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LoG DIMENSIONS AND THE SELECTION OF EQUIPWIENT

SUMMARY

A simple estimation Is nof enough, in practice, lo oblain a elear idea of the dimensional variability of the logs produced by

a logging operation over o [airly long period. Yel, the seleciion of
of oecurence of the dimensional characleristics in the loads to be han
T'he present artiele inlroduces a simple statistiead method of

equipment is directly governed by knowledge of the frequency

dled.
study applicable to large lots of logs and capable of giving a

frue plelure of the production of & logging stte or region. This method involves plolting frequency curves that show the disiribulion
of logs in per cent of their lotal number or fofal volume. Individual logs are classified aceording to their diameler, length, or velume.

Gaussian curves are obtained, which are easy lo read and quile
of * accrued frequencies ** which indicate, by simple reading,

exceeding, or lying below, a given characleristic.

Using ihis method, ¢ number of examples are solved, viz. :

expressive bul of Lillle use : they are readily fransformed inlo curves
the proporfion of logs of the tofal number or of the fotal production

- selection of a fork-lift truck for handling on eold decks or nuil

yards, seleckion of a skiddind traclor, selection of a saw-mill equipment, advantages and drawbacks of seliing a culting rule fo

eliminate logs of excessive weight.

DIMENSIONES DE LOS TRONCOS Y ELECCION DE UN EQUIPO

RESUMEN

Resulta imposible, por simple estimucion, hacerse una idea de lus variaciones de las dimensiones de los lroncos que cons-
tifuyen la produceion de una explotacion durante un perledo de cierta duracion. Ahora bien, los conocimientos de la frecuencia de
{as caracteristicas de los cargamentos a manipular condiciona directamente la eleecion de los equipos,

El objeto de esle articulo es de de procurar un método de estudio esiadistico simple de lotes de troncoes imporfantes susceplibles
de dar una irmagen valida de la produccién de una explotacion y haste de una region. Este mélodo conduce a esfablecer curvas de
frecuencia que dan lg reparticién de los froncos producidos en relgcién con su ntimero o su volumen fotales. La reparticidn se hace
por categoria de diameltros, de longitudes o de voltmenes unitarios. Estas curvas son del tipo de Gauss, de féeil lectura y muy
expresivas, pero poco utilizables : resulla edmodo el transformarlas en curvas de © frecuencias acumitladas ' que permilen, mediante
simple leciura, conocer la proporeidn de los troncos o de la produccidn fofal que se sittan por encima o por debafo de una caracle-

ristica dada.

A partir de este método de estudio general, se fralan varios ejemplos : eleccidn de un cargador de horquillas para las mani-
pulaciones en ity explotacidn forestal, eleccion de un tractor de descarga, eleccidn de un equipo de serreria y, enfin, venlajas e
inconvenientes de consagrarse ¢ unda regla de tronzamiento que se orienfe o eliminar lu produccidn de ironcos demasiade pesados.

Le parc a grumes d’une scierie oun celui d’un port,
un parc de trongonnage ot de chargement en forét
ne donnent-ils pas avant tout une impression de
grande diversité des billes tropicales ou rondins ?
Toute bille de diamétre imposant (160 4 200 cimn)
tend A attirer le regard et 4 polariser 1'atfention,
bien gu’il s’agisse d'un cas exceptionnel, peut-&tre
méme d’un cas unique, A regarder de plus prés,
on s'apercoit, méme lorsqu’il s’agit d’une seule
essence, (que les dimensions, diamétre et longueur et
par conséquent volume et poids, varient dans de

trés larges limites. On constate cependant une zone
plus réduite A Tintérieur de laguelle se trouve la
plus grande partie des grumes. Alnsi, 4 ne consi-
dérer que les diamétres, les limites extrémes
peuvent étre 45 et 165 cm, alors que la majeure
partie est comprise enire 54 et 105 em seulement.
Ces variations peuvent mettre dans l'embarras
tout professionnel appelé 4 formuler un choix en
matiére d’équipement, Quil s’agisse de tracteurs
de débardage, d’engins de chargement ou d'un
pont roulant, de scies de téte on de dérouleuses,
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sur quelles données peut-on se baser pour choisir
un type de machine dont les possibilités corres-
pondent a des'lots de billes d'apparence si hétéro-
clite ? :

Nous nous. proposons d’étudier la composition
de ces lofs afin de détérminer si le cheoix de cer-
tains matériels pourrait s’appuyer sur des données
précises facilés 4 déterminer 4 I'avance.

