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TROISIEME PARTIE
MANUTENTION AU PARC, AUX SECHOIRS, EVACUATION DES DECHETS

Triage des produits verts

Les piéces sortant de lu tronconneuse défilent
gur un transporteur a chaines (vitesse 15 cm/-
sec.) devant des inspecteurs qui, au passage,
les marquent d’un chiffre indignant leur qua-
lité. Ce transporteur se prolonge ensnite sur
30 ou 50 m. pour permettre & des manoeuvres
d’enlever les pitces inspectées ot de les empiler,
selon leur qualité et leurs dimensions, sur des
chariots ou des cadres en bois. Ce triage et
cet empilage demandent une main-deeuvre
considérable, égale souvent 3 celle employée
Pintérieur de Ta scieric méme.

La fig. 14 représente un nouveau systéme de
triage semi-antomatique ne nécessitant que
trois hommes 1a oft auparavant wne dizaine
était employés.

Ce systéme consisle en un trunsporteur a rou-
leaux méecaniques I divisés par des parois en
bois, par exemple, en autant de compartiments
qu'il y a de qualités 3 considérer. Chacun de
ees compartiments débite sur un transporteur
& chaines distinet,

Les planches marquées par Pingpecteur en A
lombhent sur le transporteur & ywouleaux T,
devant Iv mancuvee B, Celui-ci engage chaque
pieee, en fa posant de champ, dans le compar.
timeng correspondant i la marque portée par
Pinspecteur. Guidée par les parois, la piéce se
pluce automatiquement sur le transporteur a
chaines,
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Quand 'un des transportenrs a chaines est
suffisamment chargé, on le fait déhiter sur fe
transporteur i rouleaux Il qui améne les plan-
ches vers le manceuvre D chargé de T'empilage.

Dans I'exemple de la fig. 14 le transporteur 1
comporte 5 compartiments et 'empilage de:
produits triés esy eflectué manuellement.

Il est favile de concevoir que le nombre de
compartiments peut éire augmenté pour ainsi’
dire indéfinitivement {c’est une question d’es-
pace disponible), mais dans ce casTa empi-
lage manuel devient trop lent et Ton est obligé
de recouriv & un appareil Lempilage automa.
tigue.

Chargement et déchargement automatique des
chariots de zéchoirs

Le chargement Fun chariot de  séchoir
consiste & empiler les planches en placant quel-
ques baguetles transversales, les « épingles ».
entre  chaque couche successive, permetlant
ainsi une ventilation énergique du bois an
cours du séchage, Lors du déchargement, il
sagit de séparer les épingles des plunches, de
renvoyer les premiéres vers le point de char-
gement et Pempiler les derniéres  dans un
magasin de produits finix aprés un nouveau
lriage,

La fig. 15 représente un dispositif automa-
tique de chargement. Le chariot qui doit étre
chhargé est placé sur un élévatenr hydraulique
ou ¢lectrique. Les planches & eécher sont ame-




Inspection

Fig. 14.

TRIAGE SEMI- AUTOMATIQUE

‘___,__Tl‘anspm‘teur' a chawes
e e

Transporteur a rouleaux I

] MIEINIRIEIE

o b 1 ) -

U R

Transporteur  chaines

A O LT L

Empilage des piéces triées
{sur chariot séchaoir, par ex.)

nées en A o elles sont serrées les unes contre
les autres jusqu’a ce qu'elles soient en nombre
suffisant pour constituer une conche de char-
gement. L’ensemble ainsi conslitué est poussd
méeaniquement sur le chariot B.

Au-dessus du chariotl et perpendiculairemeni
i la direction des planches se trouvent plu-
sicurs dispositifs 3 glissiéres renfermant cha-
cun une colonne d’épingles, Quand une couche
de planches est mise en place, épingle infé-
rieure de chaque colonne est lihérée et tombe
sur les planches en dessous. Le chariot descend
alors d’'un cran pour que le haut du charge-
ment, ¢’est-a-dire le haut des épingles, soit de
nouveau au niveau du dispositif A, La nouvelle
couche de planches qui s’est accumulée entre
temps en A est maintenant poussée sur le cha-
riot constituant la deuxidme couche, L’opéra-
tion continue de cette facon jusqu'au charge-
ment total du chariot.

La fig. 16 représente un dispositif antoma-
tique de déchargement. Le chariot a décharger
est placé sur un &lévateur. Des chaines sans fin
horizontales, munies de palettes circulent au-
dessus de lui. Le chariot est soulevé jusqu’au
moment ol une des paleties enire en eontact
avec la premiére couche de planches. Les plan-
ches poussées par cette palette quittent alors
le chariot et glissent sur un plan ineliné vers
un transporteur de triage des produits secs. La
premiére couche de planches enlevée, le cha-
riot est monté dun cran et la deuxiéme

Transporteur 3 rouleaux .

conche, y compris les épingles transversales gui
se trouvent aun-dessus, est poussée d has du
chariot. Tandis que les planches suivent de
nouveau le plan incliné, les épingles sont sai-
stes avant de pouveir basculer par denx rou-
leaux A qui les guident vers le transporteur i
¢pingles €. Ce transporteur raméne automali-
quement les épingles au peint de chargement.
L’opération continue de cette fagon sans inter-
vention d’aucune main-dceuvre jusqu'an dé
chargement compler du chariot.

