TECHNIOUE NOUVELLE UTILISANT
LE BOIS DE CEUR
POUR LA FABRICATION DE LA PATE A PAPIER

par A. KriLov
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SUMMARY

A NEW TECHNIQUE USING MUDGUTS FOR PULP PRODUCTION

A 10 9, increase in recovery of fropical hardwooeds ean be aftained by processing normally unusable hearls (mudguls).
After reduetion by a hydraulic splitter, wood is largely freed from decay and ofher extraneous maiter by shock and vibration, prior
lo chipping by convenlional means. Subjecl to further sereening this malerial would be fit for pulp production.

RESUMEN

NUEVA TECNICA POR LA CUAL SE UTILIZA LA MADERA DE CORAZON
PARA LA FABRICACION DE LA PASTA DE PAPEL

Ewiste In posibilidad de oblener un awmento de un 10 % del rendimiento de las maderas frondosas tropleales, ulilizando
normalmente las maderas de corazén, es decir, lus maderas situadas en el centro del drbo, cerca de la médula. Tras reduceién de las
dimensiones de las escuadrins por medio de una mdgquina hidrdulica de hender, la madera es fralade para eliminar una gran parte
de las podredumbres y olras tmpurezas, por medio de Ins percusiones y vibraciones producidas. Acfo sequide, se lransforma lo
madera en virnta por aplicacidn de los medios convencionales. Eslas virufas sirven perfectamenie para la fabricacidn de lo pasta de

papel.

INTRODUCTION

I.e probléme des déchels et de I’'économie de la
matiére premiére de provenance ligneuse devient
aujourd’hui plus crucial gue jamais. Pourtant Ia
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(1) Le terme de bois de coeur est utilisé ici dans son
sens propre, c’est-a-dire de bois situé au centre de I’arbre,

proche de la moelle, et non de bois parfait duraminigé.

Le bois de ceceur proprement dit est un bois juvénil, sou-
mis souvent 4 de fortes pressions internes et qui peut étre

plupart des exploitanis forestiers le négligent, en
gaspillant toujours et inconsidérément le bois : en
pratique, on peut constater, que des milliers de m?

Ie sidge de divers défauts, plus ot moing développés suivant
les espéces : fentes, roulures, coeur mou, dans lequel le
bois a perdu sa structure et peut &ire facilement attaqué
par les champignons des pourritures provoquant la forma-
tion de cheminée. Chez les Eucalyptus auxeuels I'auteur
fait particuliérement allusion, les défaufs de cceur sont
spéciatement développés.

Revue Bois ef Foréfs des Tropiques, n° 161, Mai-Juin 1975 53



de bois parfaitement sains et utilisables sont aban-
donnés réguliérement sur les coupes.

Dans les scierles, la situation n’est guére meil-
leure : des milliers de tonnes de déchets de sciage
divers, attendent encore de la technologie moderne
une formule magique permettant leur utitisation éco-
nomigque et totale. Les pressions croissantes d’ordre
économiquie et social ont certes provoqué des nom-
breux efforts. Ceux-ci ont été souvent couronnés de
succés, toutefois, dans la majorité des cas, la solu-

tion définitive dn probléme ne serait que partielle-
ment satisfaisante.

Pourtant, 'expansion rapide des industries nou-
velles est entrain d’exiger plus que jamais, pour son
développement nermal, un supplément considérable
de matiére premiére. Dans cette optique, la récupé-
ration efficace des déchets de bois de sciage jone un
role primordial, dont l'importance augmente de
jour en jour.

OBIJECTIF

En considérant Vextréme variété des résidus,
particuliérement lorsqu’il s’agit des essences exo-
tiques, il est évident que la recherche d'une solution
globale pour un usage adéquat et économique de la
totalité des déchets produits dépasse le cadre de cet
article. Nous préférons donc nous limiter 4 1'étude

du bois de cceur dans lequel les « mudguts », ¢’est-a-
dire les pi¢ces d’une dimension parfois considérable
provenant du centre cde la grume, qui sont rejetées
4 cause de leurs défauts, tiennent une place souvent
importante.

