des embrayages.
Le choix entre ces systimes est surtout une question de gofat personnel.
On peut monter sur les machines les plus productives (quoique restant dans
]a classe des petites scies) des m&anismes plus rapides, mais plus on~reux,
utilisant des pompes ou des pistons hydrauliques, des moteurs I air com­
prim" ou meme i courant continu. 

Installatiom fixes ou volanes ? - Les scies circulaires des diffirents 
types peuvent toutes etre montes de faton permanente sur des fondations 
en b6ton ou, de faqon temporaire, sur des fondations en bois; elles 
peuvent encore 8tre volantes et mont~es sur remorque, wagon de chemin
de fer, chaland ou camion. 

Plusieurs ensembles volants complets ont itd mis au point aux Etats-
Unis ces derni&es ann~es. La figure 2o reprsente l'une de ces installations 
monte sur une armature d'acier ressemblant A une poutre de pontrenvers6e. Ce genre de scie est le plus souvent monte en remorque derri&e 
un camion. D'autres sont directement mont~es sur un chassis de camion 
et c'est le moteur de ce dernier qui fournit la puissance n&cessaire au fonc­
tionnement de la scie. De telles machines peuvent ttre amen~es sur place,mises sur vdin, et pretes & fonctionner en moins de trente minutes. 

Les scies volantes ont 6ti privues surtout pour le sciage h faqon depetits lots de grumes et elles remplissent tr s bien ce r6le. On peut aussi les
employer pour iquarrir des grumes sur les lieux d'abattage, avant de les 
transporter. Ceci a I'avantage de r&iuire le poids A transporter Aia scierie 
principale.

Presque toutes les petites machines peuvent etre rendues mobiles, mais
les plus grandes et celles qui possbdent un iquipement trfs complet sont
6videmment lourdes et encombrantes et elles n&essitent de bonnes routes 
pour pouvoir etre dipIaces. Les machines de moindre importance, moins
bien d&luip&es, ont n&cez'sairement une production plus r~duite et demandent, 
en gindral, plus de maii-d'cuvre qu'une bonne scierie 'installe A demeure 
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Fio. 20. - Scierie mobile 
(Photo: ForestService, U.S. Dept of Agriculture.) 

ou temporairement, et que ron peut d~placer sur de moins bonnes routes 
apr~s ravoir dimont6e. 

Pdx de I'installation. - Nous donnons ici les prix actuels (1956) de 
quelques scies circulaires. Ce sont les prix d'usine aux Etats-Unis. 

i.- Scie lg~re convenant pour des grumes de faible diam~tre et 
remploi en installation temporaire, comprenant : un syst~me d'amenage A 
courroies de 1o cm, un arbre de 6o mm, un chariot de 3 m de long et 
81,S cm de large avec deux agrafes munies d'un dispositif d'dcartement 
pour sciage en biais et un mcanisme d'avancement -1 simple eflet. L'ouver­
ture maximum du chariot est de 9o cm. L'amenage de la grume peut aller 
jusqu'h i2,5 cm par tour de scie. Diamtre de la scie : jusqu'h x,So m. 
Poids I 750 kg. Prix : $ i S5o non compris la poulie d'arbre, les scies et 
les courroies (ce qui amine une d~pense suppl~mentaire de 20 % environ). 

2. - Scies circulaires pour installations temporaires ou permanentes et 
utilisation continue. Elle comprend un m~canisme d'amenage h courroies de 
iS cm, un arbre de scie de 7, cm, un chariot de 6 m de long et i m de 
large, muni de trois agrafes iquip~es pour le sciage e6 biais et d'un systbme 
d'avancement h simple effet. L'ouverture maximum du chariot est de 
11O cm. L'amenage peut se faire jusqu'h 17 cm par tour de scie. L'ensemble 
p.se 3 ooo kg et cofite $ 3 1oo sans les lames de scie, la poulie d'arbre et 
les courroies (ce qui amine une d~pense suppldmentaire de 20 % environ). 

3. - Scie volante, month sur remorque, comportant un syst~me 
d'amenage h courroies de zo cm, un arbre de SS mm de diamitre. Le 
chariot a 6 m de long, une ouverture de 95 cm, 3 agrafes, un syst~me 
d'avancement h simple effet et un m&anisme de digagement h ressort. 
On peut monter des lames de scie allant jusqu'h 13S cm. Elle est month 
sur une remorque h chfssis-poutre en tube d'acier. Elle comporte en outre 
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deux pneus goo x z6 pouces, une lame de scie, une courroie dentratnement,deux sections de rouleaux pour l'Nvacuation et um convoyeur pour la sciure.Le poids de l'ensemble est de 2 Soo kg et son prix $3 200. 

Les scies 
Les scieries de petite dimension utilisent deux types de scies : lesscies i dents rapprts et les scies d'une seule pice. Ces derniires sontmoins coateuses l'achat mais plus difficiles Aentretenir convenablement.De plus les affatages r~pdt s approfondissent les gorges ce qui diminue lediamitre de la lame, la rendant impropre au sciage des plus grosses grumes.Pour ces raisons on n'utilise la scie ordinaire que dans les scieries les plusimportantes qui emploient un expert pour s'occuper des lames et oitpeut rdutiliser les lames devenues trop petites 

l'on 
sur d'autres machines : tron­

gonneuses ou diligneuses. 
La scie la plus commun~ment choises est la lame lents rapport&s.La lame comprend des alv~oles sur son pourtour dans lesquels on insureles dents et leur support A l'aide d'une cl6 sp~ciale. I1 existe diffrents 

FiG. 21. - Lames A dents fixes et h dents 
rapport6es 

(Photo : R. Hoe and Co Inc.) 

A 3 

Fio. 22. - Types usuels de dents et desupports rapport~s 
A - Double cercle - Types B, D, et FB Simple cercle - Types 2 1/2 et 3 

(Photo : Simmonds Saw and Steel Co.) 
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types de dents utilisis pour diffxents bois et scion les vitesses d'avan­
cement du chariot (fig. 22). Leur tranchant peut &re recouvert de diffirents 
mdtaux sp&iaux, chrome ou carbure de tungst ne, par exemple; ou bien 
elles peuvent &re faites en acier Acoupe rapide. Ces dents sont fort utiles 
dans les diligneuses et les tronqonneuses, mais elles ne r(sistent pas mieux 
aux inclusions abrasives de l'&orce que les dents ordinaires et elles ont 
bien plus cofiteuses. Le plus souvent, eles ne peuvent pas &re afffit&s A 
la lime ou avoy~es avec un tourne-k-gauche. On recommande remploi de 
dents forgoes en acier ordinaire pour les lames utilis&s sur les machines 
travaillant des essences aux propridt&s normales et non d~cortiqu~es. Pour 
le sciage d'esp&es contenant des d6pts silicieux, les dents A tranchant en 
stellite peuvent etre utilis~es plus longtemps que les dents ordinaires. Mais 
on ne peut pas les afffiter et, par consequent, les scies qui en sont &juipes 
ncessitent 2S pour cent de puissance en plus. C'est cependant la meilleure 
methode pour dbiter ces espces r~fractaires et l'on doit dans ce cas se 
resigner h l'emploi d'un surcroft de puissance. 

En choisissant la lame il faut d&ider : i0) de son diamitre, 20) de 
son 6paisseur, 30) du nombre de dents et 40) de leur type. La vitesse de 
rotation d'une lame devra aussi &re sp&ifie afin qu'elle puisse &re pr6­
par&e, chez le fabricant pour tourner sans deformation cette vitesse. 

Diamktre : Celui-ci sera choisi d'apr&s le diam&tre maximum des 
grumes A d~biter. Etant donn6 qu'elles n'ont pas & etre coup&s par leur 
centre, le plus grand diamkre de scie n~cessaire pourra &re calculI en 
prenant deux fois le diamtre de la plus grosse grume k d~biter, moins 
20 cm. Le nouveau chiffre obtenu est le diamkre de la scie. Si la plus 
grosse grume &d~biter a 8o cm de diamtre, on prendra une scie de 14o cm 
de diamtre. I existe bien des lames allant jusqu'A io cm de diamftre, 
mais leur entretien est tr~s difficile, h moins qu'elles ne soient d'une 
6paisseur telle que leur trait devient excessivement large. Les propri& 
taires de petites scieries auront tout int&e i ne pas d~passer un diam&tre 
du xo cm. Si la plupart des grumes ont plus de 8S cm de diamitre, on 
pounra utiliser une scie auxiliaire. Si l'on a affaire que de temps en temps 
a des grumes aussi importantes on pourra les refendre A raide d'une scie 
i chaine. Si une telle scie n'est pas disponible, on pourra fendre la grume 
A la main ou i raide de poudre noire. 

Epaisseur de la lame Plus la lame est mince, plus elle devra &re 
tensionn&e avec soin. Le tensionnage ), consiste I marteler la scie de 
faqon & en iliminer les bosses et A la d&endre au centre afin d'iliminer 
les contraintes provoquies par r1&hauffement des bords. Les lames minces 
perdent leur tensionnage plus facilement que les lames plus fortes. A 6pais­
seur constante la tension n&essaire augmente avec le diamitre et avec la 
vitesse de rotation. L'op~ration de tensionnage est difficile et les techniciens 
capables de reffectuer correctement ne se trouvent pas dans tous les pays. 
On recommande donc d'employer des lames plus 6paisses que celles norma­
lement employ&s aux Etats-Unis, et de maintenir la vitesse de rotation 
au.dessous de 4oo A 6oo tours/minute afin d'espacer les op&ations de 
tensionnage. Au moment oi le tensionnage devient ncessaire, il est prfE­
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rable d'exp&Uer la lame au fabricant ou au specialiste le plus proche. 
11 nest pas recommandi d'entreprendre soi-meme cette opiration. 

Les lames sont en ginral plus minces au bord qu'au centre pour 
augmenter leur raideur et diminuer les besoins de tensionnage. 

Pour les sciages faciles (bois tendres avec peu de noeuds ou bois durs 
de densit6 infirieure 0,45), et pour les scies de diamitre infrieur 1 
120 cm, on recommande une lame de calibre 8-9 (voir table 7). Pour des 
sciages plus difficiles (bois durs de densit6 sup&ieure I O,4S ou bois tendres 
tr6 noueux) et pour des scies de diam~tre infirieur 120 cm, on recom­
mande une lame de calibre 7-8. En ce qui concerne les diamtres de 125 

x~o cm, on recommande un calibre de 7-8 pour les sciages faciles et 6-7 
pour les sciages difficiles. 

Nombre de dents : Ce nombre d6pend du diamitre, de la vitesse de 
rotation et de la vitesse d'amenage (cm par tour de scie) du bois. Les 
sciages faciles se font le mieux lorsque chaque dent ( mord ) de 3 mm 
environ. Pour les sciages plus difficiles, il est prfirable d'avancer de 2,5 mm 
seulement par dent. Si l'on r~duit ce nombre, on consomme plus d'6nergie 
par centimitre de coupe et, de plus, la sciure tend I devenir plus fine, 
elle ne s'accumule plus convenablement dans les gorges de la denture. 
Au lieu d'etre 6limine du trait de scie, elle aura tendance passer sur 
les c86s de la lame, provoquant un ichauffement de celle-ci et la faisant 
divier. Une scie sur laquelle on amine le bois avec une avance de io cm 
par tour, devrait avoir 32 dents pour des sciages faciles et 4o pour des 
sciages difficiles, ceci, ind~pendamment du diamtre. Une scie aliment~e 
I 15 cm par tour doit avoir 48 dents pour les sciages difficiles et 6o pour 
les autres. 

Types de dentures : ie nombre de dents d~sir6 pour une scie de 
diamftre donn6 dtermine en grande partie le type de denture h com­
mander (fig. 22). 

Le type le plus petit disponible pour l'emploi dans la scie principale 
est le No 2 1/2. Dans ce type, le nombre de dents standard est 6gal au 
diamtre de la lame exprim' en pouces : une lame de 52 pouces (137 cm) 
aura 52 dents. Pour les autres types, N' 3 ainsi que B, D et F le nombre 
de dents est d'habitude inf&ieure de 6 au diamktre de la lame en pouce. 
Une lame de 52 pouces (132 cm) aura ainsi 46 dents. Sur commande, on 
peut obtenir des lames ayant deux ou quatre dents en plus ou en moins 
que ces nombres. 

Les dents No 2 1/2 6tant les plus petites, ont aussi des gorges de 
capacitd restreinte. Avec un avancement de 2,5 mm par dent, il y a de 
fortes chances pour que ces gorges soient complitement encrass~es par la 
sciure, au point de faire caler la scie si la face coup& a plus de 25 cm 
de large. Les dents de type F ont 6galement une capacit6 de gorge trs 
limit&. Par cons~quent, il est recommandi d'utiliser des dents plus gros­
si&es (3, B ou D) plut6t que de diminuer la vitesse d'amenage, meme si 
cela entraine i prendre une scie d'un diam~tre plus grand qu'il ne serait 
n-essaire, compte tenu du diamitre des grumes h scier. 

L' paisseur des dents est aussi un facteur important, elle doit etre suffi­
sante pour permettre de d~gager la lame; on ne gagnerait rien i descendre 
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au-dessous de ce minimum. Pour des sciages faciles on prendra des dents
de 6 mm pour une lame de calibre 9 au bord. Pour une lame de calibre 8 
les dents doivent avoir 7,2 mm et pour un calibre 7, 7,6 mm. Pour
des sciages difficiles les dents devront avoir 0,4 mm de moins que ces 
dimensions. 

Accessoires 

Le rendement d'une scierie peut etre am~lior6 par ladjonction de 
quelques accessoires bien choisis. 

Nettoyage des grumes 

11 est presque indispensable d'avoir un moyen de nettoyer les grumes 
pour 6liminer les particules abrasives et la terre incluse dans 1'corce et 
aux extr6mits, avant de les faire passer dans la scie. En l'absence de ce 
nettoyage, ces particules abrasives 6mousseraient la scie et la productivit6
de ]a machine serait fortement affecte par les afffitages et les rempla­
cements trop frequents. De plus, l'usage de scies 6mouss~es ne permet pas
d'obtenir des sciages aussi prkis qu'il est desirable. La terre et le sable 
peuvent etre pr6sents meme lorsque les grumes sont stock6es sur un 6tang 

Fia 23. Lavage des pumes Ala lance 
(Photo :Forest Service. 

U.S. Dept o1 Agriculture.) 
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ou amen&-s par flottaison. Dans certains
les grumes i la 

cas, on les 6limine en frottantmain ou en les dcortiquant A ]a hache. Ces mithodessont lentes et cofteuses.
Une installation de lavage des grumes pourra etre obtenue en montantune pompe qui fournira de l'eau I une lance sous une pression de io kg/cm2environ. En arrosant l'&orce et les extr~mit s des grumes avec ceon pourra 6liminer la jetplus grande partie de laSi l'on peut facilement disposer d'eau 

terre et du sable (fig. 23).
propre en quantit6 suffisante,pompe i haute pression pourra 8ire achet& 

une 
pour moins de $ 5oo.L o& l'ou ne dispose pas d'eau en quantit6 suffisante on pourrautiliser une gouge mrcanique. C'estmont~e sur 

une roue actionn& mcaniquement etun bras; elle creuse une gorge de 2sur le I cm dans l'&orce,haut de la grunme en avant de la lame de scie (fig. 24). 

FIG. 24. - Gouge ncanique creusant en avant de la scie 
(Photo : Cornell Manufacturing Co.) 

Mieux encore que le jet d'eau ou la gouge, ]a dcortiqueuse rdsoutle problkme des inclusions abrasives (fig. 25). Ces machines content $ io oooou plus et leur installation dans une petite scierie ne seexiste, A proximit6, un marchd pour 
justifie que s'ildes r~sidus de sciages ddpourvusd'6orce. Ces risidus trouveront un d~bouch6 dans des usines de panneauxagglom6r~s ou de pite &papier. 
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Flo. 25. - Dkcortiqueuse micanique - Type A chaine
(Photo Forest Service, U.S. Dept of Agriculture.) 

DMligneuses 

Une scie principale ,t scie circulaire peut etre utilis&' par elle-mrne 
sans autre accessoire; mais dans ce cas, la plus grande partie des produits
seront des plateaux comportant des flaches. Ces plateaux peuvent etre
remis sur le chariot pour etre aviv~s. Mais de toute faqon des sciages 

Fl. 26. - Petite diligneuse i deux lames 
(Photo Corley Manufacturing Co.) 
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non avivis sont peu intiressants et il est coeteux et peu rentable de faire 
le dilignage sur la scie principale. 11 est donc recommandA d'installer une 
d~ligneuse. 

Une d~ligneuse est une machine munie de deux (ou de plus de deux) 
lames circulaires mont es sur le meme arbre (fig. 76). La position de-l'une 
des lames est fixe et celtr des autres p eut etre r6gle. Les plateaux sont 
amends sur les scies au moyen de rouitaux entratn~s par le moteur et 
situ~s en avant et en arrive de 'arbre dcs scies. Ces rouleaux s'appuient 
sur les faces planes des plateaux et les fo.it progresser i mesure que les 
bords sont d&oupis. Certaines machines sont munies dun mcanisme 
I chatne qui remplit le mieme usage.

Les lames peuvent etre dplaces au moyen d'un long levier dont les 
extr~mit~s sont munies de fourchettes qui font glisser la lame le long
de l'arbre canneiM qui les entraine. L'autre extrdmiti du levier est Aport~e
de main de diligneur. I1existe d'autres m~canismes, certains h manceuvre 
6lectrique, pour d~placer les lames, mais le mcanisme Amain est suffisant 
dans une petite scierie. 

Manutention 

Un certain nombre de dispositifs de manutention peuvent etre utiles 
dans une petite scierie, pour transporter les grumes, les sciages nu les 
r~sidus. Ce sont en g~nral des chaines ou des courroies sans fin, des plans
inlin6s, des rouleaux ou encore des soufflantes. Les grumes sont souvent 
amences sur ia machine par une grosse chaine. La sciure peut-etre dvacude 
hors de la fosse m~nag e sous la machine par une autre chaine sans fin 
mais de plus petit calibre "fig. 27). Lorsque la sciure est h 6vacuer en 
grand volume, cela peut se faire l'aide d'une soufflante. Les sciages 
peuvent passer du chariot h Faire de stockage, sur une srie de. rouleaux. 

Fla. 27. - Fosse & sciure ct convoyeur A chatne. 
(Dessin : Corley Manulariuring Co.) 
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par simple effet de la pesanteur (fig. 28), ou sur un convoyeur k courroie. 
Les rdsidus, flaches, bouts de planches, etc., sont en gdnirai posds sur un 
convoyeur dispos6 h cet effet, qui les emporte hors de renceinte de la 
scierie. 

FiG. 28. - Rouleaux 
(Photo : Corley Manufacturing Co.) 

A l'ext&ieur de la scierie, le chariot 6levateur est lappareil de manu­
tention le plus commode, meme pour des installations de faible envergure. 
On construit des machines de tailles et prix varies. Une bonne machine 
convenant pour la plupart des scieries cofite environ $ 8 ooo $ 12 000. 

h la sortie d'usine aux Etas-Unis. 

Fio. 29. - Camion tanorm6 en chariot divaleur 
(Photo : Taylor Machine Works.) 
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Pour les tris petites installations, on peut acheter pour $ i ioo t $ 2 4oo(prix sortie d'usine aux Etats-Unis) ie matriel nbcessaire pour transformerun camion de 7 tonnes en un appareil tr s commode, manceuvr6 par unseul homme et pouvant s:ulever jusqu'i S tonnes.
 
Aux Etats-Unis de nombreuses scitries d~bitant 3
jusqu'l 30 m parjour poss~dent une seule de ces machines qui sert A amener les grumesde l'aire de stockage i la scie, Aporter les lots de bois sciis auxde .tockages ou A les charger sur des camions. 11 

endroits 
existe aussi des syst~mesde conversion permettant de transformer les tracteurs de marques cou.rantes en chariots 6lvateurs. 

Une petite scierie pourra aussi poss&Ier un certain nombre de camions.Une camionnette de'Soo ou 6oo kg de charge utile pourra etre employeau transport des outils, des fournitures et, d'une fagon g~nrale, au d6pla­cements de 'entrepreneur et des ouvriers. De nombreuses scieries possdentaussi un ou deux camions plateau pour le transport des sciages. 

Tronfonneuses 

11 en existe de nombreux types; elles sont employ~es pour mettre lessciages aux longueurs sandard, et d~couper les chutes et dchets d'avi­vage. La plus simple est la scie pendulaire, mont6 entre deux bras sus­pendus & un axe de fagon & pouvoir etre tir6e en travers d'une planche 

-A-

Fmo. 30. - Scie pendulsire 
(Photo Frick Company.) 
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reposant sur un chemin de roulement. La puissance n&ssaire J son fonc.tionnement peut etre driv& de I'arbre principal.
On emploie gdn&alement la troonneuse canadienne (fig. 31). Celle-ciposde deux scies, mont&s i demeure de chaque chti d'un convoyeurA chatnes qui fait passer la planche successivement sur 	 les deux lames.Les d-ux lames sont cartes d'une distance dgale & la plus grande longueur 

17m 1.7m 

ScieI 
no2 

P/anche 

Flo. 31. - Trononneuse 4 Canadienne • 
(U.S.D.A. Handbook N* 	 27.) 

d~sirde (Sm en g~niral). Lorsqu'on desire obtenir des planches plus courtes,
on tire la planche en travers du convoyeur, apr s que l'un des bouts ait
&6 tronqonni par la premiere lame, et on la place de faton que ]a deuxi~mescie 	coupe A ]a longueur voulue. 
11 existe 6galement un type de tron~onneused~ligneuse. Ces machines utilisent deux scies 

qui ressemble A une 
calves sur un arbre cannelMet dont on peut faire varier l'kartement grAce Aun axe muni de pignons,manoeuvri par une manivelle. Les pignons actionnent deux chatnes quielles-memes d~placent les scies pour en rigler lUcartement. 11 existe destronqonneuses Plus completes et plus cofiteuses, comprenant souventgrand nombre ae lames, mais elles sont gndral d'un 

un 
en prix 	trop dlevd 
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FIG. 32. - Trongonneuse r6glable A deux lames 
(Photo : Corley Manufacturing Co.) 

et d'une trop grande complexit: pour pouvoir 6tre employ6es dans de 
petites scieries. 