Ces dispositifs ont wne capacité d’environ
30 m®/heare el ne nécessitent que deux hom-
mes pour Uensemble des apérations de charge-
ment et de déchargemeni. En plus d'une éco-
nomie considérahle de main-d’euvre, ils
présentent Favantage d’une grande préeision
d’empilage, du fait que les baguettes sont tou-
jours posées dans le méme plan vertical et
évitent ains le risque de faire travailler le bois
en porte it faux sur les épingles.

Dans les scieries oit une capacité de 30 m*/.
heure est lrop importante, on se contente, pour
faciliter le chargement et le déchargement des
chariots, d'un élévateur hydranlique permet-
tant de tenir le haut da chariot & un niveau
eonvenable aux manipalations.

Manipulation des produits finis

A la base de toute manipulation rationnelle
des produits finis verls ou sees est la constitu-
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CHARGEMENT D'UN CHARIOT DE SECHOHR
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tion des « Unit Loadd » ou « Unit packages ».
Ce sont des piles de planches ou de madriers
de dimensions et de gualité standard, concues
pour étre manipulées en bloe par des « straddie
trucks » ot le « lift truck ».

Les « straddle trucks » gont des véhicules sur
pneumatiques qui, en soulevant la pile de bois
{le « Unit Load ») légérement au-dessus du

sol, peuvent la transporter i des vitesses attei-
gnant 80 km./henre sur des distances relati-

Fig. 16
DECHARCEMENT D'UN CHARIOT DE SECHGIR
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vement éloignées, par exemple : de la chaine
de triage au magasin de produits finis, de la
écierie au point d’embarquement sur hatean.
ete... Les « lift trucks » sont des véhicules
(généralement auski sur pneumatiques) trans-
porteurs élévateurs qui servent A empiler Jes
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« Unit Loads » les unes sur les autres {dans un
magasin par exemple) ou servent au charge-
ment el aw  déchargement des wagons, des
camions, etc..,

Les « Unit Loads » sont constituées 3 la
sortie de la chaine de triage. Sur chaque pile
el marqede a o eraie ga qualité et éventuel-
lement les dimensions des piéces. Ce mar-
quage facilite toutes les manipulations ulié-
rieures, et le conducteur d'un « straddle traek »
ou « lift truek » qui vient prendre une pile 2
la chaine de triage est immédiatement rensei-
gné sur sa destination.

Dans le magasin de produits finis, les « Unit
l.oads » de méme dimension et de méme qua-
lité sont stockées ensemble. De ce fait, lors
d’une commande, les quantités et qualitéa de-
mundées par Pacheteur sont rapidement sélee-
lionnées el expédiées. Les expéditions i Pache-
teur sont faites sans détruire I’ « Unit Load »,
afin de faciliter le chargement et fe décharge
ment des wagons ou camions, la réception el
le stockage chez Vutilisateur, ete... L' ¢ Uni:
Load » est senlement détruit au moment ou les
planches doivent &tre retravaillées,

Manipulation des déchets

[’évacuation des déchels est un probléme
traité aussi sériensement par les Américains
que celui méme de la production. En effet, 20
1 40 % de la matiére premiére est transformée
en déchets qu'il importe d*évacner sans nuire
a la marche normale de I'urine et sans y em-
ployer de main-d’eeuvre,

(Cest au-dessus du plancher de la scierie que
toute I'installation d’évacuation des déchets est
montée ; elle se compose d'un certain nombre
de transporteurs judicieusement disposés,

Deux types de déchets sont i considérer :
ceux de pelites dimensions tels que sciure,
copeaux, morceaux d’écorce, etc... recueillis en
dessous de chaque machine, et ceux de dimen-
siong plus importantes, tels que dosses, déli-
gnures, ete..., qu'il y a lieu de réduire i des
dimensions plus modestes avant d’en disposer.

Les transporteurs i décheis sont, en prin-
cipe, composés par une chaine 3 mailles ou
sintplement par une chaine ordinaire, manic
de paleties. Ces chaines, entrainées par des
moteurs électriques indépendants, se déplacent
dans de larges caniveaux en bois ou en téle, A
fond plat et & section évasée. Leur vitesse
varie entre 18 et 25 centiméires par seconde.

Fn dessous de chague machine se trouve un
granid entonnoir dans lequel tombent tous Jes




Lift Pruck.

dléchets de petite dimension produits par la
machine. Le col dv cet entonnoir est placé au-
dessus d'un transporteur. Ce transporteur dé-
verse, 4 son tour, les déchers récoltés sous
diverses machines sur un iransporteur princi-
pal qui les améne vers un lieu de stockage.