PROBLEME

Ces pidces, dont chacune représente nun volume
important de matiére ligneuse malgré le creux de la
partie centrale, généralement attaqué par les cham-
pignons des pourritures et souvent rempli de boue,
sable, pierraille, ont été jusqu’a maintenant consi-
dérées comme inutilisables.

Ceci est parfaiternent compréhensible, car I’aspect
extérienr d’une pitce de ce genre (Photo 1) n’est
guére encourageant : les fentes de croissance, les
gercures, les décolorations, la multitude des canaux
résiniféres et les galeries de termites remplies de
détritus et d’impuretés, placent facilement ces sous-
produits du sciage dans une optigne frés peu
rémunératrice.

Cependant, les estimations basées sur une série
d’observations effectuées dans les scieries des Nou-
velles Galles du Sud (Australie), débitant les bois
tropicaux du nord du pays et surtout quelques
variétés d'Eucalyptis — indiquent que le volume
total du bois rejeté provenant de bois de cceur est de
loin plus intéressant qu’on ne pourrait se U'imaginer
4 premiére vie,

En effet, on a constaté que ceux-ci occupent
approximativement 28 9, du volume global atiribué
A tous les déchets de la scierie. L analyse statistique
des mensurations effectuées a permis d'établir les
dimensions de la pidce de base moyenne rejetée
comme « mudgut ». Celles-ci sont indigquées dans le
tablean 1.
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TABLEAU 1. — CARACTERISTIQUES
D’UNE PIECE MOYENNE DE BOIS DE CEUR

Dimenstons Volumes
BOIS DE CEUR:
Hauteur : 30 em
Largear : 30 cm } V« mudgut » = 0,360 m3
Longueur ; 4,00 m
PARTIE CREUSE:
Front : 15 c
Arritre : 0 cm } Vair = 0,094 m?
Longueur : 0- 4,00 m
Epaissenr V matiére = 0,266 m?
pourriture : 0-10  em  V pourriture = 0,026 m3
V bois ntilisable = 0,240 m?

En séparant le bois sain de la partie considérée
comme inutilisable 4 cause de Ia pourriture et des
impuretés diverses accumulées dans le creux de la
piéce (Photo 2), les 28 9% mentionnés ci-dessus se
réduisent 4 un minimum de 10 %, ce chiffre se
rapportant 4 du bois de gualité inférieure, parfaite-
ment utilisable cependant 4 des fins diverses.

Dans la pratique il existe trop de wvariables
propres 4 chaque scierie, pour pouvoir modifier Ia
composition exacte des déchets produits, dans une
scierie déterminée. Néanmoins, & titre comparatif,
nous pouvons estimer qu'une scierie-iype austra-



Photo n° 1. -- Impurelés diverses accumulées

lienne, débitant quelques espéces d'Eucalyptus
(E. lmvopinea, E. acmenioides, E. [fibrosa sp.,
E. propingua), produit des déchets dont la compo-
sition correspond & peu prés aux pourcentages
présentés dans le tableau 2,

Ce tableau confirme la proportion atiribuée au
bois de cceur et indique l'ordre de grandeur de
celui-ci en vue d’une utilisation ultérieure,

Si on ne considére que la proportion calculée
nette de 10 9%, il est clair qu’il s’agit alors d’un
volume important de bois, représentant pour le
moment une valeur négative, car malheureusement
le colit pour s’en débarrasser est fort élevé. En effet,
certains scieurs le briulent dans des incinérateurs
automatiques en éprouvant d’aillenrs de grandes
difficnltés. Dans d’autres cas, les pitces sont éva-

Phote Kriiov.

dans la partie cenlrale du bois de cceur.

