
LES SCIES 

A GRAND RENDEMENT 
ET LEUR UTILISATION AUX U.S.A. 

LES SCIES A GRUMES 0) 

·LES scies à ruban américaines sont caracté­risée,s par Jeurs volants de très grandes. -�li111ensions_(2,10 à 3 mètres de diamètre).Ces grands volants sont même utilisés pour ledébit: de grumes· de faibles diamètres. Les sciesà volà-nts inférieur,s à 1 m. 80 ne se trouventguère: que dans , des scieries ambulantes. 
L'avantage des scies à grands volants résidij,d'ap'fès les con-structeurs américains, rlans lesfaits sµivants : ·�· 
� 'Elimination· des vibrations par · une cons­tructitin 'sui·baissée ; construction facilitée parles gràndes dimensions des volants. Alors qu'enFrarice, on se sert d'un volant de 1 m. 50 pourscier· Jn deux un'e grume de 1 m. 25, on emploie,aux Etats-Unis, pour la même ,grume, un volantde 2 in. 50. 
- :Meilleur équilibre des tensions internes dela lame de scie du fait d'un rayon de courbureplus gran�. 
- PossH)ilité d'emploi de lames plus épaisseset plus larges. 
- Augmentation de la robustesse générale dela machine. 
La conséquenc_e de cet ensemble de faits est 

 ----

(1) �-Nos lecteurs pourront aussi consult.er avec
fruit _l�s. _études ,parues dans les numéros 3, 4, 5 
de noti,;ç Revue� .'sùr les engins de manutention dans 
les industries du> bois aux Etats-Unis, dans les­
quels ,::;�nt décrifs, en détail, le griffage et le retour­
nemen_t . automatique des billes, leur manutention, 
les tran·sporteurs' ·'des débits, etc ... 

une augmentation considérable de la qualité etde la vitesse de sciage. 
A part les dimensions de ses volants, le blocde la scie américaine ne présente pas de parti­cularités de construction. 

Commande de la lame 

Les mouvements du guide et du volant supé­rieur sont habituellement commandés par unmoteur électrique ou par une transmission àpartir de l'arbre principal. La tension de lalame est obtenue .par un système _à contre-poids,extrêmement simple. 
La scie est entraînée par un moteur asyn-' chrone et par une transmission à courroiesplates ou trapézoïdales. Des scieries modernesne traitant qu'une seule, voire un nombre res­treint d'essences à caractéristiques mécaniquessemblables, emploient parfois pour l'entraîne­ment de leurs scies un moteur électrique syn­chrone, calé en prise directe sur l'arbre duvolant inférieur. Ce système procure l'avantaged'éliminrir la transmission, source possibled'ennuis, et de pennettre dè corriger le facteurde puissance de l'installation électrique. La commande à vapeur est également fort employée lorsque l'on doit dèbiter des bbis difficiles, car -elle permet d'obtenir sans complications un charigement ·de vitesse très souple. 
Le tableaù ci-de�sous donne les différentescaractéristiques des scies à Tuban construitesaux Etats-Unis. 
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Production 
Dian1ètre Con ,·en:int Capacité en 10 heures 

du volant ù gru111es de nu1xin11un en n13 
C'll 111ètres dian1ètres en 1nètres hois des zones 

temp .. rées 

)
-

1,52 0,90 1,00 35 

1,83 1,00 1,30 GO 

2,14 1,30 1,GO 80 

2,44 1,50 1,90 110 
,, . -

2,75 1,GO 2,20 

1 
150 

3,05 1,90 2,GO 180 
1 

Lames eit méthodes ·de sciage 

Les lames sont en acier spécial. Leur denture 
a la forme générale représentée dans notre 
croquis. 

Le pas et la vitesse ·de la lame sont variables. 
Pour le sciage des· bois · tendres, cette dernière 
est de 45 à 50 n:i,, par seconde et ponr les bois 
durs d'en,,iron 35 mètres par seconde. Elle est 
parfoîs réduite à 25 mètres pour le sciage des 
·bois extrêmement · durs ou difficiles (Bois des
1'ropiciues, Brésil, Afrique).