Pour le d~coupage des chutes et dchets d'avivage, on emploie une 
machine automatique (fig. 33). Iten existe des modules peu cociteux ($ 50o 
aux Etats-Unis). Les bois A tronqonner sont entrepos~s sur un convoyeur 
A courroie anim6 d'un mouvement intermittent; is sont ainsi d~coups 

]FIG. 33. - Tro~muse automatique 
(Photo : Cornell Manufacturing Co.) 
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en morceaux de longueur d~termin~e qui peuvent servir au chateffage ou 
etre plus facilement jetds. Ces machines &onomisent tellement de travail 
que leur installation est souvent rentable. 

Tourne-grumes 

Cet accessoire est fort utile notamment dans les scieries qui peuvent
etre amen~es A dibiter des grumes de fort diam6tre. Au-dessous d'un dia­
metre de 4o cm les grumes peuvent etre facilement tournes bras,
mais au-dessus de ce diamrtre, la tiche devient plus difficile et il faut 
souvent distraire plusieurs hommes de leur travail pour raccomplir. 

La figure 34 reprisente le type de tourne-grume le plus souvent 
employ6 dans les petites installations. La puissance n&cessaire est prise sur 
l'arbre de ia scie et met en mouvement deux bras qui griffent la grume et 
l'am~nent i sa nouvelle position. Cet appareil est lent et a l'inconv6nient 
d'abtmer les surfaces 6quarries. 

Fio. 34. - Tou negrumes pour petites 
scieries 

(Photo : Corley Manufacturing Co.) 

Un dispositif plus commode est constitu6 d'un tambour sur lequel
s'enroule une chatne se terminant par un crochet (fig. 3S). Lorsqu'une 
grume est trop grosse pour etre manceuvr~e A la main, on descend la 
chatne et le crochet est ancrd dans les c6tds de la grume. Le scieur actionne 
alors 'embrayage et Ia chaine remonte en tirant la grume sur le chariot par 
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est ancri dans la grume qui est retourne, tout simplement, en diplaqant 
le chariot. 

Lorsqu'il est nicessaire de retouxner A la main de fortes grumes, des 
blocs de retournement peuvent apporter une aide efficace. Ces blocs peuvent 
etre obtenus commercialement. Ils sont constituis de quelques rouleaux 
months dans une armature d'acier fixis aux poutres de la plate-forme, de 
faqon A pendre le long des poutres quand elle nest pas utilis e mais & 
pouvoir etre redress&e et venir s'appuyer sur la poutre. Au moment de 
retourner la grume sur le chariot, celle-ci est agrippe avec des crochets,
la face fraichement coupe vient s'appuyer sur les rouleaux et la grume
revient en roulant s'appuyer contre les agrafes.

On peut fabriquer sur place, un appareil semblable et tout aussi efficace 
qui comprend deux blocs d'acier en forme de demi-cercle reli~s par un 
axe aux poutres de la plateforme (fig. 37). L'axe se termine par une 
manivelle ou un levier qui est manceuvr par le scieur. Imm&Iiatement 

Fia. 37. - Tourne-grumes
(Photo :American Sawmill Machinery Co.) 

avant d'etre utilis~s, les blocs semi-circulaires sont retourn&s au moyen
du levier, de fa :on I prdsenter leur partie convexe au-dessus de la plate­
forme. La grume est bascule & la main sur les blocs, son poids les fait 
tourner vers le chariot et elle s'immobilise contre les agrafes. Les blocs 
se retrouvent alors avec leur c6t6 plat tournd- vers le dessus, pret pour la 
prochaine op~ation. On pourra rialiser cet appareil sur place, en utilisant 
une roue de camion hors d'usage que l'on coupera en deux et en assem­
blant les deux pikes, comme le montre la figure. 

Elimination des dchets 

Le problWme ne se pose guhe pour une scierie volante ou meme tem­
poraire, install&e sur les lieux d'abattage. La sciure et les chutes d'avivage 
sont rassembl~es en un tas que l'on laissera sur place lors du diplacement 
suivant. 

Les scieries permanentes installdes pris d'une ville ou d'un village pour­
ront se dibarrasser, des d~chets en les vendant localement, souvent avec 
un b6nifice. Aux Etats-Unis par exemple, on utilise de grandes quantitds
de sciure pour les litibres d'animaux. On l'utilise 4galement pour amdlio­
rer l'tat physique et les caractiristiques de retention d'eau de certaines 
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surfaces cultiv&s. La sciure utilise& cet effet doit avoir servi, au prialable.
comme liti~re, sinon ii faut lui adjoindre de razote sous une forme ou une 
autre avant de la r~pandre sur le sol. L'azote est en effet ncessaire aux
bacties qui doivent s'y multiplier en grande quantith. I!peut etre avan­
tageux de d~velopper ce march6 agricole dans d'autres pays. Cela n.cessite 
la construction d'un silo sous lequel les camions des fermiers pourront 
se placer afin d'y etre charges (fig. 38,. 

Fia. 38. - Silo A scittro 
(Photo Forest Service, 
US. Dept. Agriculture.) 

Les chutes provenant de l'avivage et du tronqonnage sont tr s utiles 
comme combustible et pour la fabrication du charbon de bois. Nous avons
d~j& d6rit une scie automatique servant Ad~biter ces matiriaux. Les chutes
dcortiqu s sont aussi utilisables dans l'industrie de la pite I papier ou 
des panneaux d'agglom&s.

S'il n'existe pas de march pour les dchets, la meilleure solution 
consiste, pour les scieries fixes, A les brfiler. Leur combustion I feu ouvert 
pr~sente, cependant, un grand danger d'incendie. Plusieurs fabricants aux 
Etats-Unis proposent des brfileurs en t61e d'acier munis d'un couvercle 
grillag6.

Une petite scierie pourra facilement construire son propre brftleur en
maqonnerie ou i 'aide de ferraille. De tels brftleurs sont simplement cons­
titu~s par un mur entourant le foyer et muni dans le bas d'otvertures par
lesquelles entre l'air n6cssaire h la combustion. Le breleur peut etre sim. 
plement ouvert sur le dessus ou muni d'un grillage. Un convoyeur charge
le foyer par le haut. Si le bois est trap humide ii peut etre ncessaire de 
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privoir 	une circulation d'air force. On emploie alors ventilateur quiun 
souffle 	 de I'air I travers une grille ou un tas de pierre placd au-dessous 
du foyer. 

Lattes 

bois 

-. o. 39. - Schima d'un brcilur en tWIe 
(U.S.D.A. Handbook N* 27.) 

Fi-. 40. 	- Basn de traitemnt mdcaaia 
(Photo :Forest Service, .S. Dept. of Agrcultue.) 



42 
LES PETITES SCIERIES
 

Autres accessoires 

Un certain nombre d'autres accessoires peuventfonctionnement &re n&cessaires aud'une petite scierie. On pourra avoir besoin d'und'immesion pour 6viter l'attaque du bois par les insectes 
bassin 

IIexirce et les parasites.un certain nombre de produits chimiques, la plupart solubles dansl'eau qui permettent d'viter les pertes que provoquent ces attaques (voirAp ,endices 3 et 11). 11 suffit de tremper les sciages dans un reservoir conte­nant un ou plusieurs de ces produits en solution dans l'eau. Cette immer­sion peut se faire automatiquement dans un bassin construit I peu de frais.Le bois y est amen6 par une cabine et y est maintenu immerg6 par undispositif analogue celui de la figure 40.Certaines scieries pourront aussi tre dquip6es pour produire des boisprofilEs : moulures, baguettes, etc., pour lesquels elles auront besoin d'6qui­pemrents sp&ciaux. 

Groupes moteurs 
C'est en g~n~ral ]a partie ]a plus cofiteuse d'une installation. C'est pourcette raison que l'on trouve souvent des installations insuffisammentsantes. Un puis.moteur Diesel de 4o kW cofite environ $ Sooo etde 7S un moteurkW, 3 ooo. Les acheteurs ont souvent tendance A optercompromis et prendre le moteur le moins cher. 

pour un 
Or la disponibilit6 d'une puissance suffisante estde la productivit6 un facteur importantet tend A augmenter 

une la vie du moteur. De plus, ellepermet meilleure prEcision dans la coupe car, lorsque la scie ralentitau cours d'une passe difficile, son tensionnage n'est plus adapt6 Asa vitesseet elle a tendance Addvier. Le scieur doit alors compenser cette impr&cision,en augmentant lUpaisseur des bois scids, de favon I s'assurer que leursdimensions resteront dans les limites permises. La production est donc plusfaible, de moins bonne qualitW et de prix de revient plus 6lev6. On voitdonc l'int&et qu'il y a Adisposer d'une puissance adqluate.Une rwcetne srie d'tudes du laboratoire Canadien des produits fores­tiers * indique les besoins en puissance motrice d'une petite scierie. Cesitudes ont montrd que ia puissance n&cessaire sur l'arbre de la scie dipendnon seulement du dianitre des grumes scies, mais encoredu bois. Pour de la densitdune vitesse de rotation de 7oo tr/rn et une vitesse de cha­riot de 5o mitres par minute, un bois 1dgerdemande moiiE tel que le pin (densit 0,34)moms de puissance qu'un bols plus lourd tel quo I'Erablc(densitE 056). On trouvera i-dessous los rsultats doe cette Etude. 

* Aiaw, G.-W. Power at the headmw (PuissanceDep arement of Northern Affairs sur Parbre do mci.), Canadaand National Resource, Forest Product Labora­tory, Ottawa, 1954. 
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Densiti Diamtre de ia coupe (cm) 
ESles moyenne S 10 I5 20 25 30 35 

Puissance nicessaire (kW) 

Pin 0,34 8 15 22 30 35 45 50 
Bouleau (blanc) 0,48 Io 22 33 45 55 65 75 
Bouleau (jaune) 0,55 12 25 36 48 6o 70 8S 
Erable o,56 i4 28 40 53 6S 8o 9o 

Lorsque V'ensemble de la scierie est alimente par un seul groupe 
moteur, il faut ajouter !icette 6valuation de la puissance n&essaire celle qui 
sera consomm&e par le m&anisme d'amenage du chariot (5 kW), la dili­
gneuse (8 12 kW), la scie pendulaire (5 kW), la tronqonneuse deux 
lames (6 1 8 kW), le convoyeur h sciure ou la soufflante (i A 3 kW) et 
encore io % environ pour tenir compte des pertes par frottement dans les 
poulies et courroies. 

Une puissance de 12o kW n'est donc pas superflue pour faire fonc­
tionner une scierie traitant des essences de la densit6 de rrable, dont la 
lame tourne ! 700 tr/mn, et qui est munie des acces-oires 6num&rs ci-dessus. 

Des essais ont montr6, cependant, que l'on pouvait rdaliser une &ono 
mie notable de puissance en r&luisant la vitesse de rotation de la lame et 
en conservant la vitesse d'amenage. Par exemple, en r&Iuisant la vitesse 

400 tr/mn, on a pu r&luire de 18 % 1. puissance ndcessaire. Ceci peut 
etre d'un grand intdret pour une usine qui serait sous-quipe en puis. 
sance motrice. 11 faut dvidemment retensionner la scie pour qu'elle tourne 
convenablement h la nouvelle vitesse. On peut aussi faire fonctionner les 
6quipement auxiliaires sur un autre groupe moteur. 

Pour choisir la poulie monter stir l'arbre de la scie, il faut connaitre 
]a vitesse de rotation du groupe moteur, la dimension de ]a poulie dont il 
cst 6quip6 et la vitesse de rotation choisie pour la scie. On peut alors uti­
liser la formule suivante : 

dVMd--D 
Vs 

D est le diamintre de la poulie 2 monter sur l'arbre, d celui de la poulie
du moteur, VM et Vs sont respectivement ia vitesse du moteur et celle 
de la scie exprimds en tours par minute. 

Par exemple, pour une poulie de 2o cm sur un moteur tournant 
x 75o tours par minute, on a d VM = 35000. Ce nombre, divis6 par la 
vitesse de rotation ddsir& pour la scie (6oo tr/mn), donne un diamtre 
D = 6o cm. (Voir les tables donnant la puissance transmissible par les 
courroies plates et trapzo'dales.) 

Les moteurs Diesel sont les plus employ~s pour les petites scieries dans 
le monde entier. Les machines &vapeur sont maintenant dipass6es Acause 
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-de leur prix et des frais d'entretien ilev~s, du danger d'explosion et du prix
de la main-d'ceuvre nicessaire pour maintenir le feu en permanence dans 
la chaudi&e. Elles n6cessitent en outre une source sftre d'eau propre.

IA o4 l'on dispose de courant ilectrique, ce qui est rare, car cela ne 
se produit qu'au voisinage des villes, les moteurs 6lectriques constituent 
une excellente source de force motrice. Mais il est extr~mement on(reux
d'&luiper une scierie de faqon qu'elle puisse produire suffisamment de puis­
sance 6lectrique pour actionner toutes les machines. 

Bon nombre de scieries, 6loign~es de toute source commerciale de
puissance 6lectrique feraient un investissement rentable en acqurant un 
petit groupe 6lectrog~ne (3 1 4 kilowatts) mfi par un moteur essence.
Un tel groupe peut Etre achet6 pour $ 50o environ et fournit suffisamment
de puissance pour alime.iter l'clairage, un rnfrig&ateur et de petits outils 
perceuses et meules. I1 pourrait aussi actionner une gouge 6lectrique
l'avant de la lame de scie et .un guide Aombre pour la d~ligneuse. 

Les moteurs essence sont moins chers que les Diesels mais leur car­
burant l'est plus que le fuel, leur dur6e de vie est plus courte et is deman­
dent plus d'entretien. 

Frais d' quipement de petites scieries * 

Scierie volante pour petites grumes 

Capacit6 14 1 8 m3 par jour. Grumes de moins de 70 cm de diamtre 
Machine NO x (fig. 42) .................................... 
Convoyeur sciure ................................... 
2 lames k dents rapport6es de 120 cm .................. 
Entratnement par courroies trap~zo'dales ................ 

$ 1 550 
170 

6oa 
270 

Groupe diesel 7S kW ................................. 
Dligneuse h deux lames, avec lames .................. 
Scie pendulaire ...................................... 

3 500 
8so 
3 00 

Gouge ...............................................
Courroies, arbres, convoyeurs, etc .................... ".. . 

300
0oo 

Total ..................................... $ 8540 

SCes px s'entcndent f. o. b. Los frais de transport et de montage ne sont 
pa incluL 
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Scierie permanente pour grands diam~tres 

Capacit 25 h So m3 par jour. Grumes de moins de 8o cm de diamktre 
(125 cm avec une lame auxiliaire). 
Machine No 2 (fig. 46) ............................ ... 
Lame auxiliaire (facultative) ........................... 

3 ioo 
10o S 

Soufflante pour sciure (avec courroies, poulie et tuyaux) .. 6o0 
Deux scies circulaires &dents rapport s de 13S cm ........ 85o 
Entrainement par courroies trap.zoidales avec 2 poulies .. 350 
Moteur Diesel 12o kW ................................ Sooo 
Dligneuse k trois lames de 8o cm ...................... 925 
Scie pendulaire ...................................... 300 
Tron~onneuse & deux lames ............................. 700 
Gouge .............................................. 300 
Courroies, arbres, convoyeurs, outillage, etc............. . 5oo 

Total avec scie auxiliaire .................... $ IS64o 

Scierie mobile 

Capacit6 allant jusqu'h 25 m3 par jour. Grumes de moins de 77 cm 
de diamktre. 

Machine No 3 (fig. 20) ...................................... . 3 200
 
D6ligneuse sur remorque avec groupe moteur ............ 330
 
Moteur Diesel 75 kW sur camion ...................... 6 ooo
 
Courrole principale ................................... 200
 

Total .................................... $ 10730
 

Accessoires facultatifs 

Tourne grume (fig. 3) ...... ..................... 5O
 
Chariot &lvateurcomplet (fig. 29) ............................ .5 ooo
 
Camions ....................................... 3 0005 OOO
 
Bassin de traitement (fig. 4o) ............................. 50
: ..... 
Tronqonneuse automatique ............................. 700 



MISE EN MARCHE DES OPPRATIONS 

Emplacement et imp]kntation de ]a scierie 

Emplacement 

Le futur exploitant doit d'abord d&ider, si la scierie sera volante, semi­
permanente, ou permanente. Le choix des machines depend en partie de 
cette d&ision. 

Dans les pays &onomiquement d~velopp~s, la plus grande partie des
petites scieries est 6tablie de faqon permanente. Une raison en est qu'elles
s'orientent vers le sciage de la production constante de grumes que peut
leur assurer la production rationnelle des plantations forestires. Une autre
raison en est que la main-d'oeuvre ne se satisfait plus d'une vie de nomade 
lui faisant passer plusieurs mois en pleine fork. Une troisi~me raison enfin.
rdside dans le fait que les fondations d'une scierie permanente peuvent
&re plus solides et plus durables, ce qui r~duit les charges d'entretien et 
ce qui permet plus de pr&ision dans le sciage. En g~n~ral, aussi, une scierie
install,& d'une faqon permanente trouve un meilleur ddbouch6 pour ses 
sous-produits, peut &re 6quip~e de convoyeurs, et peut pratiquer des seconds 
sciages permettant de relever la qualit6 de ses produits et d'am~liorer la 
commercialisation des produits de qualit6 inf&ieure. 

Les scieries volantes se d~veloppent cependant. Les machines mont&s 
sur roues qu'elles utilisent sont particuli~rement adapt&s aux pays poss&
dant un bon r~seau routier. On les utilis surtout pour le sciage faqon
de petits volumes de grumes appartenant des fermiers. 

Le propri~taire terrien amine en g~niral ses grumes sur le bord de la 
route et s'entend avec l'exploitant de la scierie volante pour que celui-ci 
scie son bois aux normes fixes par le propri~taire. De cette faqon, le
propri~taire terrien est sftir de r&upIrer tous les produits de ses grumes, 
y compris les dosses, les flaches et la sciure. Cette pratique lui 6vite de
devoir transporter son bois & une scierie et de devoir en ramener le bois 
scii. Les scieries volantes sont suvent mises en place pour scier des cubages
faibles (io m3); cette mise en place est d'ailletirs souvent rapide (de l'ordre 
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d'une demi-heure). Quand la besogne est achev&, la scierie est preterepartir en un quart d'heure. On a parfois intgri ce type de scierieopdrations normalement conduites 
aux 

en scieries permanentes : les xcieriesvolantes sont amen~es dans les f-xets pour iquarrir les grumes que l'on peuttransporter alors plus 6conomiquement en camion ou en piniche. Lesgrumes 6quarries s'entassent mieax et pisent 30 h 50 % de moins que
les grumes initiales.

Entre les deux extremes que nozs venons de dcrire on trouve lascierie transportable ou semi-transportable.
C'est ainsi qu'ont 6ti conques la plupart des p tites scieries am ticaines.On peut transporter en une seule unit6 le bloc comprenant les organesde transmission et la scie. Une autre unit est constitue par les sabli~resqui soutiennent ce bloc et qui passent sous le chemin de roulement.
Ce chemin de roulement est lui-meme fix sur des poutres de 4 11S mtres que deux hommes peuvent d~placer. La machine motrice (engdniral un moteur Diesel), la d~ligneuse et la trongonneuse constituent les

autres unites. 
Ces diffrentes unitis peuvent etre d~montes, charges sur un camionet transport&es rapidement Aun autre emplacement.
Les scieries transportables (Fig. 41) ont vraiment r~pondu & un besoin.Quand les routes ne sont pas bonnes, on peut amener la scierie dans la 

Chariot 

.%~d 
 610Cl dntrainewnt 

Chemin 4rolement : 

Fta. 41. Scieric transportable A scie circulaire instale ,irectemet me ome1. W
(Photo : American Sawmill Machinery Co.) 



48 LES PETITES SCIERIES 

forit pour y produire du bois sci6, plus &onomiquement transportable 
que les grumes. On peut laisser derriire soi dIignures, dosses et sciure, 
sans se prioccuper d'en disposer autrement. 11 faut i peu pris une semaine 
pour dimonter la scierie, la charger sur un camion et la remonter dans un 
autre endroit. 

Implantation de ia scierie 

Les fabricants fournissent un plan qui peut guider l'exploitant quand
il met en place sa scierie. Nous allons d6krire la mise en place d'une petite
scierie comme celle qui est repr6sent6e sur la figure 41, et dont le plan
de montage est indiqu6 sur la figure 42. 