TABLEAU 2. — ESTIMATION DE LA GOMPOSITION
DES DECHETS PRODUITS
DANS UNE SCIERIE-TYPE AUSTRALIENNE
DEBITANT DES EUCALYPTUS

[ Déchets Pourcentage
ECOTCE o vvvnnveererveerennennnnne 19 :
Seftre. . ...oii e 18
eMudguts s oL L 28
Divers (dosses, délignures, débits de :

1rONCONNAZE) . v« v v v vne e e 35
Total déchets ............... ey 100 %
. —h

cuées hors de la scierie, transportées, déchargées et
abandonnées en forét.



TABLEAU 3. — INVESTISSEMENT POUR L’'INSTALLATION D'UN INCINERATEUR

. c ité ité Cofit en dollars australiens*

Lype I?E?rfér Csacgil?ile ¥

(om) (th) (m¥/an) Incinérateur Installation Mécanisation Manutention Total

8.5 1.0 1.768 13.000 3.000 £.000 3.660 23.660

10.3 1.7 2,358 15.600 3.000 4.000 1.190 28.790
12.1 2.8 1.718 17.300 5.000 5.000 5.050 32.350
}gg 5&3 gggg 18.500 5.000 5,000 5.380 33.380
173 7.8 11.702
18.8 10.7 16.509
20.7 14.5 23.581

* 8 A = 6,080 F {10.12.1874)

Sans entrer dans des considérations d’ordre éco-
nomique, il serait peut-étre intéressant de noter, 4
titre comparatif nniquement, que les investisse-
ments pour I'achat d’un incinérateur — équipement
indispensable pour 'incinération de bois de cceur et
d’aukres déchets de scierie ne sont pas négligeables
{(BrvanT, 1972, tableau 3).

11 est 4 noter également que le coflit d'installation
n'est indiqué que pour les quatre des plus petits
modéles de l'incinérateur américain du type REEs et
4 titre indicatif seulement.

La présentation du tableau 4 (Brvanrt, 1972)
nous semble suffisante pour illustrer bri¢vement les

- pertes entrainées par I'évacuation des bois de coeur
hors dela scierie et leur transport 4 distance variable.

Bien entendu, il ne s'agit iei que des valeurs
locales, relatives 4 la situation économique de 1972.
Par conséquent, le coefficient approprié & la situa-
tion monétaire actuelle doit normalement étre pris

TABLEAU 4, — LE COUT DU TRANSPORT
DES DECHETS DE LA SCIERIE

Distance Cotit en dollars australiens *
(miles) Lot | 4,7tm | 2840 | 4.3 th
1.5 002 1.533 2.526 3.379
< 1.34: 2.285 3.763 5.779
7 1.478 2.513 4,138 6.355
12 1.843 3.133 5.160 7.925
18 2.212 3.760 6.194 9.512
25 2.064 5.039 3.299 12.745

en considération. Ceci établi, il devieni clair que 1a
possibilité de la valorisation de ces nombreux sous-
produits du seiage, tels que les bois de ceeur en parti-
culier, est certainement de nature 4 augmenter dans
des proportions considérables Ia valeur de I'utilisa-~
tion ce la matiére premiére. ce qui est, en effet, le
but principal du présent ariicle.

SOLUTION ENVISAGEE

Nous avons donc poursuivi notre recherche sur
T'utilisation du bois de cceur car les résultats peuvent
en éire exploités & court terme en vue d'une appli-
cation industrielle. En principe, la solution est
simple : si Ie bois est séparé des impuretés ef des
pourritures — il peut é&tre transformé sans diffi-
culté en copeaux de dimensions convenables parfai-
tement utilisables pour la fabrication de la pate a
papier.

L.a transformation de bois de cceur en copeanx
peut étre effectude & deux niveaux différents :

— Localement, en traitant une quantité réduite
de bois de cceur, représentant le produit d'une scie-
rie individuelle. .