'
‘ .

INVENTAIRE DES LOTS ET RONDINS

La méthode d'étude que nous exposons ci-dessous
a été appliquée a 25 lots de grumes produifs sur
12 chantiers forestiers situés en Cote d Tvoire,
au Cameroun, an Gabon et au Congo ; chaque lot

_correspond A une production de plusieurs mois

successifs. Nous en tirerons quelques regles pra-
tiques gqui peuvent contribuer au choeix de équipe-
meitt. ‘

Dans unc forétk aménagée, comme le sont la
plupart des foréts de la zone tempérée, les. arbres
exploités ont des diamétres et des longueurs qui
varient relativement peu car les travaux de sylvi-

culture tendent a produire des arbres peu diffé-

rents, Dans une forét tropicale, la plupart do temps
non aménagée, il en eést tout, autrement ; 1’exploi-
tant coupe des arbres d’Ages et de diamétres difté-
rents, souvent d’essences trés différentes qui présen-
tent des diamétres forf variables. Sur une méme par
celle, peuvent tre exploitées des essences n'ayant
pas la méme grandeur et ne pouvant atteindre 2
maturité, ni le méme diameétre, ni la méme longuenr
de fit comme, par exemple, Ie sipo et le niangon.

Quelle que soit essence exploitée, les « Tondins »
ou billes de bois tropicaux sont oblenus par tron-
connage des fiits ou trones des arbres. Ce tron-
connage est effectué en fonction de divers critéres
parmi lesquels on peut citer :

—= Une longueur limitée en fonction des moyens
de transporl.: (camion porteur ou camion semi-
porteur, camion moyen ou gros porteur).
© — Un. soudi de classement commercial basé sur
Iaspect extdrieur qui entraine l'exclusion des
défauts apparents : noeuds, fentes...

— Une utilisation technologique donnée, impo-
sant des Ionguewrs fixées par multiples d’'une lon-
gueur de base, c’est le cas du déroulage.

Malgré les’ nombreuses manutentions que ces
billes duront 4 subir avant d’atteindre une usine de
transformation, il est rare que des considérations de
poids influent sur le tronconnage. Comme sur un
méme chantier, on exploite souvent des essences
différentes présentant des diamétres ou des con-
formations différentes, il en résulte une trés grande
' variation dans les dimensions effec-
tives des billes. Qu’il s’agisse de
débarder ou de charger les bois, de
les transporter ou de les manuten-
tionner, de les scier ou de les dérou-~
ler, les caractéristiques du matériel
A ¢hoisir dépendent de ces dimen-
. sions.

Pour un lot déterminé si nous ne
considérons que le seul diamétre, on
peut poser les questions suivantes :
' quel est le diameétre moyen ? Quels

sont-les diamétres extrémes ? Quels
; sontles diamétres les plus fréquents ?

Peut-on chiffrer 'impertance pra-
¢ tigue de chaque catégorie de dia-
. métre ? A foutes ces questions, nous
' voudrions sinon apporter uneréponse
i précise, du moins aider chaque pro-
fessionnel & établir cette réponse
dans son cas particulier.

' Sur la Comoé, drémes d’acajou altendant
- lenr sortie de Pequ pour chargemen! sur
o eamion.

Photo M. TCuffice.




Photo Lepitre.

En bronsse, frongonnage d’un Makoré trop gros pour élre débardé en une seule fois.