Donvoyeura nclUre 

Madrers du cheminAmi e de roulemen seli l es etade
pendulaire aep 

gvacuateurs i les rumsdntrainevoe pa Tourne. 

dens/lign elatfnaeer, 

Renvo de mr huvemnour ncle 
n

jangle drolt ns i srumes aM oroepicpl 
assure, un sdhage plu ra du soI I p~ es plus.t.c..... rme. d 

Machine motrice 
maniuler rms lsfc lemntBe 

Flo . 42. - Schema d'instaation pour une petite scierie transportableinstallke i m~me le sol 

lstalltean dune scierie transportable. - L'emplacement doit treclairi~re de 0,8 A 2 hectares (ou plus), scion le volume unede grumes et de 

bois I stocker. mieux que e terrain soit en pente douce, ce qui1 vaut l 
assure un schage plus rapide du sol aprsLes puies et ce qui permet demanipuler ]es grumes plus facilement. 

La scierie dolt etre situ& I un endroit o z h soit facile de ]ivrer ]es
grumtes par camtions; si les grumes lsont envoyces par eau ou sont stock~es
dats une mare, r'emplacement doit pouvoir permettre l'am~nagement d'un 
convoyeur i chatne ou d'un c~lble a~rien. Dans les petites scieries, la plate­
forme ecst en gin~ai seulement constitu e de quelcques madriers lisses quc
l'on place en pente douce, en enfon~ant leur extremit6 inf~rieure dans le 
sol et en soutenant r'autre extrimiti par un boisage. Le bloc d'entrainement 
est install6 le long de cette plateform. on commence par enfouir h moiti6 
dans le sol deux solives de 2Sox 2So. ILe support du bloc d'entratnement 
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est pos6 sur r'extr~mit6 postiAiure de ces solives et mis de niveau. Entre
les solives et sous le futur emplacement du chemin de roulement, on creuse 
une fosse I sciure. On utilise en giniral dans ce genre de scierie un convoyeur A chaine (voir fig. 27) pour enlever la sciure et la transporter 

un tas ou I un braleur. La fosse n'a donc pas besoin d'etre tr s profonde: 
1,20 m suffisent en gin&al.

On enfouit ensuite dans le sol des traverses parall~les aux solives
dijh posies; ces traverses ont une section de i5o X 20o, et on s'arrange
pour qu'elles soient de niveau avec les solives. Ces traverses doivent etredisposes sur la longueur du chemin de roulement. En arrire, il n'est pas
n6cessaire qu'elles soient moins cm unesde 5o les des autres; mais en
face de la plateforme de chargement, elles doivent tre espaces de 30 cm,
car c'est li que l'effort sera le plus considerable puisque !es grumes y arri­
veront en roulant, et qu'elles y seront retourn6es en cours de sciage. I1fautplacer au-dessus de la fosse i sciure quelques traverses ayant au moins
les mnes dimensions, qui viendront ainsi soutenir le chemin de roule­
ment. 

On place alors les madriers sur lesquels sont fixes les rails; ils sont
places paralllement au bloc d'entrainement, mis de niveau au moyen de
coins ou de cales, align~s et fixes solidement. Beaucoup de fabricants four­nissent des rep&es d'acier, qui, fixds en avant du bloc d'entratnement, deter­
minent la distance et la hauteur auxquelles doit se trouver la partie la plus
proche des rails. Si on ne dispose pas de ce systme, on peut prendre deuxblocs de bois de taille correcte et les fixer devant le support pour remplir 
cet office. 

Les deux rails, et en particulier le rail-guide, doivent etre parfaitement
droits. On peut le verifier au moyen d'une ficelle ou d'un fil mttallique trs 
tendu. 

Si dans un diplacement on bosselle ou on tord un rail, il faut s'en pro­curer un autre, car l'expdrience a montr6 que les reparations sont i peu
prs impossibles. Un rail bossel6 ou courbl conduit i des efforts suppl~men­
taires sur d'autres pices et i un sciage peu prcis.

Quand ceci est fait, on met en place le tambour d'entrainement en fixant 
ses paliers aux madriers mis en place. Puis on met le chariot sur les rails,et on le pousse i la main, en mettant sur chaque longeron un niveau Abulle pour vrifier que la voie mise en place ne pr~ente ni flNchissement, ni 
inclinaison. 

On installe ensuite le cAble d'entrainement du chariot. Pour cela, on 
met le chariot devant la plateforme A grumes, on fait passer sous lui une
extrimit6 du cAble et on i'attache i l'arri6re du cadre du chariot. L'autre
extrmit6 du cable va passer sur une poulie I l'autre extrimit6 du chemin
de roulement, vient s'enrouler quatre fois sur le tambour, passe sur une
poulie situee sur le chariot et vient se fixer A 'avant du chariot. Le cable
doit etre tendu pour ne pouvoir glisser du tambour. 

On met alors l'axe sur ses paliers, puis la scie et la poulie principale.La scie doit etre absolument verticale. Pour le v&ifier, il faut employer 
un fil &plomb, et non un niveau Abulle. Quand la scie n'est pas verticale,
on cale le support ou raxe. Une scie tensionn6e pour tourner h 6oo tours­
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minute doit tre parfaitement droite au repos. Les scies tensionn~es pourtourner plus vite peuvent etre ligirement concave du c~ti grume, au repos;
mais elles doivent etre verticales quand elles tournent A leur vitesse nor­
male. 

Si la scie prsente une concavitA d'un c6ti ou d'un autre, c'est proba­
blement parce que les flasques de serrage ne sont pas ,( droits )), ou bien 
parce qu'ils sont sales ou encore parce qu'il y a des barbes de mdtal autour
des trous destinis aux goupilles de fixation. 

On rem&lie facilement aux deniers inconv~nients en nettoyant lesflasques et la scie ou en enlevant les barbes avec un peu de papier 6meri.
Mais si les flasques ne sont plus (cdroits ))en raison de lusure, il faut les
faire usiner en atelier. 

On peut rem~ier temporairement Acette difficulti par l'utilisation de
rondelles en papier mou. On taille une rondelle de z,S cm d'6paisseur, et
d'un diamtre exthrieur 6gal A celui des flasques. 11 vaut mieux, si Ion 
peut, utiliser du papier buvard; mais on peut se contenter de tout papier
assez lourd et A surface douce, et meme de plusieurs couches de papierjournal. On prepare une autre rondelle pouvant tenir N lint~rieur des flas. 
ques, et ayant un diamtre interne igal & celui de I'ceil de la scie. Si la 
lame prCsente une convexit6 du c6t6 de la grume, on place la rondelle laplus grande du c6t6 du flasque fixe en utilisant pour cela un peu de
graisse. On met alors la scie en place en la faisant tourner en arri&e pour
s'assurer qu'elle repose convenablement sur les goujons de fixation; puis
on ajoute le flasque mobile apr~s y avoir adapt6 la plus petite des ron­
delles. On s-rre alors avec une c16 1'crou permettant de fixer ce flasque
(ne jamais utiliser pour cela un marteau et un ciseau A froid). On virifie
alors le comportement de Ia scie, et on ajoute iventuellement des ron­
delles. 

Si ceci ne suffit pas, il faut porter les flasques h un atelier et les faireusiner, ou encore en acheter d'autres. I1 faut demander au tourneur de 
faire l'usinage du bord interne vers le bord externe : dans ces conditions,
l'usure naturelle de loutil du tour donne la l~gre concavit6 indiqu6e sur 
la figure 43, cc qui permettra aux flasques de tenir la scie pendant beau­
coup plus de temps que si la surface 6tait parfaitement plane.

La scie doit etre lg~rement incline par rapport A la grume, de faron
pouvoir couper droit, tout en se d~gageant A 'arri&e. L'inclinaison I

adopter depend des scieries, des bois, des vari~t~s sci6es; il faut donc la
dterminer par essais successifs. 

Comme nous I'expliquerons plus loin, un &hauffement de la scie sapriph~rie, ou en son centre, peut indiquer que l'inclinaison est incorrecte 
et doit etre modifide. 

Nous sugg6-erons simplement d'adopter initialement une inclinaison de 
1,5 mm pour une scie de 120 cm de diamtre. 

On peut vrifier linclinaison de la faqon suivante : on avance lechariot jusqu'k cc que lun des longerons soit en face de ravant de la
lame; on y fixe alors un baton pointu de telle fagon que sa pointe touche
la scie au fond d'une gorge, entre deux dents de scie. On fait alors avancer
le chariot jusqu'i ce que, le bton vienne &l'arri~re de la scie et soit en face 
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de la meme gorge que pr&demment (pour cela on fait tourner h lame).
La distance sdparant la pointe du baton de la gorge doit &Mrede i0S mm. 
Si tel n'est pas le cas, il faut modifier l'alignement de la scie en changeant
]a position de 'arbre. 11convient d'abord de ditendre toutes les courroles 

@me do /ascie 

Jeu 
7mnid O,1%0 

Fia. 43. - Usinage correct des flasques
(Dessin Simonds Saw and Steel Co.) 

et de desserrer les deux goujons maintenant chaque palier. Ceux du palier
arri~re ne sont que lgrement desserrs de faqon h servir de point fixe: 
ceux du centre sont desserrs davantage, de faqon Ane pas tordre l'arbre; 
ceux de devant sont suffisamment desserrds, pour fournir l'incI'naison 
d~sir6e. II faut ensuite resserrer tous les goujons de faqon A ne pas tordre 
I'arbre. 

Quand la scie est convenablement mise en place, la machine motrice" 
doit etre installe sur une assise de .nadriers ind~pendante. II faut aligner
exactement les deux poulies; c'est particuli~rement important si l'on utilise 
des courroies trapizdidales, car si les deux poulies ne sont pas paralIkles,
toutes les courroies ne seront pas soumises A la meme tension, et la puis­
sance ne sera pas transnise correctement. En outre, si les gorges de poulies 
ne sont pas align&s, les courroies se coincent dans les gorges et s'usent 
trop rapidement. 

11 faut placer le guide-lame aussi haut que possible, sans cependant
qu'il gene le passage du chariot; les tiges guides doivent passer A x cm 
environ des gencives des dents de ]a scie : si elles les touchent, en effet, les 
gencives se mettent &chauffer, perdent leur trempe et leur rilience. Au
dipart, les tiges doivent passer t o,8 mm de la lame; puis quand la scie 
est en marche, on modifie l'ajustage de fagon Ace que la lame passe libre­
ment entre les tiges. IIne faut jamais utiliser le guide pour modifier rincli. 
naison de la lame - cela conduit &un &hauffement de la p&iphxie de la 
scie et A une perte de tension. 
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Le couteau diviseur doit Atre installi derriere la lame, pas A plus de 
1,8 mm d'elle. La face dibit6e ne doit pas frotter contre lui. Le r6le du 
couteau diviseur est d'empkher les bois trop 6lastiques de venir se , recol­
ler ))aprs sciage, en coin~ant rarri~re de la lame. 

Quand la scierie est compl~tement install~e, on fait une derni6re v6ri­
fication de 'horizontalit6 de l'ensemble, du serrage des boulons et des 
6crous, de la libert6 de mouvement des pices mobiles. On proc~de alors 
un graissage de ces parties mobiles en se conformant aux instructions du 
fabricant. Si tout est en urdre, on installe la courroie d'entrainement et 
on est pret I mettre en marche. 

Quand la scierie a travaill quelques jours. il faut proc&Ier I une 
revision genrale, meme si le bois est sci6 correctement. 11faut ensuite 
proc~der A une r~vision mensuelle pour v6rifier que les chocs, 'humidit6, 
la s~cheresse, le gel ou le d~gel nont modifi6 en rien les ajustements et 
les alignements. 

La fig. 42 indique la position des divers accessoires. La d~ligneuse
doit 6tre aussi proche que possible des rouleaux, et Aun niveau l~grement 
inf~rieur. Le d~ligneur (qui decharge 6galement) a dans ces conditions un 
minimum d'effort produire pour soulever les bois et les transporter des 
rouleaux la table de la A61igneuse. On peut accro'tre la productiviti de 
la scierie en faisant passer une courroie sur les rouleaux d'6vacuation et 
sur une poulie entraine I vitesse r~luite par larbre de la d~ligneuse.

On peut igalement utiliser une courroie ou une chaine passant dans 
une auge situ e sous les rouleaux, de faqon transporter les dosses, les 
d~lignures et la sciure jusqu'l un tas ou jusqu'h un br0leur. Cette courroie 
peut etre mue par 'arbre principal. 

Si lon doit laisser la scierie en place plus de quelques semaines, il 
faut protiger les machines par un toit simple qui doit permettre 6galement
d'am6liorer les conditions de travail. 

La scierie que nous venons de dirire doit pouvoir d6biter de o 12 m3 

3de bois dur et IS A 20 m de bois tendre. II faut pour cela une 6quipe de 
3 A S hommes. Une organisation courante consiste h avoir un homme de 
plateforme, un scieur, un d~chargeur-d~ligneur et un tronqonneur-d~ligneur. 
Un ouvrier suppl~mentaire peut facilement trier et itiqueter les bois avant 
de les mettre en tas ou en chargements, h destination du march6 ou du 
parc de conditionnement. 

Instailaton dune scierle volante. - On conduit la scierie un endroit 
suffisamment plat et propre. On met la scierie de niveau au moyen de .crics, 
et on la relic Ala machine motrice (fig. 44). Les ajustements et v~rifications 
que nous avons dcrits plus haut ont 6t6 effectu~s en usine, et peuvent 
etre considir&s comme permanents en raison de la rigiditi de la construc­
tion. 11 faut cependant 'v&ifier de temps en temps que les scies restent 
droites, que I'axe est bien horizontal et A la bonne inclinaison. 11 faut ivi­
demment procder des graissages priodiques. Des scieries volantes de ce 
type peuvent dibiter de 12 k 2S m3 de bois par jour, mais exigent un per­
sonnel plus nombreux que celui d'une scierie transportable en raison du 
manque de mcanisation des opirations de manutention. 
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I1existe 6galement des diligneuses volantes A machine motrice incor­
porde (fig. 4S). 

FiG. 44. - Scie circulaire volante montie sur camion 
(Photo Bach Machinery Co.) 

FIG. 45. - Dligncuse montie sur roues e: munie d'un moteur A essence 

(Photo : The Frick Co.) 

Instailation d'une petite scierle permanente. - Les oPrations i effectuersont essentiellement les memes que pour une installation temporaire.
On installe frequemment les scieries permanentes sur une base solide 

en bois ou en bton, et on dresse autour d'elles un bAtiment. 
Les fabricants fournissent les plans d'installation analogues Acelui dela figure 46. Un schema de fondation en bIton est donni sur *la figure 47.Des boulons de dimension convenable sont fix&- dans le biton aux points

indiquis pour pouvoir y fixer les socles d'appareils et le chemin de rou­
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Fi. 47. - Plan de fondations en biton pour une petite scierie permanente 

lage. 11 ne faut pas boulonner directement des rails ou des supports mital­
liques sur du bton mais interposer une couche de bois trait6. 



55 LES PETITES SCIERIES 

Les virifications d'alignement et d'ajustage de ces scieries sont les memes 
que celles que nous avons dij&d6crites. Les rails sont plus lourds et ne sont 
pas livris fix~s sur des madriers. 

L'exploitant doit donc se procurer ces madriers, en les choisissant de 
bois convenablement uaiti, risistant h la pourriture et I lattaque des 
insectes. Quand on fixe les rails sur ces bois, on utilise une corde pour viri­
fier ralignement. Le rail guide doit etre placE du c6ti du chariot le plus 
iloigni de la scie. Ceci est particuli&ement nicessaire quand on utilise un 
tourne-grumes, car, sinon, le chariot risquerait de dirailler frcquemment. 
Cette position assure 6galement une propret6 plus grande au rail guide. De 
toutes faqons, il faut adapter au cadre du chariot des systmes permettant 
le nettoyage automatique du rail (petit balai ou courroie en cuir). Dans la 
scierie transportable, le rail guide est proche de la scie. 

On installe souvent un bassin d'immersion pour preserver le bois scii 
des chainpignons parasites et de l'attaque des insectes. Un tel bassin, dont 

FIG. 48. - Bassin d'immersion muni d'un convoyeur. 
(D'aprs U.S.D.A. Handbook N* 27.) 

un schema est donn6 sur la figure 48, ne demande qu'un conrr6le prio. 
dique de la solution chimique. Nous donnons en Appendice IIL une liste 
des solutions chimiques utiliser. Ces produits sont corrosifs, et ii faut donc 
les manipuler avec des gants de caoutchouc. 

Si les fondations sont constitu&s de pieux en bois, il est essentiel que 
ces bois, ainsi d'ailleurs que tous ceux utilis~s dans la construction de la 
scierie, aient &6 trait~s sous pression avec un produit tel que le goudron 
ou le creosote, ou bien qu'ils proviennent d'esplces r~sistant particuli~re­
ment bien aux insectes et h la pourriture. Ces pieux doivent avoir au moins 
20 cm de diamtre h leur extr~mit6 la plus mince, et ils doivent etre enfoncds 
dans le sol d'au moins 1,20 m (davantage si le sol est mou). En g~niral, on 
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ut espacer ces pieux de deux mitres, mais il convient de les rapprocher 
1,20 m sous la plateforme i grumes et sous la partie du chemin de 

roulement qui l'avoisine. 
La machine motrice doit etre mont&e sur une base ind~pendante, cons­

titu6e d'un empilage de grumes, de fa~on h amortir les vibrations. Les pieux 
sont relids entre eux au sommet par des solives ayant une section d'au 
moins joo X 250 mM. On les recouvre d'un plancher de 8o mm d'ipaisseur 
qui est en gdndral au moins h deux mitres du sol, ce qui procure 'espacc 
n~cessaire aux courroies, arbres et convoyeurs de d&-hets. 

Les scieries quipes 6lectriquement peuvent etre montdes sur un sol 
en bton. Ceci est possible parce que le moteur ilectrique n'exige pas les 
arbres et les courroies qui sont necessaires quand on utilise une machine 

vapeur ou I combustion interne. Les ddchets sont dans ce cas-lN ivacuis 
par lun tunnel situ6 sous les rouleaux d'dvacustion des grumes. Oni enlfve 
en gdndral la sciure au moyen d'un cyclone. 

Une 6quipe se compose en gdndral de six hommes dans ces grandes 
scieries : un homme sur la plateforme, un scieur, un ddchargeur-ddligneur, 
un diligneur-tronqonneur, et deux tronqonneurs, Une telle 6quipe peut 
ddbiter de 25 35 m3 de bois dur par jour et de 35 h 5o m3 de bois tendre. 
II faut compter deux hommes de plus pour ranger les bois scids. 

Stockage des grumes 

Ce n'est pas en gindral un problfime bien important pour les petites 
scieries que nous venons de ddcrire. Dans ces cas-lM, en effet, on ne conserve 
pas un stock de grumes considdrable. 

Les grandes scieries, qui sont situdes parfois assez loin des sources 
d'approvisionnement, et qui doivent fonctionner de faqon continue, doivent. 
en revanche, constituer des stocks de grumes parfois tr~s importants. 

Dans beaucoup de rdgions tropicales, et surtout pour les bois durs. il 
peut y avoir dtdrioration importante des grumes stockdes par suite de 
'action du soleil ou des champignons parasites. La meilleure faqon d'enip& 

cher cette action est de laisser les grumes dans reau douce. L'eau salde ou 
saumitre peut en effet contenir des tarets ou autres parasites marins.. Si 
l'on ne dispose pas d'un bassin d'eau douce, on peut laisser les grumes N 
l'air et les maintenir humides par de frdquents arrosages. Si l'on ne peut 
effectuer cet arrosage, on peut appliquer aux grumes des produits chimi­
ques et des revetements permettant de retarder leur ddtirioration. 

Cette application doit en gdndral etre faite dans les 24 heures suivant 
la ddcoupe. 

Protection contre les insectes et les moisissures 

Laction des insectes et celle de la moisissure se produisent tout au 
long de 'annde; ausi est-il commode de combiner les traitements pr6. 
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ventifs. Ces traitements consistent i pulviriser des solutions chimiques sur 
les parois et les extrdmits des grumes. On peut procder comme suit. 

Ire &ape :Se procurer une solution de pentachlorophinol et du fuel 
oil no 2 et preparer le moins coateux des melanges suivants. 

Pentachloroph~nol Fuel oil no 2 Total 

Solution h S% ............ ioo I xoo I 200 1
 

Concentr u x- " ...... 16 1 184 1 200 1 

Concentr ix- io 8 1 1921 2001 

2 e &ape Dans 200 litres de m~lange, dissoudre de l'hexachlorocyclo­
hexane gamma dans les proportions suivantes : 

8,S kg d'une concentration h zo % d'isomre gamma 

7 kg 12% ,) 

2,7 kg 36% )) 

La solution que Von obtient finalement contient environ 2,5 % de pen. 
tachloroph(nol, et environ o,5 % d'hexachlorocyclohexane gamma. 

(( Appliquer la solution par pulvrisation; la protection n'est vraiment 
efficace que si les grumes ont bien &6 couvertes de solution. On peut utiliser 
pour cette operation un simple pulv~risditeur de jardin. Si l'on doit traiter 
des grumes en tas, il faut utiliser un pulvrisateur puissant et s'efforcer 
d'envoyer le produit dans les intervalles s~parant les grumes. Une pulv(risa­
tion g~n~rale du tas n'empecherait pas 'attaque des insectes en son centre. 
(Extrait de c( Protection des grumes de bois durs m~ridionaux pendant leur 
stockage )),mai 1949, Southern Forest Experiment Station, New Orleans, 
12, Louisiana, 6 pages). 