— A grande échelle et avec un matériel plus spé-
cialisé, capable de traiter d’'une maniére efficace
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une guantité plus importante de bois de coeur,
Ceux-ci peuvent étre produits par une scierie 2
grand rendement. ou par guelques scieries voisines
qui sont d'accord pour réunir et débiter en copeanx
leurs déchets dans un leu déterminég,

Une meilleure utilisation de 'équipement el les
avantages matériels de la derniére solution sont bien
évidents : c’est, par conséguent, celle ¢ue nous
préconisons.

De plus, la solution technique du probléme ne
dépend que de Ia fagon pratique de résoudre les
quelques points principaux suivants :

— L’extraction rapide ef économigue des impu-
retés logées dans la cavité centrale de chague piéce.

& A = 6,080 F (10.12.1974).



— La réduction en dimensions des équarris de
bois de coeur de maniére a permettre leur découpage
en copeaux

— La séparation complémentaire de la pourriture
résiduelle adjacente.

Pour illustrer aspect quantitatif du probléme
d’'une fagon pratigue, nous avons pris comme hase
une scierie débitant 110 m?® de bois scié par jour,
par équipe de 8 h, et produisant quelque 90 m® de
déchets divers, se répartissant dans les diverses
catégories indiquées au tableau 2.

Nous aurons ainsi une production de 25,20 ms
brut de bois de cceur, soit environ 70 éguarris par
équipe de 8 h.

En supposant une sélection et un triage plus
poussé des grumes de sciage, ce qui augmente natu-
rellement le pourcentage de hois sain, la production
d’environ 50 piéces de bois de ceeur par équipe nous
semble parfaitement raisonnable.

D’aprés le tableau 1, en se basant sur les caracté-
ristiques dimensionnelles moyennes du bois de cceur,

nous arrivons finalement 4 une production nette de
12 m? supplémentaires de bois sans pourriture par
8 h de travail, représentant 10,9 %, de la production
globale journaliére de la scierie, Dans ces conditions,
la production annuelle normale pourrait se chiffrer
aux alentours de 2.700 m® supplémentaires de
matiére premiére produite & partir des déchets
considérés comme inutilisables et d’une wvaleur
négative.

En considérant I'aspect quantitatif du probléme
sur la base d’un effort coopératif de plusieurs scie-
ries voisines, nous constatons que Putilisation opti-
male du matériel se situerait autour du débitage de
quelque 400 équarris de bois de coeur par équipe,
représentant 96 m® nets de bois pour 8 h. Ceci cor-
respond 4 une production annuelle, de 21.600 m?
supplémentaires — ce qui est trés loin d'étre négli-
geable. .

Ces précisions quantitatives étant données, nous
allons maintenant examiner la méthode technolo-
gique capable de résoudre le probléme posé.

Photo no 2. — Aspect exlérieur lypique d’une piéce de refente.

Photo Krilov,




Le dispositif ne comporte que deux machines
spécialisées, dont les caractéristigues techniques
correspondent parfaitement aux hesoins.

En effet, Pextraction partielle des impuretés et 1a
réduction des dimensions des équarris peuvent é&ire
effectuées an moyen d'une fendeuse antomatique
d’une construction spéciale (Fig. 1).

Plus précisément il s’agit d’une fendeuse 4 {4-voies
hydraulique (F), type Summer-24, équipée d'un
moteur électrique principal de 50 CV et dans les
conditions normales, capable d’une production de
25 t/h. La construction standard de cette machine a
été modifiée, les supports de base (&, b) qui sont des-
tinés & caler I'équarri dans une gorge V, sont consti-
tués de deux plagues d'acier s’ouvrant automati-
quement vers le bas 4 la maniére d'une charniére
sous I'action de quatre eylindres pneumatiques 4 la
fin de chaque opération de fendage d'une pidce.