Qu'on: dispose des spécifications d'un lot de
rendins, qu'il s’agisse de la production d’un chan-
tier, i1 est tout naturel de s’informer des valeurs
moyennes, diamdtre moyen, production moyenne ;
ces données sont alors complétées par les valeurs
extrémes, les records. Nous avons rapproch¢ sur
le tableau I les donndes recueillies sur quatre

TaBLEAU IT°
| . Y D
Ok(izmé Ligba Azobé Diyers
Gabon [ Congo Came- ’Colq )
| roun | d’Ivoire
Nombre de rendins
ludids ........ 964 |1.888 972 2.158
Volume total étu-
di¢ (m® ...... 3.668 |7.747 (3.792 10.701
Volume moyen .
d’un rondin (m?*) 3,8 41 3.9 5
Volume maximum
(m% ... e 18,2 8,66 9,03 25,4
Poids moyen (i) .. 2,3 3.1 5,3 4,2
Poids maximtim (l)I 10,9 6,5 122 | 21,6

chantiers différents. I.’examen de ces chiffres est
décevant et ne peut que donner une idée inexacte

.

et insuffisante des lots. La simple comparaison

entre les moyennes et les extrémes montre que ces
moyennes ne peuvent donner lien 4 aucune inter-
prétation utilisable dans la pratigque. Dans le cas
du chantier A, gue veut dire un volume moyen de
4,3 m?® entre deux volumes extrémes de 18,2 et 0,9 m?
ou un diamétre moyen de 0,75 enire denx extrémes
de 0,50 et 1,63 ou encore un polds moyen de 2,31
entre deux extrémes de 0,5 et 11 tonnes ?

Ce qul intéresse un professionnel ce ne sont ni
les extrémes ni Ies moyennes, mais plus préeisément
I'importance relative que représentent les diffé-
rentes catégories de volume, de poids ou de dia-

métre. Comment déterminer 4 quelle propoition
de I’activité correspond tel diamétre maximum on

-tel volume maximum de facon &4 adapter équipe-

ment aux besoins réels sans risquer un suréquipe-

"ment inutilement ondreux ? Seule, la répartition

des rondins d'un lot dans-les différentes catégories
de diamédire, de longueur, de volume peut denner
une image exacte de la composition du lot. Cette
répartition permet éventuellement de caractériser
la production d’un chantier el celle d'une zone fores-
tigre.
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REPRESENTATION GRAPHIQUE DES BILLES

Le seul document dont on dispose est la liasse
encombrante des spécifications, Parmi les méthodes
qui permettent de donner d’un lot de rondins une
image simple et directe, facile a interpréter par un
personnel non spécialisé, nous proposerons le
procédé suivant qui dispense le personnel des
divers pointages minutieux et fastidieux sur les
spécifications. .

Ce procédé comprend deux temps successifs.
Un premier travail consiste A reporter les données
du carnet de chantier sur une seule feuille de papier.
On prendra du papier millimétré, de préférence
transparent, sur lequel on trace en ordonnées une
échelle des diamétres et en abscisses une échelle
des longueurs. Chaque rondin peut étre représenté
par un peint (4 I'encre noire) correspondant &4 son
diamétre au milien et 4 sa longueur. Une feuille
peut recevoir jusqu’a 2.000 points environ reportés
4 la cadence de 150 a4 200 points & I'heure. Nous
avons porté sur le relevé ci-joint {(fig. 1) les
964 billes correspondant a I'activité d’un chantier
important du Gabon pendant un mois environ.