Protection contre les gerqures 

(( On peut contr6ler ]a ger ure des grumes pendant quelques mois en 
appliquant des revetements h leurs extr~mit&s. Le revetement doit etre assez 
6pais et de la peinture ordinaire ne suffit pas. • 

(( On peut employer un produit relativement peu cofiteux qui est le 
bitume. L'emploi d' mulsion de bitume dans 1'eau ou de bitume fluxd 
semble particuli6rement efficace sur des dures un peu longues. L'imulsion 
ne peut etre utilisde qu'en climat doux (plus de o C), mais eile a pour 
avantage d'etre bon march6. Si l'on ne peut se procurer localement des 
revetements bitumeux, on peut les commander aux fournisseurs amricains 
dont la liste est donne en Appendice. 

a I existe aux U.S.A. d'autres types de revetements qui semblent 
efficaces et d'un emploi facile. Nous donnons en Appendice, et sans garantie, 
une liste des Fournisseurs Am~ricains. 
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, Le revitement peut etre appliqud avec un pinceau dur ou par pulvi­risation. On doit richauffer le produit si le temps est trop froid. Une couche 
est suffisante si la preparation est 6paisse et retarde convenablement la
moisissure. IIfaut appliquer le revetement imm6diatement apris la dioupe,
car ilest difficile d'assurer la protection quand de petites gerqures se sont 
amorces.
 

(( Quatre litres de preparation permettent de couvrir une surface 
 de
6,S 19 m2, ce qui correspond au traitement d'une trentaine de grumes de
4S cm de diam~tre. Si la solution revient h $ x les quatre litres, ilfaut 
compter 30 40 cents pour traiter S m3 de ces grumes. A ce cofit s'ajou­tent bien entendu les frais de main-d'oeuvre. ) (D'apr~s Stockage des grumes de hetre dans le Nord-Est, diembre 1g5, North Easthern Forest 
Experiment Station, Upper Darby, Pa).

La pulvrisation doit pr&cder ]'application d'un revtement. Le dcor­
ticage avant pulv&isation 'est pas recommand6. Au cours d'exp~riences
rtcentes sur la C6te d'Or (Ghana), l'emploi de la solution o,S % d'hexa­
chlorocyclohexane gamma permit de protger les grumes pendant 6 semai­
nes de I'attaque des ((ambrosias ). Une solution de x 2 % permit d'assurer
la protection pendant 3 Ou 4 mois. La protection ne fat efficace que pendantle tiers de ce temps pour les grumes que l'on avait pr.alablement d~corti­
qu&s. Les autres experiences conduites dans des rigions tropicales n'indi­quent pas une protection aussi complete. Mais, dans chaque cas, les grumes
traites n'dtaient pas rong&s par '"s .insectes comme c'itait le cas des
 
grumes non trait6es.
 

Stockage du bois sci 

Dans certaines petites scieries, le bois est imm~diatement emmen6 sur
 une aire spciale oti ilest tri6, 6tiquet6 et mis h s~cher. Dans ces cas-l,
on entasse IC bois sur des cadres ou sur des 6lingues permettant de lecharger ensuite d'un seul coup sur un camion. Des dessins de deux de ces 
syst~mes de chargement sont donns sur la figure 49.

Dans ]a plupart des petites scieries, cependant, on empile le bois pr.s
de la scierie jusqu, ce qu'il soit ( sec pour transport ). Cela empechele bois de se tacher ou d'etre attaqu6 par les insectes, ce qui est frequentpour le bois vert mis en tas. On laisse souvent ce s~chage se prolongerjusqu'I ce que l'humidit6 du bois soit en quilibre avec celle de 'air. Dans
des climats relativement secs et pour des bois de 2,5 cm d'ipaisseur, cela 
prend de 6o i 9o jours.

Une faqon. efficace de ranger le bois sci6 consiste A le mettre sur
liteaux dans rarrire cour de la scierie. On peut preparer les piles facile­
ment en utilisant un chariot 6l6vateur pour transporter les charges jusqu'll'aire de s&hage. Nous avons d6ji dcrit les quelques modifications qu'ilfaut apporter I un vieux camion pour le transformer en chariot 616vateur;
le coat de ces modifications est modique, ce qui doit permettre aux instal­
lations les plus petites de profiter de ce syst~me qui a le mirite de faire 
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A 

FIG. 49. - Systimes permettant de charger le bois sci6 
A Elingue de chargement
B Rouleaux de chargement 

faire des 6conomies de main-d'ceuvre, et w, permettre de placer l'aire de
stockage suffisamment loin de la scierie, en rtduisant ainsi les risques d'in­
cendie. Aux Etats-Unis, les polices d'assurance du bex, en tas augmentent
rapidement quand Faire de stockage est I moins de 120 m de la scierie,
meme si le moteur de celle-ci est un moteur 6lectrique ou un moteur 
Diesel. 

Seconds sciages 

On a souvent intret, dans une petite entreprise, I installer du matdriel 
supplimentaire permettant de travailler le bois sci6. La vente rentable des
qualit6s inf ,rieures, en particulier celle des varits de bois durs, pose tou­
jours un problime rPexploitant. Une des faqons de le risoudre consiste A 
en scier sur place les meilleures parties et I se dibarrasser des parties 
noueuses ou dgfectueuses. Les parties saines peuvent en g~ndral etre d6bit6es 
selon des normes pr~lestinbes, et etre destinies A un usage pricis tel que
l'ameublement. I1est n~anmoins n&cessaire d'avoir les commandes avant
de se livrer i 'op~ration, car les sp~ifications peuvent quand mt-me chan­
ger d'un client Arautre. 

L'6quipement ncessairc & la constitution de ces (( stocks dimension­
n~s )) n'est en g~ndral ni compliqu6, ni cofiteux. On utilise en ginirai du 
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bois sec, ce qui permet d'iliminer d'un seul coup les dfauts inh&ents au 
bois et ceux survenus en cours de sciage.

On peut effectuer ces (c seconds sciages ) simplement avec une scie 
pendulaire et une scie refendre. Quand il s'agit de faire des pikes prisma­
tiques destinies etre usinbes au tour, on peut utiliser des 'scies refendre 
Aplusieurs lames. 

On peut recommander aux exploitants qui 6prouvent des difficult~s I 
6couler le 2 e choix ordinaire et inf~rieur des vari~t&s de bois dur, d'6tudier 
la possibilit6 d'amliorer la qualit6 de ces produits en les transformant en 
produits (( dimensionn~s s. 

Certains petits exploitants vont jusqu'h s'&luiper de d~gauchisseuses et
de varlopes pour produire des lames de parquet, du bois d'ameublement 
semi-fini, etc. D'autres considrent que la meilleure faqon d'utiliser leurs
qualits inf~rieures consiste h en faire des traverses de chemin de fer, des 
bois de mines ou des bois de construction. Certains enfin, sont allis jusqu'l
installer des ateliers de traitement du bois pour les prot~ger des insectes et 
de la pourriture et les rendre par 15 meme d'une meilleure qualit6 mar, 
chande.
 



GESTION 

Approvisionnement en grumes 

L'approvisionnement en grumes constitue un problkme, surtout au 
depart, si I'exploitant ne travaille pas sous contrat ou facon. 

L'exploitation foresti~re est un m&ier en soi, mais de nombreux exploi­
tants de petites scieries s'en chargent egalement. Parfois une seule 6quipe 
partage son temps entre le travail dans la foret et celui h la scierie. 

Les diffdrentes phases de l'abattage sont effectudes aux Etats-Unis sous 
contrat. Parfois, le contrat recouvre 'ensemble des op&ations, et l'on 
convient d'un prix pour les grumes livrdes h la scierie. 

Frdquemment, cependant, l'opdration donne lieu N plusieurs contrats. 
Un premier entrepreneur se charge de l'abattage et de la ddcoupe en 
grumes, un autre se charge de trainer les grumes ddcoupdes jusqu'h la 
route, et un autre encore les charge et les transporte jusqu'h la scierie. 
Dans de tels cas, rexploitant achte le bois sr pied, soit par lots, soit indi­
viduellement; puis il signe alors les contrats et peut consacrer son activit6 
h la scierie. 11 n'a pas h poss&der de matdriel spkcialis6, mais il doit investir 
de l'argent dans les achats d'arbres sur pied et dans les avances qu'il fait 
aux adjudicataires, et ceci, jusqu'h ce que les grumes soient ddbitdes et 
vendues. 

L'achat direct de grumes livrables h ia scierie est en grn&al la meil­
leure m&hode, si ion peut se les procurer h un bon prix, et d'une faqon 
r6gulibre. 

Dans tous les cas, 'exploitant s'intresse vivement h la qualiti et I 
rtat des grumes qu'il reqoit. Le pourcentage de bois sci6 de bonne qualith 
que ron peut extraire de grumes de qualit6 infrieure est limit6. L'exploi­
tant doit donc apprendre i appr&ier la qualit6 des grumes et exercer un 
contr6le sur ce qu'on lui livre. Dans chaque region, il trouvera des grumes 
qui ne valent meme pas la peine d'etre dtbit&s. Ce peut etre h cause de 
1'esp ce de leur bois, mais plus souvent i cause d'un diamntre trop faible, 
de leur courbure, de la prisence de nceuds trop nombreux ou de vers, etc. 
On consid&e parfois seulement le diam~tre pour juger de la qualiti du bois; 
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mais ce crit&e est approximatif et il vaut mieux ne pas s'y fier. Desgrumes de petite taille, mais droites et lisses peu ent etre beaucoup plus
intiressantes ddbiter que des grumes bosseldes et tordues.

It est recommandd un exploitant de diterminer les caractdristiquesdes grumes d'intret marginal en observant les temps de sciage et la qualitddes produits obtenus; une fois ces caractdristiques ddtermindes, il peut veil.
ler I ne pas accepter de grumes infdrieures cette qualit6.

On peut beaucoup amdliorer le nombre des grumes acceptables endecoupant a.Lucieusement les grumes dans larbre abattu. Mais i faut pour
cela que la ddcoupe soit surveille. II faut ddcouper aux endroits tordus ouprsentant des ddfauts. On peut aussi, comme nous ravons signald, limiter
reffet des gergures, de 'attaque des insectes et de la pourriture en faisant
subir aux grumes un traitement dans les 24 heures suivant leur ddcoupe.
On pratique aussi parfois le ddcortiquage qui esc moins satisfaisant. 

Exploitation 

Recrutement et formation de ]a main-d'oeuvre 

Si Ion veut que la scierie fonctionne sans 1-coups, il faut pouvoir dis­poser d'une 6quipe de travail efficace; chaque membre doit bien connaitre son travail, et s'attacher i bien le faire. Cest pourquoi le recrutement dupersonnel et sa formation sont aussi importants pour la bonne marche de 
la scierie. 

Dans les petites entreprises, le patron se charge lui-meme de tra­cevail. I doit non seulement tre capable de jauger les gens avant de les engager, mais aussi de leur montrer exactement ce qu'il attend d'eux, et
de leur insuffler le d~sir de bien faire leur travail. On a pour cela utilis6 plu­sieurs syst~mes d'incitation; le plus courant consiste donner plus de res­ponsabilitds aux meilleurs travailleurs et I les payer davantage. Mais ce sys­
tame est difficile & appliquer & une 6quipe peu nombreuse. Un autre pro­c&d6 consiste A offrir une prime globale 1 l'quipe chaque fois que la pro­duction quotidienne ou hebdomadaire d~passe un certain seuil, et & condition,
bien entendu, que la qualit6 du travail soit satisfaisante. On peut aussi
rdcompenser les meilleurs ouvriers ou '6quipe enti~re en procurant demeilleures conditions de travail ou de vie ou des sorties en groupe, etc. 

Critares d'efficaciti 

L'exploitant, pour veiller &la bonne marche de son affaire, doit disposerd. -tains critires. Les crit&es quantitatifs sont faciles I itablir. II appa­
rattra rapidement ivident combien la scierie doit produire quand tout vabien. Cette quantit6 diendra bien entendu des bois A scier, des conditions
gnirales de la scierie et de l'habileti de l'6quipe. Quand le niveau de laproduction baisse, l'exploitant doit etre capable d'en ddterminer la cause 
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et d'apporter une correction. 11 doit pouvoir se rendre compte si l'origine de 
cette diminution provient de facteurs incontr6lables par lui ou ses ouvriers 
grumes trop petites ou d~fectueuses, mauvais temps, etc. 

i est plus difficile d'itablir des crit&es de qualit6 et de s'y tenir. 
Un critire est la precision des dimensions des produits d~bits. 11est 

tr~s important de savoir si le bois est ou non scii h une 6paisseur cor­
recte. En ginral, les acheteurs se plaignent si ce qu'on leur livre est trop 
mince. Le bois trop mince doit etre d~tecth et mis au rebut, ou mis dans la 
classe d'6paisseur suivante. Certains exploitants sont tellement obnubil~s par 
la n~cessith de satisfaire aux normes d'6paisseur, qu'ils en viennent verser 
dans l'autre extreme et scier trop 6pais. Cette solution n'est cependant 
qu'une solution de facilit6. L'exploitant qui se livre i cette pratique obtient 
moin,, de volume commercialisable pour un volume donnd de grumes. Le 
bois dapassant les normes est plus lourd et plus cofiteux I manier et 
transporter. Enfin, quand on le met sur une d~gauchisseuse, il surcharge la 
machine et peut causer des pannes. De plus en plus, les clients de petites 
entreprises commencent h refuser le bois trop pais, comme ils refusaient 
d~jt celui qui itait trop mince. 

La longueur et la largeur sont importantes aussi, mais dans une moindre 
mesure, particuli~rement en ce qui concerne les bois durs. 

La solution h ces probl~mes de precision de dimensions consiste faire 
des vrifications p&iodiques des produits. On peut le faire en mesurant de 
temps en temps un 6chantillon au moyen de gabarits analogues au calibre 
indiqud sur ia figure So. On fabrique facilement de tels calibres en d~cou­

2m 

3cm 

Fiu. 50. - Calibre permettant de vi­
rifier l'dpaisseur des bois sci6s. On peut 
modifier la largeur des encoches, scion 

I'paisseur recherchie 

pant des encoches convenables dans des morceaux de fer ou de cuivre. 
La largeur de 'entaille intirieure correspond A IUpaisseur minimale accept6e 
par le client, et l'entaille ext&ieure correspond hLla limite supirieure que 
s'est fix Aexploitant. Presque toutes les scies circulaires permettent de 
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dibiter avec une prkcision de 6 mm (3 mm en plus ou en moins de
l'Upaisseur fix~e). C'est donc cette difference que nous conseillons d'utiliserdans la fabrication du gabarit. Beaucoup de scieries se rendront compte i
l'usage qu'il leur est facile de satisfaire ce crithre. Elles pourront alors 
essayer de r~luire la marge de 2 ou 3 mm. 

Quand on vrifie r' paisseur des bois, on peut ne pas tenir compted'une planche qui a 6ti mal taill.e Acause d'un copeau log6 entre 1'6luerre 
et la face postrieure de ]a grume, ou h cause de l'Hlasticit de la grume.
Mais si le pourcentage de planches trop 6paisses et surtout trop minces vientaugmenter, c'est que quelque chose va de travers et il faut y rem~lier.
Nous indiquerons plus loin comment on peut interpreter les r~sultats descontr6les pratiqu6s avec le calibre. Enfin il faut vrifier p~riodiquement la
longu-ur et la largeur, en particulier dans le cas des bois tendres. 

11 st plus difficile d'appliquer des critres de qualit6 permettant de mesurer avec quel succs la scierie tire le meilleur parti de ses grumes.Dans les petites entreprises oa l'on ne distingue pas les qualits de bois sci6,ce contr6le est impossible. Cette question est cependant importante, meme 
pour les scieries travaillant sous contrat, ou pour celles qui vendent leursproduits sans les classer. Elle l'est encore plus pour les scieries d~bitant desbois durs, Acause de la grande difference de valeur existant entre les qua­
lit~s suprieures et inf6rieures. Dans le cas des vari6t~s utilis~es en 6bMnis­terie, les qualit~s supirieures valent facilement dix fois plus que les qualit~s
inf rieures. 

On peut, en appliquant des m~thodes de sciage convenables, augmenterde plus de 25 % la valeur de la production d'une scierie. Nous donnerons 
plus loin quelques d~tails sur ces mthodes. 

L'exploitant d'une petite scierie doit etre tr~s familiaris6 avec les 
normes de qualit6 des vari~t~s qu'iI d6bite, et surtout avec celles en vigueurdans les march~s oui il traite. I1doit s'assurer en outre que son personnel
qualii6 est bien au courant de ces normes. Le scieur, le d~ligneur et letronqonneur ainsi que rNquipe de stockage ont constamment besoin de 
ces connaissances dans leur travail. 

Au debut, les scieries livrant des bois duis sur des march~s des U.S.A.devraient classer le bois sci6 en deux categories au moins : premier choix 
(ordinaire et suprieur) et deuxi~me choix (ordinaire et inf~rieur). On peutvrifier les proportions des cubages dans ces deux categories et en corr~lant 
ces observations avec celles faites sur la qualit6 des grumes, on peut vrifierla valeur du travail r~alis6. I1faut enfin observer la fagon dont les gens tra­
vaillent pour trouver leurs erreurs et les aider les corriger. 

R61e du personnel de la scierie 

L'homme de la plateforme. -- Les grumes peuvent etre livr~es de plu­sieurs faqons. Fr~quemment, elles sont ddposes en tas sur la plateforme
par des camions. Parfois elles sont stock6es, puis amenes A la plateforme
au moyen d'un tracteur ou d'un chariot 6l6vateur. Si on doit tirer lesgrumes d'une mare, on utilise en g~n~ral pour cela un convoyeur. 
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Une 	fois que les grumes sont sur la plateforme, elles sont lavdes aujet; on les mesure et on les classes qualitativement.. Puis on les fait avanceren 	 roulant pour les mettre en position de chargement. Quand le chariotrevient et que le scieur fait reculer les agrafes, la grume est mise en place.La grume est place selon les indications du scieur. L'ouvrier de plateformemet en place les dispositifs de sciage en biais et les agrafes arrire. 11 aideIe scieur au cours du sciage.
 
Le scieur. - z) Sciage des bois durs. -
 Dans le sciage des bois durs, ]apremiere position donn6 A la grume est particulirement importante. Cetteposition d~termine en effet les quatre faces selon lesquelles ]a 	 grume sera6quarrie, et par M m~me la quantit6 de bois qu'on en tirera. C'est le scieurqui d~termine cette premi&e position. II examine la grume quand on 	 leroule vers le chariot et il dcide alors de ]a faqon dont il va proc~der. Si lagrume est de bonne taille et constitu& d'un bois de bonne qualit6, il ddci.dera qans doute de d~bite- sur quatre faces, de faqon extraire de ]a meil­leure partie de l'arbre le plus grand nombre possible de planches.Les normes am~ricai, es pour le bois dur sci6 stipulent que, pour les plusbelles qualit6s de bois, ]a largeur d'une planche ne peut descendre au-dessousd'une certaine limite, et qu'une livraison ne peut contenir plus d'un certainpourcentage de planches courtes. 11est donc tr s important, dans le cas degrumes effilLes, de scier parall~Iement '&corce. Ce 	procd6 n'a cependant

pas 	toujours etre employS.
Si un c6t6 de la grume semble de qualit6 m~diocre, on peut placer ]agrume de faqon que ce 	 lec~t6 soit enlev6 premier, sans utilisation duproc6d& de sciage parall~le . Quand on a ainsi enlev6 deux ou trois plan­ches, on retourne ]a grume x8o o eti on place contre les 6querres a faceainsi d~gag&e; le c6t6 oppos6 se trouve alors tout naturellement parall~leau plan de la scie (fig. 51). 

Parallile S /a sortie 

8ii de haute 

Bne 

Fo. 51. - On commence par dbiter lea faces 
les plus midiocres

(U.S. 	 Forest Products Laboratory, 
rapport N' 2056.) 
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Si les c6t~s opposis sont tows deux de bonne qualiti, il faut scier
paraliklement A I'&orce (fig. S2). Pour cela, on enlve une dosse, on 
retourne la grume de x8o et on enlive une seconde dosse. Quand on atteint
le bois de moins bonne qualit6, on revient au sciage normal, en enlevant 
sur un c6t 2 ou 3 planches courtes (fig. S3). On peut alors dibiter le cour 

Petit bout 

Ecorce paralke, 0 la $Cie 

Fio. 52.- Sciage I parallile 3 d'une trume 
dont les deux faces opposs sont bonnes 

(U.S. 	 Forest Products Laboratory, 
Rapport N O 2 056.) 

Petit boLt 
remit enplace 

. Enlever des planchnr, I de 25 Cm

Equerre, ft fare
 
Sint parallies
 

Fia. 53. - R lularisation de Ia grume quarrie 
une fois quo Ie meilleur bois a 16 enlev6 

(U.S. 	Forest Products Laboratory,
Rapport N O 2 056.) 
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de la grume en planche ou en bois de construction. Comme nous ravons 
diji signali, cette derni~re solution est souvent rentable pour le petit 
entrepreneur.

Le scieur peut souvent s'arranger pour que les fentes et autres gros
dfauts se placent entre deux faces de ddbitage (fig. 54). De cette faqon, 

8 
Fio.54. e fcumeComment placer la pour mini­
miser l'tffet des d6fauts. La position B fourira plus 

de bois de qualit6 que la position A 
(U.S. 	 Forest Products Laboratory, 

Rapport N* 2 056.) 

il r&uit leur influence sur la quantit6 et la qualit6 du bois qu'il peut
extraire de la grume, puisque ces d~fauts se retrouvent sur le bord des 
planches, et non en leur centre. On peut alors d~ligner ces planches avec 
une perte de mati~re minime. Si l'on ne peut s'arranger pour que les 
d~fauts les plus importants tombent aux coins de la pi&e 6quarrie, il faut 
au moins essayer de limiter leur effet , une ou deux faces. 