Les dosses et délignures sont d’abord traitées
par une trongonneuse it lames multiples, qui les
rédui en piéees courtes. Ces piéees sont ensuite
envoyées i une déchiqueteuse qui en [ait des
copeaux d'environ 2 X 2 centiméires, Ces
copeaux sont alors déversés dans Ie transpor-
teur & déchets principal.

Les déchets sont stockés dans des grands silos
a I'abri des intempéries,

CONCLUSION

Le but de cette revae est d'éelairer Pindus-
triel sur de nouvelles méthodes d'exploitation
et de transformation des hois en vue de les
adapter anx conditions locales des terrilcires
d’outre-mer. I nous faut done, pour terminer,
passer les procédés exposés au crible des diffi-
cultés emsentielles rencontrées dans presque
tous les pays tropicaux :

— manque et manvaise qualité de Ja main-
d’ecuvre indigéne :

— climal chaad et humide.

Le manque ol la mauvaise qualité de la
main-d’euvre n'interdisent pas, & notre avis,
une mécanisation poussée, mais au coniraire
I'imposent par le fait que cette mécanisation
réduit considérablement les effectifs nécessaires
i Pentreprise,

IYauire part, les appareils de manulention
contrélés par des boutons poussoirs ou des
leviers de commande, éliminent la fatigue phy-
sique et les manceuvres compliquées, tout en
simplifiant Ie travail des oavriers et lenr per-
mettant de concentrer toute leur attention sne
la gualité du sciage.

Quant a ¥installation de ce matériel et son
fonctionnement sous un climat tropical, aveune
difficulté technique séricuse n’apparair en
principe, Les transporteurs divers et le mualé-
riel de manutention des grumes sont des appa-
reils simples, robustes, ne nécessitant que peu
(entrelien et pouvant étre confiéa 4 la main.
d'ccuvre indigéne.

11 nous reste encore i examiner Iinfluence
de la mécanisalion sur les facteurs essentiels
du prix de revient.

Comparons, pour cela, une scierie compor:
tant un jer de machines principales (une scic
i mban. une dédoubleuse, une déligneuse ot

~fraditte Triek,




mne trongonneuse) el le matériel de manuten-
tion américain, & une scierie coloniale du type
ordinaire. Nous avons vu que les appareils de
manutention américains éliminent une partie
importante de Ta main-C’ecuvee el aussi les
temps morts dus i la lentear du chargement ‘
du retournement des grumes sur le chariot de
la sete, a Talimentation non eontinue- des mga-
chines secondaires, au mauvais dégagement des
piéces lraitées, a un systéme de triage défec-
tueux et compliqué, ete... Avee les apparetls et
Porganisation américaine, le temps perdu an
chargement et au retournement des grumes so
compie en secondes, les dédoubleuses, les déli-
gneuses sont alimentées d’une fagon continue
(les piéces se touchent bout & hout), le triage
est simple, Forganisation du parce des produits
finis epy efficace.

Sans entrer dans des caleuls approfondis, il
est donc facile de concevoir que la scierie ordi-

naire, pour obtenir la méme production que’

la seierie américaine, doit comporter au moins
le double des machines principales, quelques
appareile de manutention indispensables (ponts
roulants, portiques) et huit a dix fois plus de
main-d’eeuvre.

Considérons maimntenant quelques facteurs
du prix de revient :

Immobilisation :

— Les frais de construction des hiiiments
sont plus élevés pour la scierie type ordinaire,
car l'installation du double des machires prin.
cipales nécessite le double de métres carrés
couverts,

— Les dépenses pour I'achat du matériel
sont plus élevées pour la scierie ordinaire, car
les machines principales supplémentaires sont

plus chéres que les appareils de manutention
américains.

-— Les frais d'installation du matériel sont
plus élevés pour la scierie ordinaire, car la
mise en place ddes machines principales sup-
plémentaires est plus compliquée et plug cod-
teuse que celle des appareils américains.

Force motrice ;

~— Les dépenses en combustibles sont plus
élevées pour la scierie ordinaire, car la force

~wmotrice ahsorhée par les machines principales

“supplémentaires est plus élevée que celle absor-
hée par les appareils américains.

Main-d’ceuvre :

— Les frais de main-@'wuvre sont plus éle-
vés pour la scierie ordinaire, car 'emploi dez
appareils de manutention mécanique permel
la suppression de 85 % de main-d'ccuvre et.
en conséquence, de 85 % des dépenses quielle
entraine (habitations, infirmeries, réfectoires.
ete.,

En conclusion, il est certain que, pour lc
forestier qui désire installer une scierie a gru-
mes de débit modeste, en rapport avec son
exploitation forestiére, la mécanisation telie
qu'elle est congue par les Américains n’offre
pas d'intérét d’ensemble, mais quand il gagit
d'une scierie & caractére industriel, il est incon-
testable que la mécanisation est i retenir et
peut améliorer trés largement les résultats
d’exploitation méme de scieries déja établies
sur les données anciennes.

B. OKRETIC,

Ingéniaur.