F1ù: ·i: --.2- Scie à mban à grand volant. 

Caractéristi'ques de la laine 
Puissance 

nécessaire 
Largeur 

Tension 
en C. Y. I,pnisseur à àppliquer 

t'Il m/111 ' en tonnes. 

50 à GO ·202 1,48 2,1 

70 à, 90 254 1,65 3,3 

120 à 150 305 1,83 4,5 

150 à 200 356 2,iO 5,3 

200 à 300 281 2,40 G,2 

250 à 400 407 2,78 7,0 

La « I.T. Williams and Sons Co », spécialiste 
du sciage des bois tropicaux indique les carac­
téristiques suivantes pour le débit de l'okoumé 
sur un ruban de 2 m. 10. 

- Vitesse de la lame : 27,5 m./sec.

- Pas : 5 cms.

- Voie : 4 mms.

,-. Vitesse d'amenage du chariot : 50 cms/sec .

. - Changement de lame toutes les deüx heures.

Avec de. l'acajou, la vitesse de sciage, sur ce 
même ruban, avec la même lame, est de 
35 mètres par seconde. La lame doit être changée 
toutes les quatre heures. 

Pour· pousser le · sciage au maximum, des 
lames à dentures des deux côtés sont parfois 
employées. Le sciage s'effectue alors à l'aller 
et au retour du chariot. Cette méthode permet 
d'augmenter légèrement la production, mais 
entraîne des difficultés . considérables lors de 
l'affûtage des lames. En somme, contrairement 
à ce· qu'il pourrait sembler à première vue, elle 
ne présente pas d'avantages remarquables sur 
la méthode de sciage normale. Précisons qu'elle 
nécessite le prolongement des rouleaux tràns­
IJOrteurs en amont du ruban et, en conséquence, 
un appareillage de char,gement de grumes 
spéoiàl. 

Le changement d'une lame de scie dans une 
scierie moderne dure de quatre à cinq minutes. 
Pour cette opération, une sorte de monte-charge 
en forme· d'arc de cercle, au rayon égal à celui 
du volant, est placé à la hauteur de ce. derni.�i:. 
La scie à changer est glissée sur cet appareil, 
qui monte · au deuxièù1e étage, où se trouve 
.l'atelier d'affûtage. La· nouv.elle • scie est àlors 
placée · sur le monte-charge, redescendue à 
l'étage cie sciage et mis.e en place .sur le volant. 



Main-d'oeuvre 

L'ensemble ·chariot0scie, à· grumes est desse1'vi
p(lr_ Jm.c équipe d'au moins trois hommes :·

. -- Le �cieur, cl�ef d' é�uipe et responsable de
,-l'opération, commande de. son poste :

1 ° _L'amenage · du chariot, par ün levier ;
2° Le dispositif de retournement des gru­

mes, par un deuxième levier ;
3� . Le taquet de chargement .. des grnmes,

par une P.édale.
4° Les mouvements du volant supérieur et

: la position du, guide; par deux boutons
poussoi!-'s, ·

- Le··<<' setter >> qui se trouve sür le chariot,
commande d'après les indications que lui donne
le sëi�tfr, 'l'appareil dé mise à ·épaisseur après
chaque trait et les dispositifs d� griffage. Si le
gdfl'age est. m�nuel un ou. deux hommes supplé­
mentaires sont nécessair:e_s pour l'opération des

• . . . .\1 . •  . . griffes.
� Un· inanœuvte, · est employé à recevoir les

1-iièces sciées; en·, : aval de la scie; Lorsqu'une
nouvelle bille doit être chargée, Je scieur amène
le- ch�riot devant la paté�forme où sont stockées
·1es .grumes. Pendant ce temps, le. setter rappelle
· 1es griffes à lel).r position .infü_ale, Au moyen du
taquet de chargement et du dispositif de retour­

. · 11ement, le. scieur charge la nouvelle grume et
la maintient fermement contre les blocs, jusqu'à

. ce que le setter ait terminé le griffage. Si la
grume ne. s'est pas présentée dans une position

· favorable au sciage,· -elle est retournée · avant
. même le premier trait.

