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Ve générate de la Scierie.

LA SCIERIE DE LA SOCIETE 'EXPLOITATION DES PRODUITS
DE COTE-'IVOIRE (SEPC) A GREGBEU (COTE-D'IVOIRE)

Amaury LEGRAS
Administrateur Délégué de ln SEPC

SUMMARY

THE S. E. P. G, SAWNIILL AT GREQBEU, IVORY COAST

On the sile of ils logging operations in the Ivery Coast, the S. E. P C. has sef up a modern sawmill whose features are
described in this article. The sawmill equipment is designed lo handle logs of diameler less than 1.60 m, with the possibilily of
dividing logs of larger dieameter. It includes a head saw with pulleys 2.10 m in diameler, a resaw with pulleys 1.50 melres in
diameler, an edger, a series of feed lines, evacualion lines and disiribution lines, and particularly well-designed mechanieal handling
facilities. This equipment is inslalled obove ground level so as to facililate handling and evacuation of waste, The grinding shop
is ramearkadly well equipped., The author describes the sawing procedures and how the {nstatlations operate as a whole, The monthiy
capacily is about 4,000 cubic melers of logs, The remanufacturing plant has a resaw with pulleys 1,19 m in digmeler and an edger,
sawing defective pieces which do not re-enter the main cyele.
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RESUMEN
LA SERRERIA S. E. P, G, GREGBEU, EN COSTA DE MARFIL,

La 8. E. P. C. hr instalade en sus explotaciones forestales de la Costa de Mearfil una serrerta moderna, cuyas caracleristicas
son estudiadas en este artlento. El eonjuplo del equipo mecdnico de la serrerla ha sido proyectado para el aserrio de madera en rotlo
de didmefro inferior a {,60 m, con lu posibilidad de fratar los rollos de didmelro superior. El equipo consta de una sierra de cabeza
con volantes de 2,10 m de didmelro, una reaserradora eon velanles de 15,6 m, una sierra para corfes miltiples en paralelo, un
eonjunto de cadenas de alimentacicn, de evacuacidn, de disfribucion gy, asimismo, un equipo de carga y descarga particularmenle
estudiado. Esle equipo se enenentra instalado en un planoe realzado, con objefo de facilitar las manipulaciones y la eracuacion de
residuos, El faller de afilado ha sido objelo de especial enidado. ET autor indica la formea en que se procede ol corte de la madera
en roflo, nsf eomo el funcionamiento del eonjunto de las instelaciones, La capacidad mensual se eleva aproximadamente a 4,000 m®
de madera en rollo. Un laller de recuperacion, que consta de una reaserradora con polantes de 1,10 m y una mdguina para corles

maltiples en paralelo, permite el fratamiento de los recories que no pasan hacia el ciclo de la fdbrica principal.

La SEPC exploite, dans la région du Centre-
Ouest, une zone forestiére attribuée sous forme de
chantiers forestiers et située & une distance de
450 km d’'Abidjan. Dans le cadre d'une politique
d’industrialisation, en particulier pour la région

précitée, la SEPC a décidé d’implanter, au coeur
méme de son expleitation, une scierie de conception
moderne dont les principales caractéristiques seront
étudiées dans cef article.

IMPLANTATION DE LA SCIERIE

Dans son- complexe industriel d’Abidjan (Loco-
djo) 1a SEPC disposait déji, en plus des -départe-
ments menuiserie et ébénisterie, d’une scierie dont
Palimentation est assurée pratiquement a 100 %
par ses propres permis forestiers. Compte tenu de
la distance et des coiits de transport trés élevés,
la rentabilité de cette scierie ne peut &tre maintenue
qu'en lni assurant des fournitures de grumes de
bonne qualité et d’essences de bonne commercia-
lisation.

En diminuant considérablement le cofit du
transport grumes, limplantation d’une nouvelle

scierie moderne au sein des chantiers forestiers
permet I"approvisionnement & des prix intéressants.
De ce fait il est possible de maintenir une renta-
bilité correcte méme dans le cas de grumes de
qualité inférienre et d’essences diverses avec un
rendement au sciage satisfaisant.

La création de cette scierie a fortement contribué
4 la rationalisation de Yexploitation forestitre
grice 4 une meilleure diversification des essences
et 4 lamélioration des rendements A ’hectare.

Cette scierie a éE8 installée & Gregbeu, Préfecture
de Daloa (sous-préfecture de Zoukoughen).