De plus, la machine doit &tre installée sur des
fondations élevées afin de permetire Ia chute libre
des pitces fendues sur un train de rouleaux situé
en-dessous, (2) 4 1,50 m environ. Cetie hauteur est
importante, car le choc provoqué doit éire suffi-
samment brutal pour expulser la plupart des impu-
retés hors de chaque équarri fendu en ¢uakre. On
trouve dans ces conditions au-dessous de Ia fendeuse
hydraulique deux convoyeurs longitudinaux :

— Un train de rouleaux de réception hélicoidaux
(2) 4 1,50 m de profondeur, aux paliers blindés
concus pour absorber les choes. (est sur ce train de
rouleaux que tombent les pitces refendues,

— Un tapis 4 déchets, normal (¢,) & 0,50 m plus
bas, destiné a recevoir toutes les impuretés traver-
sant le train de rouleaux (2), et les conduire vers la
fosse (f).

Soumis 4 des chocs constants les rouleaux héli-
coidaux (2) sont munis de crétes en acier massif qui
sont soudées au chalumeau perpendiculairement a
leur axe. Ces crétes sont indispensables pour ren-
forcer les rouleaux et également pour provogquer une
réaction la plus brutale possible sur chague piéce
qui tombe.

Le train des rouleaux de réception et d*évacuation
ainsi que le tapis & déchets, sont encadrés latérale-
ment par des plaques métalligues afin que le produit
total — respectivement le bois et les impuretés ne
puissent pas se déverser hors de ces deux convoyeurs,
D’autre part, le convoyeur supérieur de réception et
d’évacuation est séparé longitudinalement par une
plagque séparatrice verticale (s) en deux parties
paralléles A et B ce qui permet une distribution
dgale des pieces fendues. Son utilité serait démontrée
plus tard.

La deuxidme machine est une découpeuse
compléte (D) installée 4 Pextrémité du train de rou-
leanx prineipal, avec un trieur-tamiseur automa-
tique (T) et un silo 4 copeaux (S).

La découpeuse peut étre relativement petite et
d’'nine exécution standard. A tfitre d’exemple nous
pouvons recommander une découpeuse A disque de
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014 mm de diamétre, type FuLauUa, avec six cou-
teaux et un moteur prineipal électrique de 200 CV,
L’ouveriure d*admission de 230 mm est horizontale,
La tuyauterie de décharge pneumatique verticale
conduit les copeaux a trier dans un tamiseur A doun-
ble étage (T) ol la séparation complémentaire des
pourritures résiduelles est effectuée. Ainsi le troi-
sidme et dernier point mentionné plus haut, indis-
pensable pour I'utilisation de bois de ceeur est résolu
par cette partie du matériel.

Le fonctionnement de I'ensemble du dispositif
est le suivant,

L’élévateur 4 fourche (E) empile les bois de cceur
sur le train de chaines d’amenage (1) déservant la
fendeuse hydraulique ().

Le premier équarri glisse dans le logement de la
fendeuse olt il est calé automatiguement entre les
plagues métalliques de base (e, ) : il est fendu en
quatre et déversd sur le train de rouleaux de récep-
tion blindés (2) de fagon que deux piéces tombent
en avant, et deux autres au-deld de 1a plaque sépa-
ratrice (s).

Le choc provogqué par une chute libre de 1,50 m
environ est suffisant pour que la plus grosse partie
des impuretés se broie, se détache et se déverse &
travers les rouleaux sur le tapis collecteur (£, les
conduisant vers la fosse (f).

Entretemps les quatre piéces mentionnées ci-
dessus passent au deuxiéme stade de nettoyage en
traversant le vibrateur (V), qui consiste en deux
trains de rouleaux-vibreurs (3, 4) a vitesse diffé-
rente (A == lente, B = rapide), séparés par la plague
métallique (s). Ce passage & travers le vibrateur en-
léve une certaine quantité des impuretés résiduelles,