Le sciage se fait d'après le jugement du scieur,
. qui, avant chaque .trait dé scie, indique àu setter
.:d;un · signe conventionnel -de la main, la pro­
éhaine opération à effectuer.

La pièce sciée est tirée sur . un tra_nsporteur
: à rouleaux dès que la grume est dégagée de Ja
lame du ruban. Dans cette opération, rine de ses
arêtes glisse hor.izontalement sur ·1e transporteur,
. ét," J'autre, fètti�;lenient contre la face sciée de
la" grÙniè sur 1é. chariot. De cette"· façon, la ·chute
de la pièce de la position verticale à la position
horizontale est considérablement amortie, par
les forces de frottement.-

·Quand les pièces sciées sont très lollrdes, la
forcé humaine ne suffit plus et trois ou quatre
bras en acier actionnés ·par Un pisfon· à vapeur
:• soilt alors instàllés pour recevoir les plateaux
::ou inadriers et ies po-ser" sur les· rouleaux trans­
porteurs.

·s( l'i_ débit sur ;nailies. est :pfatiqué,. il est
.i'.' : . 

FIG. 2. -- Monte-charge spécial pollr changement 
de lame. 

nécessaire de 9-iviser la grume en quatre parties
(quartiers), et de·.Ies débiter ensuite séparément .

Pour éviter toute manutention superflue, l'on
procède de la manière ·suivante :

La grume est entaillée par un trait· de· cœur
sur presque toute sa longueur. Elle e.st ensuite
tournée de 90° par le log turner et un nouveau
trait de cœur, analogue au premier, est pratiqué.
La .grume est ensuite amenée devant le nigge.r,
dont Je scieur lui applique quelques, coups vio­
lents, provoquant ainsi le détachement des
quatre quartiers. Ceux-ci tombent sur la plate­
forme, en amont du chariot, et p,mv�nt . être'
repris pour le sciage, chacun à ·son tour, sans
manutention supplémentaire.

Fm. 3. - Chef cl'éqnipe donnant des instrnctions 
au « setter ».



r1G. 6. 

FIG. 4. - Scie alternative à lames multiples ... 

FIG. 5. - Détail des rouleaux presseurs. 

Changement de lames d'une scie alter­
native à lames multiples. 

LES DEDOUBLEUSES 

La dédoubleuse permet d'augmenter considé- . 
rablement ,le débit d'une· scierie. Dans l'opinion 
des Américains, l'adjonction de cette machine à 
une scierie fonctionnant avec une seule scie 
d'entrée permet d'augmenter la production de 
35 mètres cubes par journée de 10 heures, ·et, 
dans le cas d'une scierie à deux rubans d'entrée, 
de 55 mètres cubes pour la même période .. 

Il existe trois types principaux de dédou-
hleuses : 

1 ° La dédoubleuse à ruban vertical ; 
2° La dédoubleuse à rùban horizontal ; 
3° La scie alternative à lames multiples. 

Scies alternatives· à lames m�tiples 

Elles ne sont guère utilisées dans des scieries 
importantes, que pour le débit de gros plateaux. 
Elles présentent les inconvénients de nécessiter 
mi éhtre.tien considérable, d'être très lourdes, 
d'absorber une force motrice élevée (250 à 
300 CV) et de ne pas permettre l'élimination des 
défauts du bois. 

La· plus grande. scie alternative pèse 40 tonnes; 
absorbe plus de 300 CV, comporte 54 lames et 
admet des plateaux de 1 m, 60 de:._ largeur et. de 
45 cm. de hauteiir, qu'elle débite en planches de 
25 111111. d'épaisseur. Sa vitesse d'amenage est 
d'environ 2 cm. par seconde. 