_ AVANTAGES
DE LA CONSTRUCTION A ETAGE

Lorsque le' probléme de linstallation de cette
scierie- s’est posé, deux options s’offralent quant
au type d’usine A réaliser. La premiére coneernail
une scierie de type traditionnel comme il en existait
en (bte-d’Ivoire, c’est-A-dire congue au nivean
zéro avee des moyens de manutention adriens.
La deuxiéme counsistait 4 en construire une de type
américain suivant des méthodes modernes non
encore utilisées en Cote-d’'Ivoire,

L’étude d’ensemble effectuée en collaboration
avee le Professenr CHARDIN du CENTRE TECHUNIGUE
ForesTIER T'ROPICAL a permis de retenir la solution
dite & étage, dans laguelle ’ensemble des machines
et du matériel fixe de manutention est installé sur
un plan surélevé, Cette disposition présente, notam-
ment, les avantages suivants :
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Elle permet :

1o Pévacuation des déchets et des sciures au
nivean inférieur par des moyens mécaniques sim-
ples, les déchets ainsi évacués ne venant & aucun
moment entraver la honne marche de la scierie
el I'étage étant en permanence en état de pro-
preté ;

2% un aceés facile aux pidces inférieures des
différents matériels, rendant ainsi aisé leur entre-
tien et leur controle ;

3% une implantation rationnelle de systémes
de manutention mécanisés A circuits croisés ;

4° la simplification de certaines manutentions
par Futilisation de la gravité.



. CGHOIX DU MATERIEL S.GfERIE

La SEPC ayant Ta possibilité de fournir & d’antres
scieries du méme groupe des grumes de fort dia-
métre, en provenance de son exploitation, elle a
préféré se limiter en capacité de sciage (diamétre
1,60 m environ) au profit d’une plus grande pro-
ductivité, Une scie &4 chaine a refendre rend cepen-
dant possible I'utilisation des grumes de diameétre
supérieur 4 1,60 m.

De ce fait le matériel ci-aprés a été retenu :

1) Scie de téte.

Scie BrEnTA, type Titan, avec volants rappro-
chés de diamétre 2,10 m pour lames de largeur
310 mm, Entrainement par moteur de 160 ch,
Quverture maximale entre guides haut et bas
1,80 m. '

Cette scie est éguipée d’un chariot & 4 poupées
de 1,60 m d’ouverture avec griffage électroméca-
nique. L’amenage est électro-hydraulique avec
variateur de vitesse permettant de régler I’avance
de 0 4 60 m/mn. Le rapport diamétre des volants,

écartement des volants, largeur et épaisseur de Ia
lamie donie une vitesse d’avance élevée.

La mise A épaisseur est électrique par systéme
synchrométrigue avec présélection des épaisseurs.
Toutes les commandes sont groupées sur un pupitre
de commande,

Le chargement des grumes sur le chariot ef leur
retournement se font i Paide de bras hydrauliques
de type Simonson, l'ensemble étant également
actionné par un levier situé a proximité de ce
pupitre.

2) Dédoublense.

Scie BrENTa type Murilmatic avec volants de
diamétre 1,50 m pour lames de largeur 180 mm,
Entrainement par moteur de 85 ch. Amenage et
entrainement hydrauliques du rouleau.

La mise 4 épaisseur est assurée automatique-
ment par dispositif électrique type Servo-Set avec
programmation en neuf dimensions.

A signaler, pour l'approvisionnement de cette
machine, linstallation d'un carrcusel permettant

Scie de l8le.

HHB
1

)
B

{PQR‘QW&S NORMAND"
4 SEBUICE . AR AN

Phote Normand.

43



De haut en bas :

~— Dédoubleuse ;
— Déligneuse ;
— Manutentions inlérfeures.

Photo J. P. Févre

le repassage successil d’éléments grice
"4 un retour automatique par bande
transporteuse.

Compte tenu du dimensionnement
~des volants et des lames ufilisées, on
obtient un sciage préeis et de qualité
davec une bonne productivité.

3) Déligneuse.

De marque BoINIER, type Savoie SH
64, entrainée par un moteur de 50 ch.
Le gystéme hydraulique d’origine assu-
rant le déplacement des Iames a 6fé
remplacé sur cette machine par un
autre dispositif également hydranlique
pour déplacer les lames et les bloquer
a des positions fixes eb précises tous
les centimétres,

4) Matériel de manutention.

A Vétage. De fabrication ANDRE &
Hersbach, Il comprend (veoir schéma
d’ensemble) :

— Une chaine d’alimentation gru-
mes téf, 1 de capacité totale 40 ¢
entrainée par motoréductenr MercER,
transmissions, pignons ef chaines
Bramprow. La capaciié de cette chaine
permet un stockage suffisant.

~— Une table & rouleaux de récep-
tion en sortie de la scie de tdte avec
mécanisation des rtouleaux indépen-

. dants de la table de distribution. (ette
derniére est équipée de bras de réeep-
tion 4 commande pneumatigue dépo-
sant sans choc les plateaux sur la
table & rouleaux.