Les deux pidces déversées sur le train des rou-
leanx avant, parcourent le chemin B, en passant
respectivement par les rouleaux-vibreurs (4), le
tapis (f;) et Ie train des rouleaux ordinaires (6) & nne
vitesse supérieure A celle du parcours 4, en se diri-
geant vers le conducteur de la découpeuse (i1;) gui
contrdle le rythme du travail de cetie machine. Les
denx piéces restantes suivent 4 nne vitesse inférieure
le parcours paralléle A, et au moyen d’une plague
métallique (p) située sur le train de rouleaux (5),
sont détournées a leur tour vers le conductenr (hy).
Pendant ce temps 'opérateur chargé de la machine
principale (h,) est en ftrain de fendre et purger
Péquarri snivant. Finalement, toutes les pigces song
transformées en copeanux par les couteaux de la
découpeuse (D), et doublement tamisées par le
trieur-tamiseur a4 deux étages (7, dont la fonction
principale consiste & se débarrasser des pourritures
restantes.

A ce stade, il nous semble important de mention-
ner le fait suivant ;

Les nombreuses observakions Faites sur une mul-
titude de variétés d’Eucalyptus indiquent que dans
la majorité des cas, la quantité de pourriture rési-
duelle, située 4 la périphérie du creux de la partie
centrale de 1'arbre, est en Fait relativement peu
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1. — Chaines d'amenage. V. — Train de rouleaux-vibreurs.
2. — Rouleanr de réception hélicoidaux. a. — Support de base.
3. — Rouleaux-pibreurs & vilesse lente, b. --- Support de base.
4. -— Rouleaux-vibreurs & vitesse rapide, f. — Fosse d'dvacuation des déchels.
5. — - Rouleaux ordinaires & vilesse lenle. b,. — Ouwrier.
6. — Rouleaux ordinaires & vilesse rapide. hy. — Quvrier. ,
A. — Direction d'dvacualion des produils & vilesse lenle. hy. — Ouvrier.
B, — Direction d’évacuation des produils & vilesse rupide. m. — Moteur électrique principal de la découpeuse.
C. — Gamion pour lransport des déchels, P. — Plaque de décharge.
D. -— Découpeuse. s, — Séparaleur.
E. — Elévaleur & fourches. ty. — Tapis & deéchels,
F. —— Fendeuse hydraulique. ty. — Tapis d'évacuation des produils & vifesse lenle.
8. — Sile. ty. — Tapis d'évacuation des produifs & vilesse rapide.
T. —— Trieur-tamiseur & double élage. ty. — Tapis a déchels.

importante, car en forét le travail de nettoyage est
effectué par des agents biologigues fels que les
termites,

Les observations effectuées dans les Nouvelles
Galles du Sud confirment que I’épaisseur de pourri-
ture, une fois le bois débarrassé de ses impuretés
principales, ne dépasse pas en moyenne 2 mm. En
d’autres termes — au-dessous d'une couche de
pourriture de trés faible épaisseur — le bois est
parfaitement sain, et par conséquent utilisable.

Pour terminer la description du parcours de cha-
que piéce, mentionnons que le circuit est complété
par Vemmagasinage des copeaux dans un silo (S)
approprié, tandis que les Impuretés sont &vacuées
périodiquement par un moyen de transpert quel-
conque, un camion A déchets (C) par exemple.

En conclusion, la description sommaire de la
technique employée pour l'utilisation des hois de
coour, nous permet de dégager quelques points
valables :
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— L’opération est simple et peut étre incluse
facilement dans nun circuit existant.

— La production des copeanx est automatisée et
le circuit pent fonectionner avec un personnel réduit,

L’investissement pour ’achat du matériel n’est
pas excessif, A tilre indicatif, on peut mentionner
que l'investissement nécessaire 4 une installation
compléte serait de Vordre de s A 95,000 (évaluation
décembre 1974).

En Ausfralie, le prix de vente des copeaux était
alors de $ A 43 par B. D, U. (1) (Bone dry unit).

Ce matérjel pourrait donc étre amorti en peu de
temps.

(1) Le B, D. U, de 2.240 lbs correspond % la « long ton »,
soit 1,016.05 tonne métrique.
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