Un regard sur ce relevé couvert de points permet

~par le seul examen des densités relatives des points
noirs, de repérer les dimensions les plus fréquentes ;
les zones de densité plus grande apparaissent sous
la forme de plages plus ou mains foncées, Les hilles
de dimensions exceptionnelles correspondent aux

160 | rameatee

points complétement isolés. Cette feuille unicue
remplace toute Ia liasse encombrante des spéeifl-
cations du lot considéré. '

Un second travail permet de répartir ces billes
dans les différentes catégories de diamétre, volume
ou longueur, en comparant par superposition ce
calque de points avec une grille ou diagramme de
référence, Cette grille de référence comporie a la
méme échelle que le calque de points les diffé-
rentes courbes limitant les catégories définies a
pricri. I suffit de compter les points {représentant
les billes) dans chaque zone ou chaque earreau défini
par la grille, pour établir leur importance relative
ou pourcentage dans le lot souinis a 1’analyse.

On peut établir trois types de grilles suivant que
le critére de répartition est le diamétre, 1a longueur
ou le volume individuel. Dans chaque type, les
intervalles définis varient selon la précision recher-
chée. C'est ainsi que I'on peut choisir des inter-
valles de diamétre de 10 en 10 cm ou de 20 en 20 em
et. des intervalles de volume de 1 ou 2 m?® par
exemple,

GRILLES DE REFERENCE

19} Répartition des billes par catégorie de volume
individuel.

I’objet e la recherche est de préciser la répar-
tition des billes du lot étudié suivant le volume
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individuel. Selon la nature du
probléme 4 étudier, cette répar:
fition peut &ire exprimée en
pourcentages du velume total
analysé ou en pourcentages du
nombre de billes analysé ; par
exemple, les billes de 3,5 4 4,5 m?
représentent 15 9 du nombre
total de billes produites et 12 9,
du volume de la production du
chantier.

La grille de référence (fig. 2)
comporte les courbes d’équivo-
hime des volumes limites de cha-
gque catégorie. Ainsi pour une
répartition des billes, de métre
cube en métre cube, on trace les
courbes de volume 0,5-1,5-2,5 m?
ete... (1). ’

Les courbes sont tracées 4 1'aide
d'un baréme de cubage. A titre
d’exemple, tracons la courbe de
volume V = 3,5 m3 On recher-
che sur le baréme en face de
chaque diamétre les longueurs
correspondant au volume 3,5 m3;
on obtient ainsi les valeurs indi-
quées au tableau II. Les points
correspondant & ces coordonnées,
portés sur le papier millimétré,
sont suffisamment rapprochés
pour permettre de tracer 4 main
levée la courbe compléte, 20

D.ametre

Fia. 2. — Grille de référence
pour la répartition des billes f)ar
ealégorie de volume individuel,

B

TaeLeau 11

D.oem . 105 100 95 90 85 80 75 70 65 60
L.m . 4,05 4,45 4,85 5,50 6,20 7,00 7,90 9,10 10,5 12,4

Tl suffit aprés avoir superposé la feuilie de points
et la grille de référence (fig. 2) de compter les
points situés entre deux courbes successives, soit N
ce nombre ; on obtient immédiatement la réparti-
tion en pourcentage du nombre total de billes en
rapportant chaque nombre N obtenu au nombre

total de billes du lot. 31 on veut obtenir une répar- -

tition en pourcentage du volume totdl du lot, le
volume de chaque. catégorie est obtenu en affectant
a chaque bille le volume moyen de la catégorie. Les
billes situdes entre les deux courbes V = 3,5 et
. ¥ = 4,5 sonl_considérées comme ayant le méme
volume soit 4 m3 On vérifie que les points sont &
peu prés uniformément répartis entre ces deux
courbes ; ¢ans le cas contraire on procéde 4 une

éi) Ces courbes sont des courbes du deuxitme degré
d’équation générale : .
D

4
ol V prend les valeurs 0,5 — 1,5 — 2,5, etc...

V = X L

+

6 7 & 9 10 1 12 m
Longueur

-interpolation a 1’estime. Lorsque le nombre des

points est faible, une dizaine par exemple, il est
plus précis de relever les volumes individuels
daprés les dimensions lues sur le calque. Quelques
points'peuvent se trouver sur une courbe : on admet
par convention que de deux points successifs I'un
est au-dessus, le second au-dessous de la courbe
considérée. Pratiquement les données peuvent étre
consignées dans un tableau du type suivant
{(Tableau III}.