— Une chaine de stockage et de
transfert pour plateaux, réf. 6, avec
dispositif a chaines, escamotable, réf, 5,
qui effectue les transferts des plateaux
de la table de réception & la chaine de
stockage el inversement,

— TUne chaine principale de distri-
bution, réf, 10, éguipée de rouleaux
mécanisés, sur toute la longueur de
I'atelier. Cetfe table est pourvue de
3 dispositifs éjecteurs a commande
pneumatique dont le déclenchement,
programmé depuis le pupitre central de
commande, est assuré automatique-
ment par le passage de I'édlément sur
une butée escamotable. Ces 3 éjecteurs
distribnent les débits sur les chaines
produits finis, alimentation délignense
ou évacuation des déchets. En bout de



De haut en bas :
— Vue d’ensemble des manulentions ;
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-— Fourchelte Calerpillar ;
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— Chariof élévateur Hyster.
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table, un dispositif déflecteur alimente
la chaine wvers la dédoubleuse.

— Un ensemble de manutention pour
dédoubleur comprenant la table d’en-
trée, réf., 17, non méecanisée, Ia table
de sortie, réf. 19 dont le premier tron-
con notn mécanisé, équipé de rouleaux
« brisés » suivant Paxe de dédoublage,
permet, d’'une part, l'évacuation en
_continu de l'élément fini et, d’autre
part, celle en déchets d'une chute oun
le retour sur le carrousel. Celui-ci com-
prend une table A rouleaux, réf. 20,
un tapis transporteur, réf. 21 et une
table de réception, réf. 22. La table de
sortie est prolongée d’une table d’éva-
cuation réf. 19, équipée d’un dispositif
djecteur automatique pour distribution
vers la déligneuse et d’un déflecteur
pour distribution sur la chaine d’éva-
cuation des produits finis.

— Un ensemble de manutention
pour délignense constitué d’une table
a rouleaux d’entrée, réf. 12, et d’une
table &4 rouleaux de sortie, réf. 14, dont
le premier élément, non méecanisé, éva-
cue de part et d'autre les déchets, Le
dernier trongon, mécanisé, est équipé
d’un éjecteur pour distribution sur la
table d’évacuation, réf. 24, et d’un
déflecteur pour distribution sur Ia
chaine d’alimentation du dédoubleur.
La table d’évacuation, réf. 24, entie-
rement mécanisée, est terminée par un
déflecteur distribuant la chaine d’éva-
cuation, réf. 9.

— Une chaine d’alimentation pour
déligneuse, rél. 11. Son avance est
commandée au coup par coup par 1’ou-
vrier chargé de lalimentation de la
déligneuse et cette table constitue éga-
lement un stockage tampon pour ume
utilisation continue et réguliére de la
déligneuse.

- Une chaine d’évacusation des dé-
chets, réf. 15. En fonctionnement con-
tinu elle achemine en permanence les
déchets vers le niveau zéro ol ils sont
repris ensuite par un élévateur 4 four-
ches.

— Une chaine d’alimentation du dé-
doubleur, réf, 16. Comme celle deréf, 11,
elle assure un stockage tampon pour le
dédounblenr gqui peut ainsi effeciuer tn
travail continu et régulier,




Photo Normand

~ Une chaine d’évacuation des produits, réf. 9.
En fonctionnement continu avec possibilité d’arrét
_ elle alimente Ia-chaine d’éboutage, réf. 25, équipée
- d’'une premiére trongonneuse, réf. 26, d'un dispo-
sitif de transfert automatique vers ume butée
gauche, réf. 28, pour 8boutage de la deuxiéme
extrémité sur la trongonneuse; réf, 27. Le dispositif
‘de mesurage, Téf, 29, est consiitué par une série de
taquets escainotables lors du passage d’une planche
avec affichage de la longueur correspondant &
chaque taquet. ‘

5) Manutentions extérieures,

Sur le parc 4 grumes toutes les manutentions
sont assurées par fourchette CATERPILLAR 966 B,
Alliant 12 puissance de leévage A une grande mobi-
lité, ce matériel effectue, aux- différents endroits,

Vue d’ensemble de affitage.

toutes les manutentions lourdes dont les principales
sont ! déchargement des camions en provenance
de I'exploitation, triage des grumes et leur range-
ment sur parc, alimentation du poste de lavage des

" grumes, de la scie 4 chalne A refendre, de la chaine

d’amenage des grumes, ¢évacuation des déchets
déversés par la chaine, réf. 15, ete.