On diminue les pertes par d~lignage en sciant des planches assez 
minces : 2,S cm, ou meme moins. Si Ion a un bon d~bouch6 pour les pro­
duits 6pais de qualit6 sup6rieure, on peut d~biter ces produits apr6s qu'une 
ou deux planches de 2,5 cm aient &6 enlev~es. Cette pratique diminue 
d'autant les 	 pertes par d~lignage. 

Le scieur doit etre pret I tourner la grume d&s qu'il se rend compte 
que cela peut permettre d'am~liorer la qualit6 des planches. S'il ne le fait 
pas, il dibitera en planches de qualit6 infdrieure certaines portions de 
meilleure qualit6 (fig. SS).

Les grumes tordues prsentent un problime particulier (fig. r6). Elles 
proviennent gdnralement d'une mauvaise d&oupe du tronc. Mais le scieur 
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/ -Bos de qualte que I'n r;sque deperdre 

S Dimension finale 
La jualdti du Lois est moins bonne 

sau cetle face 

Fo. 55. - Comment dviter des pertes 
en tournant la grume. 

(U.S. 	 Forest Products Laboratory, 
Rapport N o 2 056.) 

Ccaur
 
de quulte osse ipaisse
 

m.pa e \ .. .
 woot 


i', de q'lit cier ord b palie convexe 

en planches courtes 

Fia. 56. - Sciage d'une grume tordue. 
(U.S. 	 Forest Products Laboratory, 

Rapport N' 2 056.) 

en reqoit toujours quelques-unes, et ildoit en tirer parti. En g~nral, la 
grume est place sur le chariot, les " comes ) vers l'arrire, et on enl~ve 
quelques planches courtes de la face convexe; on retourne alors la grume 
de go* ou x8o* et la face que l'on vient de d~biter fournit alors un bon 
appui. Quand on tourne la grume de x800, les (( comes ) sont enleves et 
on essaie de les d~biter en petites plapches. La plus grande partie de travail 
se fait cependant sur les faces perpendiculaires, qui permettent d'obtenir 
un bois de qualit6 sur toute la longueur de la grume. 

L'objectif gin6-al du scieur quand ildibite du bois dur doit donc etre 
de faire attention aux faces susceptibles de fournir du bois de bonne qua­
lit& Quand ild~bite du bois de qualith infdrieure, ildoit au contraire 
effectuer le travail rapidement pour &onomiser son temps et ses efforts. 
Dans ces cas-l,, ilprete peu dattention k la position initiale et ne retourne 
pas la grume. II est cependant conseillA d'enlever deux dosses paralkles 
avant de dibiter la grume selon une direction perpendiculaire; les faces 
ainsi obtenues sont grossirement dress6es, ce qui permet d'6viter de diligner 
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les planches qui sont ddbit~es ensuite. Signalons I nouveau que beaucoup
de grumes ont un cceur suffisamment sain pour qu'on puisse en tirer des 
traverses de chemin de fer ou des bois de construction. 

2) Le sciage des bois tendres. - Cette opation est quelque peu diff6­
rente car les vari&6s tendres sont essentiellement utilis~es pour la fabrica­
tion de planchers et de madriers utilis s en construction et en charpente.
Les meilleurs bois de construction se trouvent g~nralement dans le 
( cceur ) de grumes (( anciennes )).Le coeur des coniffres est en effet plus
durable que l'aubier et contient un bois dense propre ]a construction. Sur 
certaines grumes c( anciennes ), cependant, on peut trouver du bois de 
qualit6 directement sous l'corce. Ce bois est appr~ci6 pour les travaux de 
finition, ou d'usinage; aussi le scieur doit-il s'efforcer de tirer le meilleur 
parti de ce bois s'il s'en pr~sente. Ceci l'amfne bien entendu, comme dans 
le cas des bois durs, scier parall~lement l'corce. Cette op&ation une 
fois faite, le coeur est d~bit en bois de construction. La partie la moins 
bonne de la grume se trouve entre le cceur et le bois ext6rieur dont nous 
venons de parler. On ne peut gu&e utiliser ce bois, qui pr.sente des noeuds 
noirs et peu r~sistants, que pour des usages s'accommodant de planches de 
petites dimensions ou pour des en',plois infrieurs tels que le doublage, 
l'infrastructure des planchers ou le 'offrage du bton. Les bois de moindre 
qualitd, ainsi que d'une fagon g~nfrale les grumes de petite taille, sont 
d~bits h la suite et rapidement; on les d~bite fr~quemment en bois de 
S X xo, S x iS et S X 20 cm, dimensions tr~s utilis~es en construction. 

3) Autres responsabilittsau scieur. - C'est de I'allure de son travail 
que depend celle de toute la scierie. S'il est en retard, ]a production globale
d~crolt. S'il n'est pas soigneux et precis, il en r6sulte des erreurs et des 
pertes. S'il ne prend pas soin de bien placer les grumes, la qualit6 des bois 
sci~s est inf~rieure h ce qu'elle pourrait etre. Le choix et la formation des 
scieurs sont donc des choses trs importantes.

Beaucoup de petits exploitants assument eux-memes ce r6le. Mais 
ceci les emlche de veiller aux autres d6tails importants de l'affaire et en 
particulier aux aspects commerciaux et financiers. Quand un scieur est un 
employ6, son salaire est en g6nral sup&ieur celui de quiconque dans 
la scierie, et atteint fr~quemment le double de celui de l'employ6 moyen. 

L'afffteur. - Dans les grandes entreprise, un spdcialiste s'occupe des 
scies. Dans les exploitations plus petites, c'est souvent le scieur qui s'occupe
de ses scies, les aff0te et les entrentient. 

L'cntretien des scies h dents rapportcs est assez simple mais il doit 
6tre effectu6 correctement. Les pointes des dents doivent 8tre lim6es de 
champ, sous un angle correct et de la meme faqon (fig. 57). On peut utiliser 
un guide-lime, ce qui simplifie le travail. 11 existe 6galement de nombreux 
types de meules particulirement utiles pour les dents trs dures. 

Pour qu'une scie tourne r~guli~rement et sans trop chauffer, il faut 
que ses dents aient un certain d~gagement lateral. On peut, sans danger 
pour la scie, avoyer les dents convenablement afffities avec un tourne-1­
gauche. Mais il faut 6viter de le faire sur des dents non afffat6es. 

Certains exploitants, cependant, pr~f~rent enlever les dents de la scie 
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Correct 	 Incorrect" 1 

I- -" 	 I - ­

,., , Mowns -
Set plus "4 de 32 

D 	 F 

FIG. 57. - Affttage et avoyage des dents de scies rapport~es. 
A 	L'angle doit etre le mOme, et igal approximativement h 35'

En aucun cas, ii ne doit 6tre supwrietr i 400 ou inf6rieur 
t 320. 

B II ne faut pas changer d'angle d'un aff0tage it l'autre.
 
C 11ne faut jamais affiter le c dos v de la dent.

D Les dents doivent etre limdes de champ, et non en biais,

E ni arrondi.
 
F L'avoyage doit etre symtrique.
 

(D ,prtsdes docio',ws R. Hoe and Co, hic.) 

FIG. 58. - Guide-lime permettant d'obtenir un aftage
manuel rigulier 

,Photo : Corley Manufacturing Co.) 
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et les avoyer sur un secteur de scie fix6 dans un 6tau; ils pr~tendent 
ainsi iviter la ditrioration des alvoles. Mais cette pratique West pas
recommander, car elle peut causer une usure pr~maturde des gencives. 

Certains insistent 6galement pour que lavoyage soit fait au moyen
d'un appareil (( 6craser les dents )). Cette m~hode est bonne mais ses 
inconv~nients sont que ces appareils sont coateux et que leur emploi
demande beaucoup d'adresse et d'exprience. 

I1est tr~s important que ni les dents, ni les gencives ne soient utilisces 
audel des conditions de bon fonctionnement. 

En ce qui concerne les dents, cela signifie qu'il faut les mettre au rebut 
quand on ne peut plus les limer lIangle correct : en pratique il ne faut 
pas d~passer 4o, car ensuite ia puissance d~pens~e est excessive, et il en 
r~sulte qu'une pression trop forte est exerc e sur les 6paulements des 
alv6oles. 

I1faut mettre les gencives au rebut quand leur rebord est trop arrondi 
par lusure pour emmagasiner et 6vacuer la sciure. On peut prolonger la 
dure d'utilisation des gencives partiellement uses en les limant. Mais 
quand le bord est compltement us6, la sciure ne peut plus 8tre 6vacu e 
convenablement et le tensionnage peut devenir incorrect. 

Le prix des dents et des gencives est peu 6lev6, et leur remplacement 
est une operation facile (fig. 59). 11 peut arriver que, par usure, les alv~oles 
deviennent trop grands. En ce cas, il faut employer des gencives plus 
grandes. 

Fic. 59. - Remplacement de dents rappordes et d leurs gencives 
(Photo : R. Hoe and Co, inc.) 
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TA dkllgneur. - C'est lui qui dirige le bois sci6 vers le stockage, ou 
vers la table de dilignage, si le bois doit etre dressA ou refendu. Le d~ligneurdoit, comme le scieur, connaitre tris bien les qualit s et les normes recher.chies sur le march6. On perd souvent trop de bon bois en enlevant des6paisseurs importantes au dressage; de la meme fa~on, n~glige souventon
d'amiorer la qualit6 globale du produit, ce que peut souvent permettre, 
par exemple, le refendage d'une planche.

Quand on dispose de courant 6lectrique, ilest commode d'utiliser un systime permettant de projeter sur la planche des traits d'ombre
correspondant aux lignes de coupes de la scie fixe et des scies mobiles.Cela facilite le travail du d~ligneur quand ildoit placer la planche sur latable et determiner les direction de sciage. 

Le trongonneur. - I1a aussi le devoir de tirer une valeur optimale duproduit de ]a scierie. 11prend les planches de la table de d~lignage et aussi
des rouleaux 6vacuant les grumes, et les fait passer dans sa machine pour
les mettre i bonne longueur. 11 doit faire attention h ne pas scier pluscourt qu'il ne convient. Le bois des petites scieries est souvent vendu sans
avoir &6 tronqonn6; il arrive aussi que Von repousse cette operation &
plus tard pour pouvoir se d~barrasser en meme temps des d6fauts survenus au cours du s~chage. Nanmoins, le tronqonnage du bois vert peut beaucoup

simplifier les operations ultrieures.
 

Equipe de d calement. .- C'est elle qui doit d~blayer l'arrire de la
scierie, transporter les bois sci~s, et les ranger en les classant par dimen­
sions, varifte et qualit6 (si cela est niessaire).

11 apparait clairement que tous les ouvriers d'une petite scierie ontdes travaux importants qui leur demandent d'etre continuellement en
6veil. Tout ce qui rend leur travail physique moins pdnible doit donc
aboutir i une amelioration de la production moyenne.

C'est ce que permet en particulier l'quipement en materiel de manu­
tention. 

Entretien priventif et ddpannage 

Faire un entretien prdventif consiste d'abord A v&ifier les ajustages
et le graissage pour 6viter l'usure. Cela consiste ensuite k trouver les petitsennuis, et i les corriger avant qu'ils ne d~g nrent en pannes srieuses. 

Compo.ote m t de k sole. - II peut.fournir un certain nombre d'indices 
permettant de ddceler certains ennuis. 

Siila scie .hiuffe dans sa partie centrale, cela peut signifier

1 Que les paliers sont trop serris ou 
ont besoin, d'etre lubrifid. Dansbeaucoup de scieries zctuelles, les roulements i billes sont scelds, et un

chahiuffement prononc6 peut etre l'indice d'un graissage excessif. De telspaliers ne doivent etre lubrifihs qu'une fois par mois; ilconvient d'ailleurs
de suivre les conseils du fabricant. 
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20 Que la scie est trop flexible dans sa partie centrale pour cette
vitesse. 11 faut augmenter la vitesse ou modifier le tensionnage.30 Que la scie n'a pas assez d'inclinaison. I1 faut vdrifier cette inch. 
naison, et l'augmenter si elle n'est pas suffisante.

40 Que la scie pr~sente une convexit6 du c6ti de la grume, h caused'un mauvais ajustage des flasques. I1faut usiner ceux-ci, ou ajuster tempo.
rairement des rondelles de papier.

SO Que l'axe est tordu. Pour le v&ifier, it faut enlever les boulons qui
maintiennent les paliers et examiner le comportement du palier quand onfait tourner la courroie d'entrainement I la main. Si le palier se soulveet s'abaisse, ou bouge lat&alement, c'est que l'axe est tordu. I1 faut s'en 
procurer un neuf, ou le faire r~parer dans un atelier. 

Quand la scie chauffe dans sa partie priiph~rique, cela peut, de la 
m~me faqon, signifier :° x Que la scie est trop rigide au centre pour la vitesse utilisie. 11 faut
r~duire cette vitesse ou modifier le tensionnage. 

20 Que la scie a trop d'inclinaison; ii faut wrifier et, 6ventuellement,
r~duire cette inclinaison. 

30 Que la scie pr~sente une concavit6 du c6t6 de la grume, h caused'un mauvais ajustement des flasques. I1 faut les usiner ou placer des ron.
delles cn papier l'intrieur des flasques.

40 Que les tiges du guide-lame sont mal ajust&s et coincent la scie
d'un c6t6 ou de rautre. I1faut alors modifier leur position.

50 Que les dents de la scie ne sont pas suffisamment avoy&s. I1 faut 
sans doute recommencer 'avoyage.

60 Que la scie s'est enduite de poix ou de r6sine. I1 faut alors pro­c6der A un nettoyage au krosne, (ou tout autre produit de nettoyage
commercial).

70 Que les dents de la scie sont incorrectement affft&s: il faut
utiliser un guide-lame pow- 'afffitage.

80 Que les gencives sont uses et laissent la sciure glisser entre la
lame et les faces d~bit&s. I1 faut ou bien limer la face use des gencives,

pour la rendre droite, ou changer les gencives si I'usure est trop forte.


Lutter contre la tendancc qu'a la scie I s'6chauffer en 'arrosant d'eau

pendant qu'elle marche ne sert qu'i dissimuler la difficulti, sans chercher

Ala rsoudre. Une scie qui chauffe peut osciller et couper un trait trop
6pais, ou s'incliner et quitter la ligne de dibit initiale. I1 faut trouver
l'origine de l'6chauffement, et y porter rem&Ie. 

Si la scie tend s'incliner vers la grume ou vers 'ext~rieur, cela peut
signifier que : 

10 Les dents n'ont pas 6t affit6es de champ; ou que I'avoyage a ki
dissymtrique. 

2° La scie peut ne pas etre verticale. Si elle penche vers le chariot,
elle tendra &pn&rer dans la grume plus avant, et inversement. On virifie
la verticalit6 avec un fil Aplomb, et non avec un niveau i bulle. On r~gle
la verticalit6 de la lame en coingant des cales sous le cadre.

Si des fissures se diveloppent dans la scie, autour des flasques, cela 
signifie ghniralement que 
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x' Les paliers des roues du chariot sont desserris, ce qui explique que
le chariot bouge latralement quand il roule, en exerqant de grands efforts 
sur la lame. Pour vWrifier ce (( jeu D, soulever le chariot au moyen d'un 
levier. 

20 Les fondations s'affaissent sous le chemin de roulement. On peut
s'en rendre compte en observant le fl&hiwment au passage du chariot 
charge. En g~nral. le fl&hissement est df I un terrain mou ou k un 
bois de construction pourri. 

Mesures de i pisseur des bois. - Les mesures pr&onis&s plus haut 
peuvent indiquer rorigine d'ennuis. Les variations sont surtout susceptibles
d'etre constatdes sur la planche d'agrafage, ou sur la premiere planche
enlev& une face ddjl sci&, que l'on a fait tourner de 3600, et que l'on 
scie A nouveau. 

Si la planche d'agrafage est plus mince en haut qu'en has, cela peut
signifier : 

° x Que le bloc d'entrafnement et rarbre sont trop has du c6ti de ]a
scie. 

20 Que le chemin de roulement est trop bas du c8t6 de la scie. 
30 Que les &querres ne sont pas verticales. 
Si la planche d'agrafage est plus mince en has qu'en haut, cela peut

signifier : 
i ° Que le bloc d'entrafnement et l'arbre sont trop haut du c6t6 de 

la scie. 
20 Que le chemin de roulement est trop haut du c6t6 de la scie. 
30 Que les &querres ne sont pas verticales. 
Si la planche d'agrafage est plus mince A une ex.rimit6 qu'h 'autre, 

cela peut signifier : 
10 Que les 6querres du chariot sont mal alignes. 
2' Que la grume a &6 agraf&e incorrectement. 
30 Que la grume est trop longue pour le chariot. 
Si la planche d'agrafage est plus mince au centre qu'aux leux extr& 

mites, cela peut signifier : 
40 Qu'une des agrafes est mal aligne avec les autres. 
Si ]a planche d'agrafage est plus 6paisse ou plus mince que toutes les 

autres, cela signifie en gdniral que le scieur a commis une erreur de calcul
quand il a commencA i scier paralllement A cette dernire face. 

Quand on scie cette premire, planche, il faut privoir I ravance le 
nombre de planches & enlever, et s'arranger pour que le nombre tombe
juste. Ceci est difficile, car il faut tenir compte de rNpaisseur des traits
de scie. Ce calcul est cependant facilit6 par l'utilisation de planchettes
correctement calibr&s qui indiquent graphiquement les dpaisseurs. I1 en
existe d'horizontales et de verticales, calibres pour des ipaisseurs de traits 
difftents. Leur utilisation est k recommander. 

Sil se produit des variations d'ipaisseur dans d'autres planches que
la planche d'agrafage, ces variations indiquent en gdndral des ennuis
d'origine diff6rente. Si, par exemple, l'paisseur varie d'une planche h 
rautre, cela signifie en gnral : 
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10 Que le syst~me de division est us6 et que les cliquets de mise en 
place glissent, ou que les cliquets de retenue ne tiennent pas. 

20 Qu'i| y a du jeu entre les pignons de l'arbre et la crimaillire plac& 
sous les 6querres. 

3 ° Que le scieur manoeuvre mal. 
Si les planches varient d'6paisseur non seulement d'une planche 

l'autre, mais aussi d'une extrmit6 I rautre de la meme planche, cela peut 
signifier : 

i° Que la scie est amouss&.
 
20 Que l'inclinaison de la scie est incorrecte.

30 Que les gencives sont trs abim6es, et ne retiennent pas la sciure. 
40 Que la vitesse pour laquelle ia scie est tensionn& n'est pas main­

tenue pendant le sciage.
60 Que la puissance de la machine est insuffisante pour la vitesse 

de la scie. 
Si seule la premiere planche enlev&e apr~s la dosse varie d'6paisseur 

d'une extr~mit6 h 'autre, cela signifie en g~niral que les pointes des 
dents sont us~es et n'attaquent pas efficacement la couche filandreuse 
situde sous l'&orce. 

Risumi. - Nous donnons ci-dessous une liste des ennuis pouvant sur­
venir, et des rem&ies I appliquer. 

10 Inclinaison incorrecte : 'augmenter, ou la diminuer selon la faqon
dont s'ichauffe la scie. 

20 Afffitage ou avoyage d~fectueux : vrifier les angles de limage
(fig. S7); afffiter ou avoyer de nouveau. 

30 Vitesse de rotation incorrecte : retensionner la scie. ou changer 
la vitesse en utilisant une poulie d'entrafnement de taille diffirente. 

40 Le bloc d'entrainement et le chemin de roulement ne sont pas 
de niveau, ou sont mal align~s : vrifier et corriger par 'emploi de cales, 
ou 6ventuellement en faisant de nouvelles fondations. 

So Le guide-lame est utilis6 pour faire varier l'inclinaison : 'ajuster 
et modifier l'alignement de 'arbre pour obtenir l'inclinaison recherchie. 

60 Le rochet ou les cliquets du syst~me de division sont uses : installex 
un nouveau rochet et de nouveaux cliquets (ou r~parer les anciens par 
un travail de soudure et d'usinage). 

70 Jeu dans les roues du chariot ou dans 'axe de la scie changer 
les paliers. 

80 Nombre insuffisant d'agrafes pour tenir les grumes . dcouper des 
grumes plus courtes, ou installer d'autres agrafes. 

90 Les grumes ne sont pas agrafdes avec assez de stkurit6 : vrifier 
ce que font 'homme de plateforme et le scieur; si les griffes sont d6fec­
tueuses, les changer. Les griffes doivent rester ac&res et pdn6trer sous 
un angle correct dans la grume.

° W0Puissance insuffisante : rdparer la machine motrice ou le systime
de transmission s'ils sont difectueux. Sinon, soulager la machine d'une 
de ses tiches (diligneuse, tron~onneuse, cycloneS, etc.); installer une scie 
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ayant moins de dents; ralentir la vitesse de rotation de la scie, ou encoreinstaller une machine plus puissante.
I I Arbre tordu : 'envoyer ei ieparation ou en installer un neuf. 