Habituellement, on se contente de scies 
admettant des plateaux de 1 m. X 35 cm. Elles 
sont d'un poids de 20 tonnes et absorbent une 
puissance moyenne de 150 CV ; 300 à 450 coups 
sont effectués à la minute. 

Ces scies comportent habituellement des rou­
leaux presseurs supérieurs en deux sections, 
permettant ainsi le passage. · simultané de deux 
plateaux d'épaisseur différente_. 

Une de nos gravures ·représente le 'changement 
dè lames d'une scie alternative. Ce changement 
est· effectué toutes les quatre heures. 

Actuellement, ce · type de dédoubleuses n'est 
que rarement utilisé, les deux autres types ftant 
beaucoup plus appréciés. 

Dédloubleuses à ruban 

La dédoubleuse horizontale sel:-t principale­
ment au débit des dosses et la dédoubleuse ver­
ticale à celui des plateaux et madders. Chacune 
a ses avantages particuliers, la première étant 
plus précise et la seconde d'une construction 
plus simple. 

La photo n° 7 représentent une : dédoubleuse 
verticale. Cette machine esL \me sèie à ruban 
ordinaire munie d'un dispos'itif d'erltraînement 



du bois comportant six rouleaux, trois de chaque 
côté de la lame. Tous ces rouleaux sont entraî­
nés par un moteur électrique à plusieurs 
vitesses, ou par une machine à vapeur permet­
tant également de varier la vitesse d'ainenage. 
D'un côté de la lame se trouvent les rouleaux 
de mise à épaisseur, commandés par un dispo­
sitif manuel ou automatique, de l'autre côté les 
rouleaux presseurs, commandés hydrauliquemenl 
par air comprimé ou par vapeur. La pression 
exercèe: sur -1e bois par ces rouleaux est cons­
tante. Lcirsq'.u'im madrier doit être sci�, on met 
les rouleau'.' cie mise à épaisseuf J la distance 
de la lame désirée, on fait reculer les rouleaux 
presseurs, et on engage . le madrier entre. les 
rouleaux. Les rouleaux presseurs sont ensuite 
resserrés et la pièce de bois est entraînée à une 
vitesse variant entre 0,60 et 1,25 m. par seconde. 
On ne pratique bapituellement pas plus de trois 
traits de scie dans le même madrier, à cause de 
l'imprécision relative du trait. Dans les scieries 
it grand rendement, les sc�es de tête débitent des 
madriers de dimensions standard qui, dédoublés 
une ou deux fois, donnent des planches de 
dimensions également standard. Ceci augmente 
la production de . la dédoubleuse et facilite
beaucoup le travail des scieurs, les rouleaux sont 
alors prévus pour que les madriers so1ent àuto­
matiquement centrés, le trait les partageant en 
deux parties ri@t lreusemexit égales. 

·' 

Certains constructeurs fabriquent un dispositif 
spécial d'aHgndi-dents de madriers devant la 

FIG .. 7. - Dédo1zbleuse verticale sans SOI! ruban. Remarquer 
les rouleaux. 

Croquis n ° 2. - Triage des pièces dédoublées . 

Alimen�a tion 
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Croquis' n" 4. -

/Jispusitij' cf<Wl<'IW/f«. Déduubleuse verticale. 

dédoubleuse. Il comporte un transporteur à 
rouleaux t!'une largeur correspondant à la capa­
cité de la dédoubleusc,. entraîné par le moteur 
d'amenage de cette dernière. Sur ce transporteur, 
deux barres-guides se déplacent latéralement. 
L'une d'entre elle est reliée dir,ectement aux 
rouleaux diviseurs cle la scie et se déplace 
simuHanément et clans le même plan qu'y1ix ; 
l'autre· est commandée par un levier mù par le 
scieur on par mi système mécanique. Le 
madrier, amené par un transporteur à chaînes, 
tombe ,e·ntre les deux barres-guides et est cor­
rectement centré en une seconde. 