Sur le parc 4 bois débités les manutentions sont
exécutées par des chariots élévateurs A fourches
de marque HvysTER, type H 80 C. Ces engins per-
mettent Ia reprise des produits A la sortie des
chaines d’évacuation, leur distribution sur parc
ot ils sont stockés pour ressuyage, I'alimentation
de FPatelier de récupération, les manutentions
diverses de transfert entre parc, atelier de récupé-
ration et hangars de réparation, enfin le chargement
des camions.

AFFUTAGE

1) ,Impbrtance du poste,

De laffitage et ‘dé la préparation des lames
dépendent Ia qualité du sciage, sa précision et en
grande partie la productivité de ['usine.

En effet, la précision et Ia régularité des épais-
seurs des produits tombant de scie sont obtenues
par deux facteurs ¢ui se complétent. D’une part,
les systémes. synchroméiriques et électrigues de
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présélection des épaisseurs de la grumeuse et
surtout de la dédoubleuse sont précis et fidéles a
quelques dixidmes de millimétres prés, & condition
quw’ils soient régulitrement entretenus. Mais, d’autre
part, cet appareillage ne peut &tre efficace que si
les lames montées sur les machines sont préparées
« dans les régies de I'art » ef se tiennent parfaitement
malgré les vitesses élevées de sciage.



B
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Affiitage d'une lame de 310,

L.a propreté et la rectitude du sciage s’obtien-
nent uniguement par la qualité de I'afftage.

La productivité de I'usine est dépendante des
temps de mise en ceuvre des produits qui en sortent.
Dans les grandes lignes, ces temps peuvent éire
chiffrés par la rapidité des transferts, des manuten-
tions et des opérations de sciage ainsi que par le
nombre de temps morts.

Ces derniers sont réduits au minimum grice
A Paugmentation de la durée de coupe des lames
par «stellitage» systématigue. Cette opération
diminue également les temps d’affiitage et occa-
sionne des économies de matidre sur les lames.

Etant donné la conception des métiers, les
opérations de sciage ont un rendement élevé mais
ce sciage ne peut étre valorisé que si les rubans qui
équipent ces métiers admetient de grandes capaci-
tés de sciage & des vitesses variant de 20 4 40 métres/
minute. .

1Le matériel mis en place exige des outils de
coupe dont les caractéristiques, Ia préparation et
I’affiitage sont encore assez peu courants en Europe
et en Afrique Occidentale (bien ¢u’ils commencent
a4 prendre de l'extension). La connaissance des
méthodes de travail modernes assurant Ia mise en
ceuvre de ces outils de méme que le réglage des

machines qui les receoivent est, par conséquent,
elle-méme peu répandue,

L’emploi d’un technicien hautement spécialisé
s'avére done indispensable pour mener A bien
toutes les taches de l'affiitage.

2) Travaux de préparation ei d'affitage des
lames.

A) LAMES RUBAN.

Les lames montées sur la grumeuse Brenta, type
Titan ont les ecaractéristiques suivantes :

— longueur, 14 m,

— largeur, 310 mm,

-— épaisseur, 21/10 mm,

— denture a copeaux projetés au pas de 60 mm.

I’épaisseur de Iacier employé {(acier suédois
Uddeholm) n’admet pas la brasure. Les deux extré-
mités du ruban sont soudées bout 4 bout au cha-
lumean avec apport de métal et forgses au fur et
A mesure de avance de la soudure. Cette technique
constitue 4 elle seule une des particularités de la
préparation des rubans de cetie dimension, Elle
permet également la réparation des criques et le

remplacement de dents accidentées,
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Les volants haut et bas de cette machine étant
plats, la tension donnée 4 la lame est forte et
appelée «tension proche du clingquant » Cette
deuxiéme particnlarité donme A la lame sa [enue
sur les volants et occasionne un fort raidissement
du brin tranchant par Vintermédiaire d’'un guide
4 pression & hanteur variable électriquement qui
régle la verticalité de la lame, les volants étant
décalés latéralement d’une dizaine de millimeétres,

La denture A copeaux projelés (demture CTR),
an pas de 60 mm a été adoptée sur ces outils car
elle présente un magasin A sciure important. It
supporke des vitesses de sciage élevées el un corps
de dent ramassé (angle de beec de 509) évitant une
vibration de Pextrémité tranchante 4 ces mémes
vitesses. ‘

Uin angle d’attaque commun de 32¢ a élé admis.
La voie donnée est seule variable -suivant les
essences et est au maximum de 9 4 10/10° de mm de
chaque cété de Ia dent, soit un frait de scie de
41100, :

- Les lames de la dosseuse Brenta, type Muril-
mafic sont de dimensions plus modestes :

— longueur, 9,40 m,

—- largeur, 180 mm,

— épaisseur, 15/10 mm,

— denture & copeanux projetés au pas de 50 mm.