Commercialisation 

Si les op6rations de production de la scierie sont bien menb&s, il doitetre possible de demander les prix les plus 6lev s pour tout ce qu'on vend.Si l'on peut travailler pour des marches 6tablis, on a intret -A se tenirau courant des modifications de ]a demande. Cette mthode de 'iente n'estcependant pas forc~ment la meilleure. 
Dans beaucoup de regions foresti~res, les vari~t~s les plus recherch~espoussent A c6t6 d'esp~ces qui n'ont pas de march6 dtabli. Ne *s'occuperque des varit~s les plus recherch6es revient tr~s cher, car le prix desgrumes livr~es h ]a scierie est en g~nral 6lev6. En outre, les approvision.nements locaux peuvent ftre restreints et rapidement 6puis~s.

L'exploitant doit par consequent faire son
tout possible porr dive­lopper des d~bouch~s pour les esp&es moins connues et moins recherch~es.il peut recueillir dans ce but des renseignements intressants aapr~s desbureaux gouvernementaux. 

Vente dans les march~s 6tablis. - La venteprovenant des de bois de haute qualit6varit6s les plus connues (acajou, teck, bois de rose) nepr6ente pratiquement aucun probR~me. Les acheteurs dcouvrent toujoursces bois, quel que soit Ilemplacement de la scierie, et, les ayant trouv s,ils sont prets & en donner un bon prix.
La vente des produits de qualit6 infirieure peut prsenter des diffi
cult~s, m~me si les varits en question sont appreci es. Le propri~taire
de la scierie peut alors demander A ses acheteurs de prendre une certainequantit6 de produit inf~ieur en m~me temps que sa livraison de produitsde haute qualit6. 11 peut 6galement essayer d'am6liorer la valeur de sesproduits en les retravaillant et en en faisant des bois directement utili­sables : il peut ainsi 61iminer les parties les plus mauvaises et d6biter lesmeilleures en tailles utilisables pour l'ameublement, la fabrication desplanchers, etc. 
Dans bien des endroits, il y a 6galement un march6 qui est pret hacheter des produits de moindre qualiti pour les utiliser localement. Ainsi,les db~nistes locaux, les 6coles d'apprentissage et les projets de construc­tion peuvent rtcompenser r'assiduitd de rentrepreneur par des commandesde produits difficilement 6coulables ailleurs. Dans beaucoup d'endroits, parexemple, on fait venir du contreplaqui hydrofuge pour faire des coifrages&bton, alors que f'on pourrait tris bien utiliser des bois locaux de qualit6mediocre, et grossierement scis. Four un projet de construction, il estde meme plus facile d'obtenir localement du bois de charpente et dedtoration que de les faire venir. 
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D~veloppement de nouveaux marches. - Le problme crucial est, 
dans bien des cas, celui de la vente de vari&ts qui bien qu'elles soient 
peut-etre de tr s bonne qualit6 ne jouissent pas d'une riputation bien 
&ablie sur le marchi. Ce problme est particuli~rement grave dans les 
regions tropicales oh beaucoup d'esp ces de bois durs ont de bonnes qualit&s 
techniques, mais ne sont pas exploit&s parce qu'elles sont trop mal 
connues sur les marches mcaidiaux. On exprimente cependant de faqon 
continue ces vari&t s du point de vue de leurs qualit~s et de leurs utili­
sations possibles et ces bois jusqu'ici mal connus sont de plus en plus 
nombreux & etre introduits sur le march6. L'exploitant a inter& , se 
tenir au courant de ces expriences. Cela lui est rendu possible par le 
maintien de contact avec les services gouvernementaux charges des for&s 
ou du commerce, avec l'universiti locale, ou avec les personnes ou agences 
bien inform~es. La participation h une association d'exploitants de scierie 
et l'abonnement h un (ou plusieurs) journaux de sa profession peuvent 
egalement aider l'exploitant le plus modeste. 

L'exploitant pourra parfois encourager l'tablissement local d'une nou­
velle industrie du bois en d~montrant des banquiers, des scci&6ts de 
d~veloppement, etc., qu'il peut s'engager N leur fournir la mati~re premi&e. 

Ce sont souvent les mthodes hardies et agressives de vente qui assu­
rent le succ~s d'une scierie de petite taille. 

Contr6le des cofzts 

Nicessiti d'une comptabilitd 

Pour bien mener ses affaires, un exploitant doit enregistrer soigneu­
sement ses d~penses et savoir se servir des documents ainsi constitu~s. 
Ils lui sont en effet indispensables pour fixer le prix de ce qu'il vend, 
pour payer ses grumes, pour 6tablir les salaires, pour d6terminer les varitis 
et qualitds d'intdret marginal, et d'une faqon gdndrale, pour analyser l'effi­
cacit6 de la scierie. En outre, il faut de bons documents pour 6tablir les 
releves financiers qu'exigent les fournisseurs et les banques, et ceux ndces­
saires au calcul des imp6ts : dans bien des pays, et en particulier aux 
U.S.A., les ddclarations d'imp6ts doivent &re accompagn6es de pices justi­
ficatives. 

Quand son entreprise grandit, l'exploitant peut desirer prendre un 
associ6 qui lui apportera le capital ndcessaire t une expansion rentable. 
Des documents sont alors utilen pour convaincre quelqu'un ddsireux, avant 
d'investir, de s'assurer de l'itat actuel de l'entreprise, et de ses gains passes. 

Les documents comptables sont encore plus n&essaires quand une 
socidt6 est dissoute. Quand un des associds rachke la participation de 
rautre, les transactions peuvent 6tre singuli~rement compliqudes s'il n'y 
a pas de documents pour 6tablir la valeur de 'entreprise. Si le propritaire 
d'une entreprise vient h mourir sans avoir une comptabilitd complte et 
d&aillie, il laisse ses h~ritiers I la merci de ses cr~anciers. 
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La plupart des petits exploitants de scieries ont des comptes, maisceux-ci sont en g~n~ral tenus de telle faqon qu'ils ne sont pas rialistes,ou ne contiennent pas les renseignements qui permettraient I l'exploitant
de savoir o il en est. 

Tr~s souvent, certains 6lments des cosits, tels d'int~r&que des sommes investies par 'exploitant, les charges d'amortissement de materiel,ou son propre salaire, sont simplement oubli s. Des dettes de clients qui
ne sont plus recouvrables, (ou qui risquent de le devenir), des produitsinvendables, etc., sont conserves A l'actif beaucoup plus longtemps qu'ilsne devraient. Cela donne de l'affaire une image incorrecte, ce qui a pour
effet, bien souvent, d'amener 1'entreprise au bord de la faillite sans que
son propri&aire se soit doutV de rien.

Les comptes utilis~s pour une petite scierie n'ont pas besoin d'etrecompliqu~s, et la tenue de ces comptes n'est pas forc~ment cofiteuse ni 
absorbante. 

Syst~mes de comptabilit6 

Ii y a deux syst/mes de comptabilit6 : la comptabilit6 en partie simple,
et celle en partie double. 

La comptabilit6 en partie simple est une m~thode pour enregistrer
les recettes et les d~penses. I! suffit d'un journal et d'un (( grand livre ),pour tenir les comptes de cette faqon-l. Quand on peut utiliser les ser­vices d'une banque, les talons de cheques permettent de conserver ]a trace
des dp6ts et des d~penses.

Le journal, qui peut &re un simple carnet, sert a noter les transactions 
au fur et A mesure qu'elles se produisent. Le grand livre enregistre les 
sommes dues par les clients. 

La comptabilit6 en partie double est plus compliqu&e que le syst~meprdc~dent, et demande des connaissances de comptabilit6; mais elle estbeaucoup plus complite. Les registres n~cessaires sont : des journaux o6isont pass~es les 6critures initiales, le grand livre et un ou plusieurs livres 
annexes. L'expression " Partie double ,, signifie que les comptes sont s~par~sen deux groupes : debit et cr&lit. A chaque 6criture pass&e en d~bit,
correspond une 6criture en credit, ce qui a pour effet de toujours faire
balancer les comptes.

Un exploitant unique, ou des associ~s, peuvent librement choisir leursyst~me de comptabilit6. Un systime entr&e simple convient en fait pourla plupart des petites scieries. Si l'affaire s'6tend, et s'il y a constitution
d'une soci&6, la comptabilit6 en partie double s'impose, et il est n~cessaire
de s'assurer les services d'un comptable professionnel. 

Syst~me comptable recommandd 

Nous recommanderons un syst~me en partie simple sp~cialement adapt6A la comptabiliti d'une petite suierie, et pouvant etre .facilement converti 
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n un systime en partie double quand on le d6sire. Ce systkme utilise 
an carnet de d~pense (ou de ch~jues, si leur utilisation est possible) soigneu­
iement tenu, un journal relatant les autres transactions, et un grand 
livre. Le grand livre est utilis6 pour risumer le 'olume et la valeur des 

et les effets recevoir. Si la main-d'ouvrematiriaux vendus, les dettes 
est pay6 'heure, ou si ]a loi 'exige, il faut 6galement enregistrer les 
heures de travail. 

Les chiffr--es enregistr~s dans ces livres sont passes p&iodiquement (en 
des comptes de profits et pertes qui indiquentg~nral chaque mois) par 

plus fr~quemment, si besoinau propriftaire ofi il en est. Chaque anne, ou 
est, on dresse un bilan. 

La chose essentielle dans un syst~me comptable, est de tenir les comptes 
jour, et de ne rien omettre. Quand on fait une d~pense, il faut exiger 

paie en argent liquide, il faut l'enregistrerun requ et le classer. Quand on 
sur le carnet; et ceci est 6galement vrai des sommes que l'on retire de 

l'affaire pour des d~penses personnelts. Chaque soir,, quand le travail est 
ces notes au (( registre des achats et paiements ,).termin6, il faut transfirer 

Quand on revoit de 'argent, il faut 'enregistrer dans le journal ou le 

d~poser la banque et passer 1'6criture correspondante au livre des ventes 
aussi rapidement .que possible. 

se lance dans une affaire, il estLe carne de chiques. - Quand on 
ouvrir un Compte au nom de 'entreprise. L'utilisationpr6ferable de faire 

des services bancaires 6vite l'exploitant d'avoir h conserver sur lui ou 

son lieu de travail des sommes trop importantes. 
Les talons des cheques doivent etre compltement remplis, et indiquer 

but. Tous les d~p6tsh l'ordre de qui le cheque a 6t6 tir6, et dans quel 
et il faut en meme tempsdcivent 6tre enregistr6s au fur et k mesure, 

reporter le solde du compte. Si l'exploitant ne s'astreint pas h cette disci­
provision, ce qui nuira hpline, il peut tre amen6 h tirer un chque sans 


la r~putation de son affaire.
 

Effets ~ payer. - Si 'exploitant doit empiunter pour lancer son affaire, 

ou s'il doit acheter de l'6quipement ou des fournitures cr~lit, il lui faut 

classer des copies des effets sign~s par lui, de fa~on k pouvoir les utiliser 

pour dresser son bilan. Les renseignements concernant chaque effet doivent 
meme s'il faut pour cela les noter sur une teuille annexe :etre corLplets, 

ils doivent prciser le but de l'emprunt, son montant, le taux d'intir, 

et les dates de paiement du capital et des int&rts. 

Effets i recevoir. - II faut enregistrer les renseignements les concernant 
m~me faqon que les effets payer, endans le livre des ventes, de la 


v~rifiant que ces renseignements sont bien complets.
 

carnet; il doit etre tenuLe Journal. - Ce peut 8tre un simple mais 

comme un journal de comptes. Les 6critures doi,,ent commencer chaque 
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jour sur une nouvelle page clairement datie. 11 faut noter les transactions 
par 	ordre chronologique. Les icritures peuvent etre, par exemple : 

z. Requ $ S de George Singer ou r~glement comptant de 5 cordes 
de dosses. 

2. 	 Pay6 $ 2 comptant h la Station Service Rhea pour 40 litres d'essence 
(camion no z).

3. Pay6 $ 2 h la quincaillerie Straw, en r~glement comptant de 3 limes 
destin&s h afffiter la scie. 

4. 	 Requ $ 20 de Silas Straw, en r~glement comptant d'un achat de
30,25 m de pin (5ox ioo). 

S. 	DNpos6 $ 21 dans la caisse de la scierie.
 
3
6. 	Avons sci6 20 m de bois, principalement du chene de qualit6

inffrieure (12 m3 d'ordinaire no 2 et no 3 et 2,5 m3 de no i et de 
sup&ieur). Bois mis en tas. 

7. 	Le camion de Pallet et. CO a pris livr;Rison de 6 m3 d'ordinaire 3 B 
(r~f. leur commande no 23). 

8. 	Le camion no x a transport6 14 m . de chene no 2 de la scierie h 
l'entrep6t de Bellow. 

Les transactions x, 4, 7 et 8 sont pass~es au livre des ventes le jour 
m~me, 	et on les barre du journal. 

Les transactions 2 et 3 sont pass~es au livre des achats et paiements. 

Le grand Iivre. - Le grand livre est un simple registre r6glM comme 
tous les livres comptables. Dans ]a partie correspondant aux ventes, une 
page est consacre chaque client important, et toutes les transactions 
y sont transcrites. Un emplacement est en g~ndral pr~vu pour l'inscription
des renseignements sur le cr6dit que lon peut accorder (voir l'exemple
ci-dessous). Les ventes de faible importance, qui sont en g~niral payees
comptant peuvent etre groupies sur une des derni/res pages du livre. 
L'utilisation du livre est facilit~e si sa tranche porte des rdf'rences. 

La seconde portion du grand livre est consacr6e aux achats et paie­
ments. Une feuille est consacr~e h chaque materiel achet6 (voir compte
de materiel) et a chaque fournisseur important (voir ci-dessous livre des 
achats et paiements). Une feuille est 6galement rserv&e aux retraits de 
liquidit~s par le propritaire. Cette derni6re feuille est trbs importante,
si l'on peut g~rer l'affaire d'une faqon s~rieuse. Le propri~taire doit pr6voir
I 'avance ses retraits, et limiter leur's montants, comme s'il se payait un 
salaire mensuel ou bi-mensuel. 
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LIVRE DES VENTES 

Feuille n 1 Compte n0 1 

Conditions de credit NOM : Albert ADAMS 

Remarque paye ponctuellement Adresse : TECUMSEN Tenn 

Limites de cr~dit $ 2 500 

Date 	 Nombre Prixde Prix Reste i R6clamations 
(1956) D6signation d'unit~s l'uniti total payer etristournes 

5/2 Chine rouge 48 m3 $ 50 2400 1000 1400 

N05/15 1 et sup-	 1400 0rieur
 

5/20 Noyer NO 1 e 12 M3 $ 62,5 750 - 750
sup~rieur
 

Ricapitulatif mensuel Mai 60 m3 3 150 2400 750
 

6/1 Report 	 750 

6/3 	 Pin jaune 32' choix 35 m $ 30 1 050 550 

COMPTE MATMRIEL • CAMION I 

Prix total : $ 5 000 Nom : National 8 tonnes GVW 
Conditions d'achat : $ 1 400 comptant, A plateau 

le reste en 36 paiements men­
suels de $ 100, avec paiement NO de sirie 16 Y-57 0513 
mensuel d'un intret de 0,5 % Moteur n' 167 470 
sur le solde. 

Adresse 	 : Acheti A Terminal Motor Company, 
Moretown. Tenesse 
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Compte Matdriel (suite) 

Date (193) Paiements Investis Intiret surSode Ivests- 'invcstisse­
(1956) Principal Intirets sements ment 

1/1 Achat initial $ 1400 18,00 $ 3 600 1400 7 

5/1 1" paiement 100 17,50 3 500 1 500 7,50 

6/2 2" paiement 100 17,00 3 400 1 600 8,00 

Rsum6 annuel Dc. $ 2600 $ 183,00 $ 2400 3600 $ 117,00 

Valeur initiale moins amortissement : $ 4 000 

LIVRE DES ACHATS ET PAIEMENTS 

NOM : Station Service Rhea. 
Adresse :Moretown, Tenn. 

Date
 

(1956) 
 Quantit6 Prix Total Pay6 DO 

6/1 Report $ 55 

6/5 Fuel pour Diesel 2 000 1 0,15 $ 75 $ 100 30 
de scierie 

30 
6/10 Essence (camion 1) 40 1 0,20 2 302 


6/15 Huile (camion 2) 6 1 0,35 2.10 ­ 32,10 

6/16 Essence (camion 2) 80 1 0,20 4 36,10-

Une feuille spar& peut etre consacre aux petits achats faits II de 
nombreux fournisseurs. Ces diff~rentes feuilles sont mises A jour priodi­

quement d'apr~s le carnet de cheques et le journal. Ce qui est important,
c'est de savoir la position de I'entreprise vis.-vis de ses " comptes ),les 
plus importants, et c'est d'avoir une liste complete et claire des d~penses
de faon it pouvoir dresser quand le besoin s'en fait sentir un compte de 
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profits et pertes et un bilan. En gintral, on dresse un compte de profits 
et pertes chaque mois, et un bilan chaque ann&. 

Comptabilit6 do temp. - Un relevi des heures de travail de chacun 
est rempli quotidiennement. Les 6critures sont r~sumes hebdomadairement 
et le salaire est alors calculi. 

TEMPS DE TRAVAIL 

Semaine s'achevant le 15 mai 1963. Date de paiement 20 mai 1963. 

N' de Heures de To- D~luctions Total 

travail talPrime Total uratpy payNom Nompde tIII Jfcompte ta 

WG 
Banks 

154-
99-4231 

888885 45 44,00 8.25 
(H.S.) 

52,25 1,10 20.00 
(Av.) 

31,15 

Ann 
Knowles 

154­
99-2176 88888 40 30,00 30.00 0.65 29.35 

Explication des abr6viations :
 

HS heures supplmentaires.
 
Av avance faite.
 
Base : salaire de base.
 
An :deduction pour frais d'assurance.
 

Compte de profits et pertes. - On utilise, pour le dresser, les donnies 
r~sum 4es du livre des ventes ainsi que celles du pointage des heures de 
travail et que celles du registre des achats et paiements. I1faut 6galement 
disposer d'un 6tat des stocks des bois ciis, des grumes, et des fournitures 
I1est facile d'obtenir le premier de ces 6tats si, chaque fois qu'on dresse 
un tas de bois sci6, on prend soin de 'tiqueter en pr~cisant la date, le 
volume, la varit6 et la qualit6. Cela peut se faire en 6crivant au crayon 
sur la tranche d'une des planches quelque chose comme : 

- 6 m3 40X 4o no 2, Chine Rouge Commun, 5-S-63.
 
I faut d'abord evaluer les stocks de fa~on prudente en se fiant ht
 

leur cofit de production (en giniral). A mesure que l'exploitant gagnera 
de l'exp~rience, illui seya plus facile d'ivaluer ses stocks avec r6alisme. 

11 faut 6valuer les grumes I rendroit oi elles se trouvent :bois sur 
pied, sur le bord de la route, ou dans le parc de la scierie; cette ivaluation 
doit etre faite d'apris le coot des grumes. 

On nattribue en g~nrai a-ucune valeur aux dosses, aux d~lignures, et 
h la sciure, moins quon ne dispose pour ces produits d'un march6 
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Pour itablir le compte de profitsstable et suffisamment r~munirateur. 
ilest igal aux 

et pertes on commence par calculer le bndfice brut ­
cofits directs correspondants, plus ou 

recettes de la p~riode, moins les 
moins un ajustement pour les variations de stocks. 

et indirects. Ceux-ci
On dduit alors les diffdrents frais gdniraux 

inclus dans les relevis prc&&lemment d~crits,noncomprennent les salaires 
frais d'assurance, et les 

l'int rt sur les sommes investies, les imp~ts, les 
recouvrables).d6pr~ciations des comptes clients (dettes non 

ajouti pendant la priode aux
Un autre cofit indirect est le montant 

des principaux biens d'6quipement et des bitiments. Ces 
amortissements et
 

ont pour but de traduire comptablement le fait que machines 
sommes 

btiments vieillissent, s'usent et deviennent d~mod~s. Les petits outils et les
 

ne sont pas utilisables plus d'une ann~e; tel est le
fournitures courantes 

mains et des dents de scies circulaires que l'on passe par 
cas des scies i 

)) sous la rubrique (( mat&iels et fournitures )).
cofits directs 

gdn&al le cosit du gros matriel (bloc. d'entratnement,On amortit en 
dizaine h une douzaine

d~ligneuse, tronqonneuse) sur une priode d'une 
d~cide d'une

d'ann~es. Si le coit est par exemple de $ 12 ooo et si on 

priode de 12 ans, la charge d'amortissement sera de $ i ooo par an, soit 

cofit des bltiments temporaires de la 
par mois. On amortit le$ 83,33 de laquelle ils sont occupds, et ceux des

scierie str Ia priode au cours 
sur un piriode de 10 1 20 ans. On amortit

constructions permanentes un 

sur une priode de 7 ans; les camions et les tracteurs, sur 
moteur Diesel 

io (CDur~e de vie utile de '6qui­
une priode de S ans. (Voir 'Appendice 

pement de scierie ).)
 

Voici un compte de Profits et Pertes pour une scierie achetant ses 

grumes sur place : 

COMPTE DE PROFITS ET PERTES 

31 janvier I956 

Ventes 
3) $ 14280..................
Ventes de bois (Soo m 

de dosses (52 cordes) ............ 260
 

D de sciure (20 tonnes) ............ 
 zoo
 

de bois de placage (70 m3) ...... 400 

S x6o4o
Total des Ventes ................ 
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Coflts directs 

Achats de grumes (6oo m 3 ) ............. 
Main-d'ceuvre .......................... 
Matriel et fournitures ................. 
Autres coots directs .................... 