En aval de la dédoublensc, les pièces sciées 
sont reçues par cles transporteurs à rouleaux, les 

Fm. 8. - Dé<loubleuse · hori;;ontal,,. 

pièces finies continuant leur• chenün ;:}'Cl'.S le� 
délignens(,)s, tronçonneuses, etc... �a1.i9-is . que. 
celles. qui doivent être reprises par la dédou­
bleuse y sont renvoyées par des transporteurs 
de retour. 

Parfois, afin d'éliminer le. manœµvre employé, 
au triage des pièces sortant de la dédoubleuse, 
un�· l'ame ëffaçable, commandée par le �edeur, 
est placée dans· le même plan qlie· .là lamé.: de 
scie. Elle trie les pièces sciées et fait tomber 

· celles devant être reprises sur un transporteur
à chaînes les ramenant vers l'avant, tandis que
les pièces finies continuent leur chemin.

La dédoubleuse nécessite, en principe, deux
ou trois ouvriers .: llll .scieur et son aide, en
amont, et :ÙI)._ 111J111ŒltV)'C,·· en aval.

Les dédm14leuses· verticales sont, le plus sou­
vent, à volants de 2,10 ou cle 2,40 m. Elles
admettent des pièces d'une section maximum de
0,65 X 1,10 m. ; la puissance nécessaire .est de
120 à 130 CV.

• Quoique la clédouhleuse :verticale piüsse; à la
rigueur, scier des dosses, la dédoubleuse horizon­
tale leur est préférée pour ce genre de travail.
Cette machine est plus lourde et plus compliquée
que la première, tout en procurant, néanmoins,
quelques avantages notables, tels que précision
cle sciage augmentée et production accrue, par
la poss.ibilité de .faii•e passer, simultanément,
deux pièces d'épaisseur différente.



t-able d'amena9e 

Croquis n° 5 
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Croquis 11° 6. 

Dispositif d'ame1wge. Dédollblellse hori.wnlale. 

Actuellement, elle est de plus en plus en 
vogùe. La photo numéro 8 représente une 
dédoubleusc horizontale à volants de 2 m. 10. 

Ces machines comportent une table à rou­
leaux ou un tapis sans fin, contre lesquels les 
'pièces à scier sont appliquées par des rouleaux 
presseurs. La distance entre table et lame de 
scie est contrôlée par un dispositif de division 
automatique, - commandé mécaniquement. La 
table peut être constittiée en deux parties dis­
tinctes, chaque partie pouvant alors faire passer 
des pièces différentes. 

La dédoubleuse comporte -généralement huit 
rouleaux presseurs, chacun de ces rouleaux étant 
commandé et entraîné par un dispositif distinct. 
Quatre d'entre eux sont alignés avant la lame et 
les quatre autres derrière celle-ci. Lorsqu'une 
dosse est engagée dans la scie les rouleaux 
sùive'nf exacte1nent son profil. La dosse est ainsi 
maintenue en huit points et ne peut, en consé­
quence, dévier de son chemin. 

Dans la dédoubleuse verticale, tous les rou­
leaux presseurs sont alignés dans le même plan 
et se déplacent en même temps. Le contact est 
alors beaucoup moins bon et peut, à un instant 
quelconque, ne se faire même qu'en uù seul 
point. L'avantage de la dédouhleuse horizontale 
est donc facile à concevoir. 

Les systèmes de manutention des p1eces avant 
et après leur passage par la scie sont · analogues 
ù ceux mentionnés pour la dédoubleuse verti­
cale. Seul est à retenir le fait que le transpor­
teur à rouleaux monté devant la scie peut être 
déplacé verticalement, de façon à se trouver 
toujours à .la luwteur de la table de. la dédou- ·
bleuse. 

Les caractéristiques de cette machine, capacité, 
puissance et vitesse d'amenage, sont à peu près 
t'.,galcs ù celles de la ·dédoubleuse verticale ..

B. OKRETJC,
Ingénieur l.E.G. -
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