~ Les lames sont brasées, la soudure étant plus
problématique. ‘

Les volants de la machine étant tous deux
Bombés  (15/100 mm & Pavant, 20/100 mm &
I'arriére), la tension donnée A la lame est normale,
Comme sur la gromeuse, on peut noter I'action
«'un guide 4 pression muni d'un patin en Gaiac
sur la lame.

"La méme denture (ue sur les lames de 310 mm
avec une voie évidemmeni moindre, un angle
d’attaque plus faible (26°) et un angle de déponille
supérienr (10 & 120), a été mise A l'essai depuis
quelques mois sur les lames de 180 mm et donne
-entiére satisfaction,

B) LAMES CIRCULAIRES,

Le probleme de Paffiitage des lames circulaires
:avoyées a éLé résolu en pratiquant lenr stellitage.

La facon de procéder est succinctement la
ssuivante :

— annulation de I'avoyage précédent et planage
rigoureux de la lame 4 travailler,

— défonce d'une goutte de stellite et revenu
au chalumeau,

— rectification grossiére de la goutte,

~— planage parfait et rectification fine des
extrémités des dents & la biseauteuse,

— affitage ordinaire et avoyage,

Pour faciliter le travail de I'affiiteur une stan-
dardisation de Vensemble des circulaires de 'usine
et des annexes s’est révélée indispensable et trois
types de lames (32, 48 et 56 dents) ont été refenus.

3) Matériel employé.

L’atelier d’'affiitage se situe a 'étage a proximité
immédiate de la scie de téte, dans le but d’éviter
les manutentions pénibles des lames de cette
machine (mise en place au palan mouflé).

Actuellement la préparation des lames ruban est
faite sur un banc a planer muni dun appareil i
tensionner américain HANCHETT type 14, size 109,
dont la particularité est de Iaisser la lame fixe
transversalement, les galets de tension seuls se
déplagant.

Un second poste de préparation pour les lames
des machines de la sclerie annexe et de ’atelier
de récupération est en cours de moniage et sera
muni d’un appareil a tensionner ArrigaTor. Pour
ces mémes lames de 110 mm une petite affiiteuse
Alligator sert d’appoint.

L’affiiteuse destinée & recevoir les lames de 310
est de marque VoLLmer, type Cana S, synchro-
nisée avec une rectifiense EMS,

La seconde machine est de méme margue, type
Cana T, équipée d'une rectifieuse de type Eg. Elle
convient pour le travail droit et en biseau; elle
est utilisée alternativement pour les vubans de
130 mm et pour les scies circulaires.

Devant le nombre croissant des cireulaires dit
a4 l'implantation de différentes déligneuses dans
les annexes, la SEPC a décidé d’installer une troi-
sitme affiiteuse de méme type que la précédente,
dans le but de soulager cette dernitre.

Est en cours, également, Ia mise en place d’une
stelliteuse Brune pour roban qui supprimera
Popération [fastidieuse et finalement onéreuse de
Fécrasement, tout en améliorant la phase de
stellitage.

CENTRALE ELECTRIQUE

La marche nermale de l'usine avec ses annexes
-est réalisée par le fonctionnement simultané d'un
groupe ¢€lectrogéne CATERPILLAR de type D 353

el d’'un moteur DruTz 4 cylindres type A 4 M 428,
I’ensemble fournissant wune puissance de 400
KVA.

INSTALLATIONS ANNEXES

- En plus du matériel étudié précédemment, les
- ‘installations d’ensemble comprennent :
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1) Hangar de sortie.

3

Destiné 4 recevoir ultérieurement une chaine




De haui en bas :
— Ve d’ensemble de lu cenlrale ;
— Groupe Calerpillar ;
— Déligneuse Paul.
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de Llriage auwtomatique, ce batiment
abrite actuellement denx tables laté-
rales ’dvacuation entiérement moto-
risées et équipées chacune :

— d’'un poste de tronconnage radial
avec table de mesurage munie de
taguets déterminant des longueurs
exactes de 20 en 20 em ;

-— 'une déligneuse multilames cir-
culaives de margue Paur, type KME
750, disposée en paraliele. Elle permet
une premiére récupération de sous-
produits dont la fabrication de car-
relets et de débits en dimensions fixes ;

- d'un tunnel de pulvérisation
pour le traitement systématique des
produits finis.

2) Parc a débités.

A I'extrémité de chaque table d’éva-
cuation est installé un poste de triage
et de mise sur palettes des bois par
essence, par épaisseur et par série de
longueurs,

Le parc & débités comprend un
nombre important de chantiers pour
ressuyage des produits dont la dispo-
sition rend aisées les manutentions
par chaviots & fourches.

L’équipement du parc est complété
par six hangars ol §effectuent les
opérations de bottelage et le stockage
avant expédition.