$ 12 25o 
3000 

oso 
ISO 

Total des cofts directs 
Moins Acroissement des 

(voir piece jointe) 

.......... 
stocks .... 

$ 
-

x6 45o 
2 305 

14 145 

BUnfIice brut 
Frais G6n6raux 

Salaires ............................... 
Int&Ots sur fonds investis .............. 
Taxes et assurances .................... 
Ddpr&iation des comptes clients ........ 
Amortissements ........................ 
Location - Rparation .................. 

$ 400 
x8o 
120 
200 

200 
So 

Total des frais g~n~raux .......... 
&n~fice net .................... 

Pi&e jointe. 

$ 35o 
S45 

ETAT DES STOCKS 

Stocks de grumes 

Stocks au jer janvier (12o M 3)........... 
Stocks au 31 janvier (200 M 3) .......... 

2 500 
4050 

Accroissement (8o M 3) ............ $ 2 45o 

Stock de bois scid 

Stocks au jer janvier (I xSo m3) .......... 
Stocks au 31 janvier (1 140 M 3) .......... 

$ 30800 
30520 

Diminution (o M3) .............. $ 280 

Stocks de lournitures 

Stocks au 
Stocks au 

jer janvier 
31 janvier 

.................. 

................... 
$ 107S 

210 

Accroissement net des stocks ..... 13S 
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Pour les mois suivants, on peut dresser un compte de profits et pertesnon seulement pour le mois icoul , mais 6galement pour toute la priodede I'ann6 &oul e. On peut comparer les comptes de profits et pertes indi­
viduels ou cumulds aux documents analogues de I'ann& prcente. 

Si lentreprise consid&6e dans cet exemple s'6tait 6galement consacr& 
au commerce du bois sur pied, il aurait fallut ajouter d'autres coats aucompte de profits et pertes : par exemple, 'achat du bois sur pied, son
abattage, son transport. 

II aurait 6galement fallu ajouter des (( frais g~nraux ). Beaucoupd'exploitants pr~f~rent s~parer leurs activit~s d'achat et de sciage, etdressent un compte de profits et pertes pour chacune de ces activit6s, afirn
de s'assurer qu'elle se suffit elle-meme. En ce cas, on fait payer un(( prix d'ordre )) fixe ]a scierie, pour les livraisons de grumes qui lii 
sont faites. 

Bilan. - i faut considrer un autre document que le compte de Profitset Pertes, pour pouvoir juger de la valeur de rentreprise. Ce documentc'est le bilan, qu'on dresse en fin d'ann~e. Comme nous ravons d~jA dit. on a parfois besoin d'un bilan Ad'autres moments, comme quand on veutjustifier la n~cessit6 d'un emprunt, ou comme quand on veut vendre une 
participation dans raffaire. 

L'actif comprend 'argent liquide (caisse et banque); les effets rece­
voir, les soldes d~biteurs des comptes " clients ),- les stocks de grumes.de bois sci~s, et d'autres produits vendables; et les biens d'6quipement tels que la scierie et son materiel (les biens d'6quipement sont 6valu~s i leur 
valeur amortie). 

Le passif comprend les effets Apayer, les soldes crciiteurs des comptes
fournisseurs ), les hypoth ques et autres dettes. II comprend 6galementle capital et les r~serves qui sont, globalement, la difference entre I'actifet les premiers 6lments du passif que nous avons 6numrs. Cette valeurcomptable ne reflte pas n~cessairement ce qu'un acheteur serait pretdonner de 'affaire, ni le prix que demanderait le propri&aire. Ce prixde vente d~pendrait de l'appr~ciation que feraient les deux parties de 'avenirouvert A l'entreprise, de la r~putation (en bien ou en mal) acquise par Itpass6, de I'utilit6 relle des 616ments de l'actif, et de leur liquidit6. Nan­

moins, le bilan est un guide dans cette 6valuation. 

Voici un exemple de bilan 
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BILAN 

Au 1er janvier 1963 

Actif 

Caisse et Banque ...................... 
Effets recevoir ....................... 
Comptes ( clients )) ....................... 
Stocks 

Grumes ........................... 
Bois scie .......................... 
Fournitures . ....................... 

Equipement 
Valeur d~prci&e ... ....... 
* Rserve de d~pr&iation .......... 

$ 5025 
5oo 
o.......305o 

2 5oo 
30 800 

I 07S 

i6 ooo 
7ooo 

Total .................. $ 65 95o 

Passif 

Comptes " fournisseurs. ............... 
Effets I payer .......................... 
Hypoth~que ........................... 
Capital et R serves .................... 

S 200 
5oo 

4010 
6o 240 

* Gard6 en 

Total 
Caisse d'Epargne. 

................ . 65 95o 



88 	 LES PETITES SCIERIES 

Appendice 1 

GLOSSAIRE 

1. - Aders A coupe rape : Alliage splciaux ayant subi un traitement thermique 
et qui retiennent leurs propri6t6s m~caniques A chaud. 

2. 	 - Agrafes .Appareils fix6s au chariot servant A fixer la grume pendant le 
sciage. 

3. 	- Amenage : Le fait de faire avancer la grume contre la scie pour faire pro­
gresser ia coupe.
Amenage (m~canisme d'). Mdcanisme faisant avancer lechariot portant la 
grume. 

4. - Angle de dftgement : L'angle que fait le dos de la dent avec la traj..ctoire 
de la pointe de ]a dent. 

I 	 - Aubler :La partie vivante du bois qui porte la s ve et se trouve juste sous 
I'6corce. 

6. - Aviver Dresser (rendre perpendiculaire) les deux petites faces d'une planche. 
7. 	 - Avoyer : Ecarter alternativement A droite et A gauche les pointes des dents 

d'une scie, pour lui donner de la c voie i. 
8.- Bloc d'entrainement :Cadre supportant I'axe. principal. A une extrmit de 

cet axe est ]a poulie qui regoit ]a puissance du moteur ; & I'autre bout sont 
les flasques qui maintiennent la scie. I1peut y avoir d'autres poulies per­
metant de transmettre r6nergie au systime d'amenage, aux convoyeurs a 
sciure, A la d~ligneuse, A la scie auxiliare. 

9. - Bois av!vys :Ne prdsentant que des arftes vives et paralliles. 
10. 	 - a Board foot a : Unit6 de mesure utilise dans le commerce des bois aux 

Eiats-Unis. Pour les bois tendres, c'est 4 la quantit6 de bois contenue dans 
une piece de bois de 1 pouce d'6paisseur. de 12 pouces de large, et d'un 
pied de long z (ou rNquivalent volumdtrique de cette piice). En pratique, 
on a adopt6 des c standards v d'6paisseur et de largeur pour diff6rentes 
dimensions e nominales , de bois tendres s~chds et dresses. Par exemple, 
une piece de bois tendre sec qui doit 6tre vendu comme un t 2 X4 
(2 pouces sur 4), doit effectivement mesurer I pouce 5/8 sur 3 pouces 5/8,
selon les r~gles de I'American Lumber Standards. 
Les bois secs, en revanche, sont ordinairement vendus selon leurs dimen­
sions effectives (Iongueur it un pied pris, et largeur i un pouce pris), et 
avec une 6paisseur stipulie. Un bois dur dress6 et s~ch6, d' paisseur nomi­
nale de un pouce doit mesurer au moins 13/16 de pouce. II faut Voui 
obtenir cela scier lebois vert selon une 6paisseur de I pouce 1/16 ou 
meme I pouce 1/8.
Pour faire des ,conversions "numdriques, on peut considdrer que 1000 
,t board feet - de bois vert reprisentent 1000/12 = 83 1/3 pieds cubes, 
soit i peu prs 2,36 M3 . 

11. 	 - Calibres Une s;ie de nombres indiquant rNpaisseur des plaques dans les­
quelles soi't fuites les scies. 

12. 	 - Chariot Un cadre portant les agrafes, lem~canisme de division et autres 
micanismes destines h d~placer et maintenir ]a grume pour le sciage. Le 
cadre est mont6 sur des galets qui roulent sur des rails. 

13. - Chariot Asagrafes indipendantes : type de chariot dans lequel les agrafes 
reposent directement sur le cadre et sont d6plac6es s~par~ment par lemdca­
nisme de division. 
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14. 	- ChwAit A peore : Sur on chariots, les Wpfs sont fix6es tine mne poutre 
monte l long du chariot et pouvant se diplacer latralement. 

15. 	 - Clienti 6Mvgamw : Appereil do manutontion mont6 sur peus on sur che­
nilles et muni d'une fourche pour soulever lea charges avant do les trans­
porter. 

16. 	- Clquet : Piece mitallique en forme de langue o"u sadapte dana les dents 
d'un rochet. 

17. - Co : Bois situ6 au centre de la grume. 
18. - Copes : Morceau de bois dilach6 par une dent de la scie. 

19. 	- Clsuk ikAw : Mince lame d'acier plac6 dans It plan de Ia scie et empl­
chant It bois de serrer les flancs de ia cie. 

20. 	- Crimallike : Une barre portant des dents destin6es k s'enrener dans celles 
d'un pignon. 

21. 	- Dfllsese : Machine produisant des bois aviv6s aux aretes parallales i partie 
de bois bruts. Le bois enlev6 constitue les d6lignures. 

22. - Dapouldf de siage es blals : Permet d'6loigner la grume de i'agrafe de faon 
i rendre l'6corce parallile au trait de scie, ou & mieux saisir une grume 
tordue. 

23. 	- Dome. : Partie extrieure, arrondie, d'une. grume, que l'on enl~ve pour faire 
une face plane. 

24. 	- Flache : Partie de l'arrondi de la grume, subsistant apr& sciage, sous forme 
de bande 6troite. 

25. 	- Flasqme : Pikce m6tallique ayant la forme d'un disque 6vidi concave servant 
A limiter It jeu d'une piice, ou bLla maintenir en place. Un des flasques 
est g6niralement solidaire de I'arbre, alors que I'autre y est fix6 au moyen 
d'un 6crou. 

26. 	- Gage : Sur une scie, la cavit6 arrondie entre deux dents qui ricolte la 
sciure et l'entrane hors de la coupe. 

27. 	- Gouge : Machine servant h creuser une gorge dans '1corce de Ia grume 
en avan de la lame de la scie principale pour prot6ger celle-ci contre lea 
particules abrasives incluses dans i'6corce. 

28. 	- Gooplles d. fliuata : Tiges de mital traversant les flasques et )a lame 
de la scie de fa;on empecher celle-ci de glisser sur i'axe. 

29. 	- GIle : Piie mitallique pointue, faisant partie de I'agrafe, que l'on enfonce 
dans la grume pour la fixer. 

30. - Griw : Portion do tronc d'arbre prete i etre sci6e. 
31. - GuIde lame : Dispositif destint i stabiliser les mouvements de la sie. 

32. 	- a icHisll.o a : Orientation de la scie permettant de maintenir ia scie dana 
le plan de coupe et d'assurer un digagement convenable vers I'arritre. La 
distance axe du chemin de roulement-scie eat ainsi un peu plus faible 
k I'avant qu'h I'arri~re. 

33. - Lame szialre : Lame de scie circulaire de diamitre relativement faible 
mont~e au-dessus et en avant de la lame principale pour scier les grumes 
de grand diamitre. 

34. 	- Lkea z Baguettes de bois utilises pour sparer les plateaux mis g sur 
liteaux pour un schage en plein air ou au four. 

35. 	- Mcaslme do dkhloe (on d'avmcemel) : Fait avancer la grume do Ia 
longueur voulue pour obtenir un sciage de Ia longueur dtsirEe. 

36. 	- Pig a : Rout dent6e dont les dents s'engrhnent dana celles d'unc autre roue 
de diamrtre diffrent. 

37. - Flamchei : Bois sci6 de moins do 5 cm d'paisseur. 
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W6.- Fkm : Bois brut de sciae dont I.s deux fr= parallles oat raccord6es 
par deux fliches ou par une rive Ct une flache. 

39. - Rdis a Rail guidant le mouvement du chariot. 
40. - R b : Scier une piece de bois allong6e dans le sens des fibres. 
41. 	- -. Un support ou guide darn lequel tourne un arbre de trans­

mision. 
42. 	- Reusm* 6 Was : Systne anti-friction constitut d'une s6rie de rouleaux 

ou de bilks roulant entre deux pistes, l'une extirieure, rautre intirieure. 
Les pistes peuvent 6tre inclin6es (roulements coniques) afin de permettre 
au roulement de -upporter un effort longitudinal en plus de leffott radial. 

43. 	- SMlqre Poutres horizontales supportant une charpente (ici le bloc d'en­
tralnement). 

44. 	- Sdcae A fago: Le fait de scier sous coritrat, pour quelqu'un, et suivel.t :Ce 
sp6cifications. 

45. 	- Sdage en blinh Sciage parallile h licorce, destini A tirer profit de bois 
de l'aubier. 

46. 	- SdL i cbimi Scie multiple dont les lames sont mont6es dans un cadre 
anim6 d'un mouvement alternatif. 

47. 	- Ste i dents rappain6 : Une scie dont les dents peuvent etre enlev6es ou 
rernplac/es une h une. 

46. 	- Sle I rmba : Bande d'acier sans fin. en forme de courroie, comportant 
des dents sur un ou deux bords, et utilisie pour le sciage de la grume. 

49. 	- *k crmlire : Plaque m~tallique de forme circulaire portant des dents sur 
sa circonf6rence et utilis6e pour d6biter des grumes. 

50. 	- Teneur en humid#i : Foids de l'eau contenue dans le bois; on l'exprime en 
giniral en pourcentage du bois sch6 au four. 

S. 	 - Temionnage : Op6ration consistant A martcler ]a scie sur une enclume pour 
l'aplanir et en 6liminer Jes tensions resultant de l'6chatffement. 

52. - * 	Toawne.grumes * : Dispositif servant h retourner les gruines sur le chariot. 
53. 	 - Tromfomneuse : Machine comporlant en g6n6ral deux lames de scie, servant 

A mettre les bo;s A Ia long.cur voulue. 
54. - Vole : Largeur dc la coupe faite par la scie. 
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Appeoml 2 

LISTE PARTIELLE DES FABRICANTS DE MATERIELS DE SCIERIES
 

AUX ETATS-UNIS
 

A. Scieries utilisant une scie circulaire ordinaire 

1. American Sawmill Mach. Co., Corinth, Miss. 
2. Belsaw Machinery Co., Kansas City, Mo. 
3. Chase Turbine Mfg. Co., Orange, Mass. 
4. Corinth Machinery Co., Corinth, Miss. 
5. Corley Mfg. Co., Chattanooga, Tenn. 
6. Crabbe Gas Engine Co., Independence, Iowa. 
7. The Enterprise Co., Columbiana, Ohio. 
8. Frick Company, Waynesboro, Pa. 
9. General Foundry et Machind Co., Sanford, N. C. 

10. Gunderson Bros. Engineering Corp., Portland 8, Oregon. 
11. Hart Brothers, Clarksburg, W. Va. 
12. R. R. Howell Co., Minneapolis, Minn. 
13. Ireland Mill and Supply Co., Cayuta, N. Y. 
14. Kent Machine Co., Cuyahoga Falls, Ohio. 
15. Lane Manufacturing Co., Montpelier, Vt. 
16. Lewis Manufacturing Co., Memphi& 2, Tenn. 
17. Mater Machine Works, Corvallis, Oregon. 
18. Madows Mill Company, North Wilkesboro, N. C. 
19. Mill Equipment Incorporated, Seattle 8, Washington. 
20. The Peters Company, Portland, Oregon. 
21. Salem Equipment and Supply Co., Salem, Oregon. 
22. Sumter Machine Co., Sumter, S. C. 
23. J. A. Vance Co., Winston-Salem, N. C. 
24. The Wheland Co., Chattanooga, Ten. 

B. Scieries utilisant une scie d ruban : 

1. Guy W. Conner, Inc., Sheffield, Pa. 
2. Filer and Stowell, Inc., Milwaukee, Wisconsin. 
3. Klamath Machine and Locomotive Works, Klamath Falls, Oregon. 
4. McDonough Manufacturing Co., Eau Claire, Wisconsin. 
5. Monarch Forge and Machine Works, Portland 10, Oregon. 
6. The Prescott Company, Menominee, Michigan. 
7. Sinker Davis Division, The Enterprise Co., Indianapolis, Ind. 
8. Sumner Iron Works, Evcrett, Washington. 
9. The Wheland Company, Chattanooga, Tenn. 

C. Scieries volantes 

1. C. S. Amidon and Sons, East Willington, Conn. 
2. Bach Machinery Co., P. 0. Box 1215, Eugene, Oregon. 
3. Calvert Machine Service, Boring, Oregon. 
4. Corinth Machinery Company, Corinth, Miss. 
5. Crescent Machinery et Manufacturing Co., Dallas, Oregon. 
6. P. L. Crooks Company, Portland, Oregon. 

lea produlta de
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7. Hart Brothers, Clarksburg, West Virgiia.
8.Jackson Lumber Harvester, Inc., Brewton, Alabama.
9. Pittsfield Box and Lumber Co., Pittsfield, N. H.

10. Timberwolf, Inc., Portland 5, Oregon. 

D. Scieries utilisant un chdssis : 
1.Gunderson Bros. Engineering Co., Portland 8, Oregon.
2. Johnson Manufacturing Company, Seattle 8, Washington.
3. Mill Engineering and Supply Co., Seattle 4, Washington.
4. Westein Steel and Supply Co., Dallas, Oregon.
5. Wickes Bros., Saginaw, Michigan. 

E. Scies circulaires et scies d ruban 
1. Atkins Saw Division, Borg Warner Corp., Indianapolis, Ini!.2. Corley Manufacturing Co., Thomas St., Chattanooga, Tenn.
3. Disston Saw Division, H. K. Porter Co., Philadelphia 35, Pa.4. R. Hoe and Co, Inc., New York 54, N. Y. 
5.Simonds Saw and Steel Co., Fitchburg, Mass.6. Southern Saw Work, Taylor St., East Point, Georgia.
7. Spear and Jackson Co., Eugene, Oregon. 

F. Diligneuses : 
1. American Sawmill Mach., Co., Corinth, Miss.
2. Belsaw Machinery Co., Kansas City, Mo.
3. Chase Turbine Manufacturing Co., Orange, Mass.
4. Corinth Machinery Co., Corinth, Miss.
5. Corley Manufacturing Co., Chattanooga, Tenn.
6. The Enterprise Co., Columbiana, Ohio. 
7. Frick Company, Waynecboro, Pa.
8. General Foundry and Machine Co., Sanford, N. C.9. Ireland Mill and Supply Co., Cayuta, N. Y.

10. Lane Manufacturing Co., Montpelier, Vt.
11. Memphis Machine Works, Memphis, Tenn.
12. Miner !dger Works, Meridian, Miss.
13. Montalue Inc., Sumter, S. C. 
14. Sumte, Machine Co., Sumter, S. C. 
15. J.A. Vance Co,Winston-Salem, N. C. 

G. Tronfonneuses 

I. American Sawmill Mach. Corinth,Co., Miss.
2. Belsaw Machinery Co., Kansas City, Mo.
3. Corinth Machinery Co., Corinth, Miss. 
4. Corley Manufacturing Co., Chattanooga, Tenn.
5.The Enterprise Co., Columbiana, Ohio. 
6. Frick Company, Waynesboro, Pa.
7. Genera. Foundry and Machine Co., Sanford, N. C.
8. Ireland Mill and Supply Co., Cayuta, N. Y.
9. Lane Manufacturing Co., Montpelier, Vt.

10. Miner Edger Work, Meridian, Miss. 
1I.B. L. Montague and Sons, Sumter, S. C.
12. Sumter Mach. Co., Sumter, S. C. 

H. Cyclones: 
1. American Blower Corp., Tireman Ave.. Detroit, Mich. 
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2. C. S. Amidon, East Willington, Coan. 
3. Bayley Blower Co., S. 66th and Burnham, Milwaukee, Wise. 
4. Buffalo Forge Co., 465 Broadway, Buffalo, N. Y. 
5. Champion Blower and Forge Co., Lancaster, Pa. 
6. Chase Turbine Mfg. Co., Orange, Mass. 
7. Kirk and Blum Mfg. Co., 3186 Forrer Ave., Cincinnati, Ohio. 
8. New York Blower Co., 333 W. 32nd St., Chicago, Ill. 
9. Pangborn Corp., Hagerstown, Maryland. 

10. Phelps Manufacturing Co., '113 Thomas St., Little Rock, Ark. 
11. Rees Blow Pipe Mfg. Co., Berkeley, Calif. 
12. Sterling Blower Co., Hartford, Conn. 
13. Harold Van Auken, Elmira, N. Y. 

I. Gouges: 

1. Burrill Saw and Tool Works, Ilion, N. Y. 
2. W. 0. Dutton Lumber Co., Brandon, Vt. 
3. Cornell Manufacturing Co., Laceyville, Pa. 
4. Jackson Lumber Harvester Co., Brewton, Ala. 
5. Harold Van Auken, Elmira, N. Y. 

J. Trongonneuses automatiques 

1. Burrill Saw and Tool Works, Ilion, N. Y. 
2. Cornell Mfg Co., Laceyville, Pa. 
3. General Foundry and Machine Co., Sanford, N. C. 