3) Scie a refendre.

Scie &4 chaine horizontale, de margue
PPK, type « Broussarde », montée sur
deux longerons supports réglables en
hauteur. Cel ensemble abrité sous un
hangar et implanté sur le parc 4 grumes
est utilisé & refendre par le milien les
grumes de fork diamétre.

4) Evacuation des sciures et petits
déchets.

Des transporteurs a bande caout-
choutée, de marque TorxNo, recueillent
les sciures et petits déchets anx différents
postes de travail et les déversent sur un
transporteur principal disposé longitudi-
nalement 4 la scierie et Iui-méme pro-
longé par un transporteur extérieur
jusqu’a la zone de britlage. 11 est 4 signa-
ler que le principe de la scierie & étage
est particulitrement appréciable dans




ce domaine en rendant Uinstallation et son
entretien trés praticques.

DEBIT DES GRUMES

En régle générale, pour des grumes de diamétre
inférieur & environ 1,20 m, le débit s’effectue comme
suit :

1o Enlévement d'une dosse mince ou crolte,
qui constitue un déchet. Celui-ci est emmené par
la tahle principale et éjecté sur la chaine d’évacna-
tion des déchets.

20 Enlévement de deux plateaux de 27 oun
40 mm d’épaisseur envoyés a la déligneuse,

3° Retournement de la grume d’un gquart de
tour et enlévement d'une autre crolte évacuée
en déchet,

40 Enlévement de deux autres plateaux de
27 ou 40 mm d’épaisseur dirigés sur la déligneuse.

5° Débit du bloe équarri en plateaux épais
sulvant le diameétre de la grume. Ces plateaux,
sauf le dernier qui reste sur le chariot, sont stockés
sur la chaine prévue & cel effet et repris Successi-
vement.

Scie i refendre.

Photo 1. P. Févre

6o Débit des plateaux en madriers
d’épaisseur égale a4 2, 3 ou 4 fois le débit
définitif 4 atteindre aprés dédoublage.

Pour les grumes de diameéire compris
enkre 1,20 m et 1,60 m le mode de sciage
est. sensiblement identique, sauf qu’apreés
Iopération n® 2 un plateau est enlevé et
stocké avant le retournement d'un (uart
de tour, ;

Les grumes de diaméire supériear a
1,60 m sont systématiquement refendues
par le milieu avant leur introduction en

" scierie, De ce fait le débit s'effectue
directement en plateaux épais. stockés
et repris pour étre débités en madriers,

CIRCUIT ET FONCTIONNEMENT
D'ENSEMBLE

Les grumes arrivant par camion en provenance
de Uexploitation sont déchargées par Ia fourchette
Caterpillar et rangées sur parc. Elles sont fichées
avee indication de l'essence, du cubage, de leur
numéro de référence et de leur date d’'entrée sur
parc, ceile fiche signalétique étant sortie du
tablean général de stock lers de Uintroduction en
scierie de la grume correspondante.

Avant sciage, la grume est systématiquement
passée au jet a4 haute pression afin d’éliminer toute
trace de terre pouvant abréger la durée d’utilisation
des lames. Eventuellement, certaines grizsmes sont
trongonnées de maniére 4 ne pas dépasser tne
longueur maximale de 6 métres.

Comme vu précédemment, les grumes de fort
diamétre sont refendues par leur milieu avant leur
introduction en scierie.

Grice & une rampe d’aceds au niveau de Iétage,
les grumes sont transportées par la fourchetie et
déposées sur la chaine d’amenage ou le stock per-
manent est d’environ 3 rondins. A Vaide
des bras de chargement et du dispositif
hydraulique Simonsen, le scieur charge

la bille sur le chariot et la dispose aun
mieux en fonction des éventuelles malfor-
mations, Suivant les diamétres, le débif
est effectué, comme étudié précédemment,
en plateaux épais qui sont stockés et repris
ensuite pour FPexéention de madriers en
épaisseurs multiples des dpalssenrs dési-
rées aprés dédoublage.

A Texception des premitres crofites
évacuées directement en déchets et des
premiéres planches de 27 ou 40 mm diri-
gées sur la déligneuse, les madriers sont
convoyés automatiguement jusqu’au dé-
doubleur. Il faut noter également la possi-

fErrie o
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Manutention des déchels.
Photo J, P. Févre
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Photo Mormand

Pare a grumes,

bilité d’évacunation directe des produits finis prove-
nant de la scie de téte, ce qui peut &tre utile dans
certains ecas et en particulier lors d’une panne éven-
tuelle. Un opérateur est chargé de la distribution
des débités pour Iensemble de la table principale
depuis le pupitre central de commande.

Les madriers sont ensuite dédoublés aux épais-
seurs désirées et les planches obtenues évacuées

- s0it en produits finis, soit vers la délignesuse.

Compte tenu des possibilités de reprise de
délignage offertes sous le hangar de sortie, la
délignense de 1’étage travaille principalement « au
défaut » pour obtenir des éléments sains sur toute
la longueur dans les plus grandes largeurs possibles.
Sa production est évacuée soik en avivés finis, soit
vers la dédoubleuse.

Les piéces de bois évacnées sur Ia chaine d’ébou-
tage sont d’abord trongonnées a4 une extrémité
pour élimination de défauts. Un pointeurest ensuite
chargé de vérifier chacque €lément et de le position-
ner correctement pour I’éboutage de la deuxiéme
extrémité. Dans le cas ol I'élément n’a pas 4 étre
repris ultérieurement il est marqué par ce pointeur

Préparation des fardeaux,

Ploto J, P. Féyre

Photo J.

Pare & débils,

aprés passage sur la régle de mesurage et évacué
directement par l'une des deux tables latérales
jusgu’an poste de triage. Les autres produits
peuvent étre éhoutés et marqués sur chacune de
ces deux fables équipées de tagueks escammotables
de 20 em en 20 em.

La fabrication de certains sous-produits tels
que les carrelets ainsi cque leg débits i exécuter en
dimensions fixes sont réalisés sur les deux déli-
gneuses circulaires 4 lames mobiles disposées paral-
1&lement aux tables.

Aux postes de triage, des équipes classent Jes
sciages et les mettent sur paleftes par essence, par
épaisseur, par choix et dans les tolérances de
lenguenrs admises pour la mise en fardeaux. Ces
palettes sont distribuées par chariot élévateur sur

. les chantiers correspondants du parc de séchage

ol les débhités subiront un ressuyage avant d’gtre
repris pour la mise en fardeaux sous les hangars de
préparation.

En régle générale, le bottelage des lots destinés
a4 Vexportation s’effectue en fardeaux spécifiés
par épaisseur avec une face pairée, Pensemble étant

Pointage des fardeau.

P, Fav)
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Photo J, P, Favre

Marquage en boul.

correctement cerclé. CoHté pairé, chaque extrémité
de planche est marquée 4 la peinture suivant son
épalsseur, I'autre extrémité étant traitée au produit
antigeree. De plus, chaque fardeau est marqué

Manulention pour chargement.

latéralement pour permetire son identification.

Cies fardeaux sont ensuite transportés par camion
jusqu’au parc de T'usine de Locodjo en vue de leur
embarquement.

PRODUGCTION

La scierie proprement dite fonctionne a deux
équipes complétes a raison de 6 jours par semaine.
Les autres opérations (manutentions sur parc et
classement) sont exécutées par une seule équipe
dont I'horaire de travail est adapté & la production
globale des deux équipes.

La capacité de sciage moyenne est d’environ
10 m?® grumes/heure, soit une capacité de produc-
tion ménsuelle de l'ordre de 4.000 m?® grumes,

Le rendement matidre obtenu oscille entre
40 et 50 9%, suivant les rondins travaillés.

Ces derniers couvrent P'éventail des essences
présentes sur 'exploitation forestitre, aussi bien

ATELIER DE

La production vendue localement comprend
un gros pourcentage de produits directement
commercialisables 4 la sortie de 1'nsine, comme par
exemple les bois de charpente (chevrons, madriers,
bastaings, planches). Un pourcentage plus faible
de sous-produits de dimensions moindres variant
de la qualité menuiserie (étagéres, éléments de
tiroirs, marches d’escalier, etc...) & la (ualité
tout venant peut étre également récupéré.

La SEPC a constaté que cette derniére portion
de sa production pouvait étre améliorée (augmen-
tation du rendement de Yordre de 5 %) si un

54

dans les bois rouges que les bois blancs susceptibles
d’dtre commergialisés.

La production est ventilée comme suit : 60 %
4 l'exportation, 40 %, au marché local.

Dans ces 40 % sont compris une forte part de
Papprovisionnement des départements menuniserie
et ébénisterie de I'usine d’Abidjan ainsi gue celul
de certaines Industries de transformation et de
revenceurs implantés a4 Tintérieur du pays. Les
bois utilisés pour Ia construction de palettes repré-
sentent aussi un velume appréciable et sont com-
mercialisés snr Abidjan. Le reste est placé prés des
acheteurs locaux.

RECUPERATION

moyen était mis en ceuvre pour retravailler les
chutes non reprises dans le cycle de I'usine prin-
cipale. L’installation d’un atelier de récupération
a donc été décidée,

Production de 1'atelier.