K. Moteurs Diesel : 

1. Buda Division, Allis Chalmers Mfg. Co., Harvey, Ill. 
2. Caterpiar Company, Peoria, Illinois. 
3. Continental Motors Corp., Detroit, Mich. 
4. Detroit Diesel Enlgine Division, General Motors Corp., Detroit 28, Mich. 
5. Diesel Division, Harn'schfeer Corp., Crystal Lake, Ilinois. 
6. Enterprise Engine and Mach. CO., San Francisco 10, Calif. 
7. Fairbanks Morse and Co., Chicago, Ill. 
8. Hercules Motors Corp., Canton, Ohio. 
9. International Harvester Corp., Melrose Park, Illinois. 

10. Murphy Diesel Co., 5317 W. Burnham Ave., Milwaukee 14, Wisc. 
11. Waukesha Motor Co., Waukesha, Wisconsin. 
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Appeol ce 3 

LISTE PARTIELLE DES FABRICANTS DE FOURNITURES POUR SCIERIES 

A. Produits chimiques protigeantle bois vert contre raction des champignonsparasites 
1. Borax Cons. Ltd.; 630 Shatto Place, Los Angeles, Calf. (Borax),
2. 	Chapman Chem. Co., 714 Dermon Bldg., Memphis, Tenn. (Permatox).
3. Dow Chem. Co., 1000 Main St., Midland, Mich. (Dowicide).
4. 	E. I. du Pont de Nemours Co., Grasseli Chems. Dept., Wilmington, Dela­

ware (Melsan), (Lignisan).
5. 	 Monsanto Chemical Co., St. Louis, Mo. (Santobrite).
6. 	Wood Treating Chems. Co., St. Louis, Mo. (Noxtane). 

B. Produits chimiques protigeantle bois vert contre raction des Insectes 
1. Chapman Chemical Co., 714 Dermon Bldg., Memphis, Tenn. (Ambrocide).Voir i'appendice au sujet des concentrations A utiliser. 

C. Revitements : 

1. Akron Paint and Varnish Co., Akron 1, Ohio.
2. 	Angier Products, Inc., 120 Potter St., Cambridge, Mass.3. 	 Barrett Div., Allied Chemical and Dye Corp., 40 Rector St, New York 6,

N.Y. 
4. Chapman Chemical 333 Michigan Ave., Chicago (forCo., N 	 1, III. air 

seasoning only).
5. Cities Service Oil Co., 70 Pine St., New York 5, N. Y.6. 	E. I. du Pont de Nemours and Co, Finishes Division, Wilmington, Del.7. 	The Flintkote Co., Industrial Products Div., 17th and Wentworth Ave.,

Chicago Heights, Ill.8. 	 W. P. Fuller and Co., 301 Mission St., San Francisco, Calif.
9. 	General Industrial Chemicals, 304, Michigan Dr., Louisville 12, Ky.10. General Paint Corp., Second and Taylor, Portland, Oreg.11. General Petroleum Corp., 612 Flower, Los Angeles, Calif.

12. Gilbreath Chemical Co., 383 Brannon St., San Francisco, Calif.13. Koppers Company, Tar Products Div., Koppers Bldg., Pittsburgh, Pa.
14. Lion Oil Company, El Dorado, Ark.
15. Longview Paint and Varnish Co., 1203 California Way, Longview, Wash.16. Mautz Paint and Varnish Co., 933 E. Washington Ave., Madison, Wisc.
17. Moore Dry Kiln Co., Jacksonville 1, Fla.
18. Ohmlac Paint and Refining Co., 6550 S. Central Ave., Chicago, Ill.19. Pittsburgh Plate Glass Co., 235 E. Pittsburgh Ave., Milwaukee, Wisc.20. Reilly Tar and Chemical Corp.,; 1615 Merchants Bank Bldg., Indianapolis

4, led.
21. Schorn Paint Mfg. Co., 1128-32 W. Spokane St., Seattle 4, Wash.
22. Slots-Sheffield Steel and Iron Co., Birmingham 2, Ala.
23. Socony Vacuum Oil Co., Inc., 26 Broadway, New York, N. Y.24. Standard Oil Co. of Calif., 220 Bush St., San Francisco, Calif.
25. R. T. Vanderbilt Co., 230 Park Ave., New York 17, N. Y. 

Le gouvernement deq USA. no recommande et ne garantit ps lea produlta desaoct6t6a 6num6r6es. 
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App,.&e 4 

RlIFIRENCES CHOISIES 

Mai 1952 SawinU Methods Being Used in the Pine Region, The Timberman, 
Portland, Oregon, p. 142. 

Mars 1952 Operating thl Edger for Grade Recovery, The Timberman, Portland, 
Oregon, p. 128. 

BETTS, H. S. and HELPHENSTiNE, R. K. 
1933 How Lumber is Graded, U. S. Department of Agriculture Circ. 64, 

Washington, D. C. 48 pp., illus. (Out of print). 
BRowN, HOWARD L. 

1947 	 The Fundamentals of Good Lumber Manufacturing and Grading Prac­
tice, West Coast Bureau of Lumber Grades and Inspection, 1410 S. W. 
Morrison St., Portland, Ore., 88 pp., illus. 

BROwN, N. C. and BETHEL, J. S. 
1958 Lumber - the Stages of Manufacture from Sawmill to Consumer. 

John Wiley and Sons, N. Y. 379 pp., illus. 
CARAL, R. R. 

1947 Sawmilling Practices that Pay, Southern Pine Inspection Bureau, Natio­
nal Bank of Commerce Bldg., New Orleans, La. 107 pp., illus., 50 cents. 

CuPETr, D. G. and BEnnETT, H. D. 
1955 More Money in Sawing Mine Timbers, Conservation Commission of 

West Virginia, Charleston, W. Va. 10 pp., illus. 

DARWM, W. N. and THUaMOND, A. K. 
1951 Good Management - Key to Successful Sawmilling, Tennesse Valley 

Authority, Norris, Tenn., 15 pp., illus. 
LANE, P. H. and FECHNER, 0. H. 

1952 Sawed Tie Production in the. Tennessee Valley, Tennessee Valley 
Authority, Norris, Tenn. 31 pp., illus. 

MULLER, Joseph L. 
1947 Establishing and Operating a Small Sawmill Business, U. S. Dept. of 

Commerce, Industrial Series n* 20, 154 pp., illus., Superintendent of 
Documents, Wiphington, D. C., 35 cents. (Out of print). 

PFEIFFER, J. R. 
1958 Log-Gang and Scrag Mill's Sawing Efficiency. Forest Products Research 

Center, Corvallis, Oregon. Inf. Circ. 11. 20 pp., illus. 
SIMMONs, F. C. 

1951 Sawmill Techniques in the U. S. A., Proceedings of the United Nations 
Scientific Conference on the Conservation and Utilization of Resources, 
United Nations, New York, pp. 217-224, illus. 

SIMMONS et al. 
1956 Handbook for Small Sawmill Operators, ASME 109-1956, 62 pp. illus. 

American Society of Mechanical Engineers, New York, N, Y, $ 3.00, 

1957 Mechanization and Automation in Small Sawmills. American Society 
of Mechanical Engineers, N. Y. Paper No. 57 - 3 48. 8 pp., illus. 

TELFORD, C. J. 
1952 	 Small Sawmill Operatirs Manual. U. S. Dept. of Agriculture Hand. 

book No. 27, 121 pp. illus., Superintendent of Documents, Washington, 
D. C. 65 cents. 

1954 	 Small S&w%,iilt , A. Pocket Guide. U. S. Dept. of Agriculture Hand­
book No. 70, 26 pp. illus., Superintendent of Documents, Washington, 
D. C. 	15 cents. 
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9CHELLES PERMETTANT LA CONVERSION DES MESURES 
(Unitis anglaises - unitis nmtiques) 

Pouces carris Ctntimtrae'r Pouces Centirotm 
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Apeud, 6 

EVALUATION DE LA PUISSANCE NCESSAIRE POUR LES COURROIES 
TRAPI.ZOIDALES OU PLATES 

a) Evaluation (fournie par les fabricants) de Is puissance n6cessaire par pouce 
(2,5 cm) de largeur, pour une courroie plate, quand la distance entre les poulies 
est de 15 pieds (4,5 m), au plus. 

Courroies deCourroies de cuirVitesseies/m) caoutchouc,
(pied/mn) 1I pli A 2 plis par pH 

ch cb ch
 
1000 ...... 1,35 2,33 0,313
 
1500 ........ 2,01 3,45 0.47.'
 
2 000 ........ 2,62 4,50 0,625
 
2 500 ........ 3,30 5,55 0,772
 
3 000 ........ 3,90 6,54 0,907
 
3 200 ........ 4,05 6,90 0,945
 
3 400 ........ 4,27 7.26 0,990
 
3 600 ........ 4,42 7.59 1,032
 
3 800 ........ 4,65 7.86 1,070
 
4000 ........ 4,80 8,16 1,110
 
4200 ........ 5,03 8,49 1,140
 
4400 ........ 5.17 8,76 1,170
 
4600 ........ 5,32 9,00 1,195
 
4 800 ........ 5,40 9,23 1,220
 
5000 ........ 5,55 9,38 1,237
 



b) Evaluation (fournie par les fabricants) dc la puissance nicessaire pour 5 types 
de courroies trapdzoldales, quand I'arc de contact est de 180". 

Cewmroe trapAdale tme A Courroie traphoidale type B Courmie trapetidale type C fCmnoie t.ahpoidale'type D CAurroie trapimd teI Z 
13 x 9mm 16.5 xl7mm 22 xI3.5mm 32 xl9mm 38 x25.$m 

Pitch diameter de potlie Pitch diameter de poulie Pitch diameter de poulie Pitch diameter de pooie Pitch dimeter de poale 

Variation par pouce Variation par pewc U)Variation par pouce Variaion par ponce Variation par pouce 
de diamtre de de diam -tre de de diamNIre de de diametre de de dimetft de 

3 la poulie 5 5 la poulie 7 9 la poulie 12 13 la poulie 17 22 la iumme 2 1 
Vileue (pied/ra) Ppaoer poucMauces pime es p oua pouca pOuceO poucM PiA 2 

ch. ch. ch. ch . ch . ch. ch. ch. ch • ch. ch. ch • ch. Ch. ch - M 
.5 t2.2 0.20 2.8 3.9 0.32 5.2 6.9 0.27

0.77 1.0 C.15 1.31,000------------------- 0.52 0.125 
5.8 .50 7.8 10.2 .42 12.1 W1.50 --------------------. 75 .205 1.16 1.4 .25 1.9 3.2 .30 4.1 n7.5 .55 10.2 13.2 .67 16.6


2,060------------------- 1.00 .27 1.54 1.8 .35 2.3 4.2 .40 5.4 
.845 1.35 2.2 .40 3.0 5.1 .47 6.5 8.9 .85 12.3 16.0 .70 0.2 M2.500-------------------- 1.16 x3.000 -------------------- 1.3 .40 2.1 2.5 .50 3.5 5.8 .57 7.5 i;.;: 1.02 14.3 1.5 .88 38.8 

1.3 .45 2.2 2.5 .55 3.6 6.1 .60 7.9 10.7 1.07 15.0 19.3 .3a 4.1..00 -------------------
3.8 6.4 .67 8.5 11.1 1.12 15.6 20.1 .6 32.8 u 

*.oO-------------------- 1.4 .50 2.4 
3.400------------------- 1.4 .45 2.3 2.6 .60 

2.6 .60 3.8 6.5 .70 8.6 11.4 1.20 16.2 20.8 1.06 36.8 
2.7 .65 4.0 6.8 .70 8.9 11.7 1.27 16.8 21.4 1.0? 31.88.800...................1.4 .55 2.5 


.77 9.2 11.9 1.35 17.3 21.2 1.12 38.04.00-------------------1.4 .55 2.5 2.7 .70 4.1 6.9 
1.4 .55 2.5 2.7 .75 4.2 7.1 .80 9.5 12.1 1.40 17.7 22.4 1.17 29.4 

4,400------------------- 1.4 .60 2.6 2.7 
400-------------------

.75 4.2 7.2 .93 9.7 12.2 1.47 18.1 22.7 1.23 80.1 
12.2 1.55 18.4 23.0 1.3M 0.?4,M00 ------------------- 1.3 .65 2.6 2.6 .80 4.2 7.2 .90 9.9 

4.2 7.3 .97 10.2 12.2 1.60 18.6 23.1 1.M 81.2
 
.000------------------- 1.2 .70 2.6 2.5 .85 4.2 7.3 


4.0------------------- 1.3 .65 2.6 2.6 .80 
.93 10.1 12.0 1.70 18.8 23.2 1.38 81.6 

D'apris U.S.D.A. Agricultural Handbook N, 27. Valeurs numrlques provenant du catalogue de L.H. Gilmer Co.. Tacony. Philadelphia. Pa. 
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aux appendices 6 a et 6 b s'appliquent b IsNOTE. - Les valeurs donn4es 
transmision entre poulics de mimes tailes. Si 'une des poulies est plus petite quc 
rautre, cc qui est frquent quand on veut modifier Ia viteese, ce dvaluations doivent 
Atre multiplides par un coefficient r~ducteur dipendant de r'are de contact -entre. la 

et Is poulie Ia plus petite. Ce arc est inffieur & 180, e ton expressioncourroie 
entre la courrocrisume convenablement Ia riduction de la surface de contact 

plus petit avec des poulies plus petites, moims deet la poulie. Comme cet arc est 
puissance ct alort transmise. 

On peut calculer l'arc de contact par la formule simple suivante 

57 (D- d) 
contactArc de 

Distance entre poulies 

ob D et d sont les diamitres respectifs des deux poulies expimis avec Ia m me 
unit6 de longucur de distance. 

Qand on a ainsi d~terminE l'arc de contact, on peut appliquer aux valeurs de 
'Appendioe 6 a le coefficients de r6duction suivants : 

Arc de contact Coefficient de r~duction 
170" 0,95 
1600 0,90 
150" 0,85 
140" 0,80 

De la mme facon, on peut appliquer aux valeurs de I'Append;ce 6 b let 
coefficients suivants : 

Arc de contact Coefficient de riduction 

1700 0,98 
1600 0,95 
150" 0,92 
140" 0,89 
130' 0,86 
1200 0,82 
110' 0,77 
100" 0,72 
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Appeince 7
 

CALIBRES DE SCIES STANDARD 
I=" de 

uirmhghm 

0000 
000 
00 
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Frocum 
do pw.

1 


%.875 

Par exc6 
Paw excs 
Par dcfaut 
Par d&Mt 

Par excs 

f Par d6faut 
Par excie 
Par d6faut 
Par exc 
Par d6faut 

Par e*6s 
Par d6iaut 
Par exca. 
Par dMaut 

-

ft 
-

-

-

-

-

f 

Mmift"A 
do pwm mmkufb= 

1.000 2.40 
222
 

.750 19.05
 

.625 15.875
 
AM 12.70
 
.4688 11.905
 
.454 11.53
 
.425 10.79
 
.380 9.65
 
.340 8.64
 
.300 7.62
 
.284 7.21
 
.259 6.57
 
.238 6.04
 
.220 5.59
 
.203 5.18
 
.180 4.57
 
.165 4.19
 
.148 3.76
 
.134 340
 
.120 3.05
 
.109 2.77 
.095 2.41 
.063 2.10
 
.072 1.82
 
.065 1.65
 
.058 1.47
 
.049 1.24
 
.042 1.06
 
.035 .89
 
.032 .81
 
.028 .71
 
.025 .64
 
.022 .56
 
.020 .51
 
.018 .46
 
.016 .41
 
.014 .36
 
.013 .33
 
.012 30
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INTERCHANGEABILITP DES DENTS RAPPORTIES 

ET DES GENCIVES FOURNIES PAR DIFFERENTS FABRICANTS 

(Les dants et les gencives d'une mame colonne sont interchangeables. sauf indication contraire.) 

1. Les vzles Atkins n- C et Dinaton n- 3 D peuvent utilser les deats et lea gencives n6 33 ;mai ni lem dents Atkins
 
n- C. ni lea dents Diston n" 3 D ne peuve:nt (tre utilises avec lesgencives n,, 33.
 

2. Les dents B. D ou F vont avec gencives B. D ou F. mais une scee destinee primitIvement & d'autres gencives dolt
 
etre usinee a nouveau (les gencives ne sont pas lnterchangsables).


3. Dent * Single Ball Invincible D de Diaston. 
(D'aprds U.S.D.A. Handbook n* 27.) 

Fabricant Orpnes Numir& chez le fabricant M 

Atkins..D.. ents. 2 2% 33% 4 4% 5 B C33.---------- ------------------------
Gencives. 2 2A 3 3% 4 4j-% 5 B.D.F. 'C '33 -.--.-----.-----.---.------ -------.--- ------

Corley-- Dents-----2%4 3 ---- --- ---- --- --------- 1D 133 ----- ----- ----- ------ --- --- --- 22.--­
--- --- --- ------ ---- WGaicives-----2% 3----------------- BYF------ ---- -----

Duon._ ns.n,-. 4. D 2 3 3 8 4 - 9--------'3D '33 ABC ABC ABC 13 13--- ........... 44 -


Gencives 4%D2% 3 3 8 4 9-------- 3D 1 33 A B C 50 55 66 ---------- 44 

Nos,------ Dtnts - 2 2%4 33% 4 4% 5 B 16 33------- ----- -- --- ------ ------- 44 25 
5 B.D.F. 16133 ----------.---------------------- 44 25 M 

]ipPrt... Dents.. 2 2 3.----.---.----.---.-------------------------------.---.---.---.---
Gaicives. 2 . ------------- ---- ----------.--

Gencives 2 2. 33 4 4% 

2 ..----.---.----.---
05e-,= rDents--------2. 3.---- -------.---.-------------.----.---------- ------------ P• 
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Appendke 9 

PUISSANCE REQUISE POUR LE MATERIEL D'UNE PETITE SCIERIE
 
AUTRE QUE LA SCIE PRINCIPALE
 

Puissancerequise
Matbie! Types (ch) 

Transport des grumes Vhicules motorisi et plkn inclin6 : 
Transmission par friction ............ 
Transmission par engrenages .......... 
Eltvateur A chaines (bassin A grumes) 

6- 10 
15 - 25 
10 - 15 

Convoye I chaines 
sur la plteforme .. 

Tourne.grumes .... Poussoir i double friction ........... 
Axe supirieur et chane A friction .... 
Transmission pour une seule barre 

friction .......................... 

3 - 5 
6 - 10 

6 - 10 
Balancier de renvoi .................. 10 - 15 

Micanisme d'amenage Lourd 
LUger ou moyen .................... 5 - 10 

Micanisme de divi­

sion ............ 3 - 5 

Agrafes ........... 1 ­2 

D6chargeur ........ 5 - 10 

Chaine A sciure .... 1 ­ 3 

Cyclone A sciure ... 5 - 10 

Convoyeur h dichets Lourd ............................. 20 - 25 

Rouleaux ......... 5 - 10 

Chalines de transfert 
et convoyeur ...... 15 - 20 

DIligneuse ........ A lame unique, d6placement A Ia main 
A 2 ou 3 lames, 27 pouces ........... 
A 2 ou 3 lames, 33 pouces ........... 
A 4 lames, pour travaux lourds ........ 

5 - 10 
15 - 20 
20 - 25 

100 

Trongonneuse h deux 
scies ........... 15 - 20 

Scies pour petits scia­
ges (dosses, etc.) 5 - 10 
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Appemde 10
 

VIE UTILE DE1VEQUIPEMENT DE SCIERIE 
(utilisable pour les calculs d'amortineraent) 

Durie de vie moyenne 
en annies 

C hevaux .................................. 3 -5
 

M ules ..................................... 3 - 5
 
Traineaux .................................. 3 - j
 

Chariot Igrumes ........................... 3 - 5
 
Outils d'abattage ............................ 1
 

Camion A grumes .......................... 4 - 5
 
Tracteurs .................................. 4 - 5
 

Cabanes . .................................. 5 - 10
 

ou durie d'opration
 

Construction de la scierie .................... 10 - 20
 
ou durie d'oporation
 

Machines A vapeur .......................... 20
 

Moteurs A essence .......................... 5
 

Scie principale .............................. 10 - 12
 

Rouleaux . ........... ..................... 5 - 10
 
Scies . ..................................... 2 - 5
 

Diesels . ................................... 7 - 10
 

Diligneuses . ............................... 6 - 10
 

Trongonneuses .............................. 5 - 10
 

Camions pour bois scis ................... 5
 
Chariots pour bois sciis ...................... 5
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SOLUTIONS CHIMIQUES D'EMPLOI RECOMMANDE POUR LA LUTTE
 
CONTRE LES CHAMPIGNONS PARASITES ET LA MOISISSURE
 

Produit Poids conseill, par 1000 ! d'eau 

Borax .................................... 
 38 kg
Dowicide G ............................... 
 8
Dowicide H ............................... 
 7 
IN -4400A ................................. 
 5 
Lignasan .................................. 2,5

N oxtane ............................... ... 12

Perm atox 10s .............................. 12
 
San obrit. .................................. 
 8 
Milange n" I 

Lignasan .............................. 1,2
Dowicide G ou Santobrite .............. 4,8 

Milange n' 2 .......................... 
Lignasan .............................. 0,5

Doxicide G ou Santobrite .............. 2,5

Borax ................................. 
 7 

D'apr~s Proceedings of the Forest Products Research Society, Vol. III, p. 484. 
NOTE. - On Peut ajouter 5 kg d' - Ambrocide - h ces solutions, ce qul leur 

permet d'aglr igalement contre les insectes. 
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