Cette annexe est équipée d'un  dédoubleur
GIiLLEr & volant de 110 cm et A entrainement
automatique ainsi que d’one déligneuse Paul,
type KME 750, ayant la possibilité d’étre munie

Photo J. P. Favi
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de 5 &4 6 lames. Une ébouteuse montée sur une
table 4 taquets pour mise & longueur compléte
Pagencement de l'atelier.

Ces machines sont utilisées de deux facons :

@) Des produits standard invendus sont recondi-

tionnés pour en faire des débités 4 dimensions
fixes, de bonne gualité, utilisables en menuiserie

et en ébénisterie avee une perte de rendement
matitre mais un gain du point de vue commercia-
lisation.

b) Les déchets de petites dimensions, les dosses
4 forte proportion d’aubier, les hois de qualité trés
médiocre sont récupérés pour en tirer des sous-
produits tels que les éléments servant a la fabri-
cation des palettes de manutention ou des caisses
& poisson.

EXTENSION EN COURS

Le batiment prineipal de la scierie a été prolongé
pour recevoir une installation compléte de scierie
annexe, ¢galement & éfage, dont le montage est
en cours et 1a mise en route prévue en janvier 1972,

Cette scierie a pour premier but le sciage d’essen-
ces secondaires peu intreduites dans les circuits
commerciaux, dans le cadre de la diversification

des essences au niveau de Vexploitation forestiére.

Dés la mise en service de cette scierie annexe
une part importanie de sa production sera utilisée
pour lalimentation d’une usine de fabrication de
charpentes en bois lamellé collé en cours de montage
a4 Abidjan. L’approvisionnement de cette scierie
sera pratiquement effectué en totalité en Fraké.

CONCLUSION

La création de la scierie de Gregbeu, de par le
choix de son implantation et sa conception, a
fortement contribué A FPindustrialisation des acti-
vités de la SEPG et 4 la rationalisation de son
exploitation forestidre. Actuellement 1'orientation

donnée par la SEPC 4 cetfe industrialisation vise
4 développer au maximum la commercialisation
d’essences A4 ce jour peu ou pas exploitées en les
valorisant par des transformations les plus eomplé-
tes possible.

Vient de paraitre

PROPRIETES PHYSIQUES ET MECANIQUES DES
BOIS TROPICAUX, — Deuxidme Supplément, par
P. SALLENAVE.

Le «Deuxidme supplément» des ¢ Propriétés Physiques
et Mécaniques des Bois Tropicaux » est paru. M. SaLin-
Nave, ancien Directeur des Recherches sur les Bois
an Centre Technique Forestier Tropical el Spécialiste
de la technologie des bois, a voulu dans cette nouvelle
publication comserver la méme présentation que ceile
adoptée dans ses deux précédents ouvrages, portant le
méme titre et parus en 1955 et en 1964. Les mémes unités
ont été conservées pour caractériser les résistances méca-
nigques : Centlmdtre et Kilogramme force. Certains pense-
ront qu'il aurait été plus ¢« moderne » d’exprimer les forces
en Decanewton. Mais afin que ses trois publications forment
un tout homogéne, I'auteur a préféré conserver les anciennes
unités, car les trois ouvrages de M. SALLENAVE forment un
tout en se complétant mutuellernent. Chacun sait, en effet,
que pour une méme essence de bois, les propriétés tant
physiques que mécaniques varient d'un échantilion &
Vautre antour d’une valeur moyenne et que la dispersion
des résultats n'est pas la méme pour les diverses essences,
Tes tableaux de ces trois ouvrages ayant la méme dispo-

sition, il est facile pour les principales essences tropicales
et pour chaque propriété, de calculer ces moyennes et
d’estimer les dispersions.

De plus, M. SALLENAVE, ayant dans ses deux premiéres
publications exposé la «Méthode Francaise d’Essai des
Bois » et donné des directives pour l'interprétation et 'uti-
lisation pratique des résultats d’essais, a dans ce nouvel
ouvrage recherché les formules de co-relations permettant,
pour chague caractéristique physique ou mécanique des
Bois, d’'interpréier les résultats d’essais étrangers effectuds
avee les normes Anglaises ou Américaines, différentes des
normes Francaises.

Ainsi le lecteur pourra non seulement apprécier les
propriétés physiques et mécaniques des Bois Tropicaux
données dans les publications de languwe Frangaise, mais
apprécier de la méme fagon les résultats d’essais publiés
en langue Anglaise, aux Indes, en Australie, aux Philip-
pines, aux U. 8. A,, ete.

On voit done tout lintérét de la nouvelle publication
de M. SALLENAVE.

C’est un ouvrage de poids que, tous ceux qui s’intéres-
sent aux Bois Tropicaux voudront avoir en biblio-
théque.
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