TaprLeaUr IIT

| \‘ Répartition Répartition
Catégorie- en nombre en volume

de Nombre Volume
volume o Cu- o Cu-
% e % {;’mlé

mulé

IHEe

20} Répartition par catégorie de diaméaire.

Le procédé d’étude utilisé est le méme gue pour
1a répartition par volume individuel, La grille de
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Diametre

DIAMETRE

160

Fra. 3. — Grille de référence pour
la répartition dzs billes par calégorie
150 de diaméire.
o \\\\\\
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160
Fia. 4. — Grille de référence pour
la répartilion des billes par catégorie
150 de longueur,
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référence (fig. 3) comporte 4 la fois
les -lignes horizontales d’ordonnée

‘égale aux diamétres-limites de cha-.

que catégorie ef les courbes d’égal
volume définies plus haut. Ces deux
groupes de -courbes définissent des
parallélogrammes a Yintérieur des-

quels apparaissent les peints des

billes correspondant aux catégories
de diamétre choisies et de méme
volume moyen.

C’est ainsi que sur la figure n° 3
on a défini en traits gras les limites
correspontdant aux diamétres 90/100

et aux volumes 3,5/4,5 et 5,5/6,5.
‘Chaque bille apparaissant &4 Vinté-

rieur de ce losange peut étre consi-
dérée comme ayant un volume cor-
respondant au volume moyen de ce
losange, soit 4 et 6 m® Une simple
mulktiplication permet de passer du
nombre de billes au volume de cha-
que catégorie. On compte les points
et on consigne les résultats dans
un tableau du type suivant (Ta-
bleau 1V). -

TasrLeEAU IV .

Caté- b o2l o |
: Volume, s E|lo |55 2 | =2
e ureietian 5 2|2
matre | Viduel |5 /23 | 53] & g
cm (mﬂ) 7’:">— g-‘? R B\CI-

50-60 1

2

3

60-70 1

2

3

4

On peut suivre une autre méthode:
on considére que les billes dont le
diamétre est compris dang un inter-
valle 90-100 par exemple ont comme
diamétre conmun le diamatre moyen
de Dlintervalle, soit 95 ; il suffit

«d’additionner leurs longueurs pour

obtenir le volume des billes corres-
pondant & cet intervalle, mais cette
opération est sensiblement plus lon- .
gue que Ia précédente.

39) Répartition par catégorie
de longueur.

Bien que 'étude de cette répar-
tition présente moins d’intérét du
fait que le .choix de la Iongueur est
sous la dépendance ‘de Fexploitant

Céte & Ivoire. Sur ' Agneby, billes alfendant la descenfe. —>

Photo Lepitre.
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Fia. 5. — Fréquence en nombre des billes par calégorie
de diaméire pour diverses essences.

ou de I'industriel, nous décrivons le procédé qui peut
étre utilisé. La grille de référence comporte a la fois
les lignes verticales d’abscisses égales aux longueurs

limites de chacque catégorie et les courbes d’égal
volume définies plus haut. Ces deux groupes de
courbes délimitent des parallélogrammes 4 l'inté-
rieur desquels apparaissent les points des billes
correspondant aux catégories de longueur choisies
et de méme volume moyen. Sur la figure 4 on a
tracé en traits gras les limites de longueurs 6 et
7 m et les volumes 4,5 et 5,5 m® En suivant le
méme raisonnement Jue ci-dessus, il suffit de
compter les billes et de renseigner un tableau
établi sur un type inspiré du modéle précédent
afin de calculer la répartition recherchée.

PRECISION DE LA METHODE

Cette méthode conduit A de trés faibles erreurs
relatives. (’est ainsi que pour les répartitions
selon les catégories de volume portant sur six lots
différents les erreurs totales ont varié de — 19, a
+ 2,3 %.

Pour les répartitions selon les catégoriés de dia-
métre portant sur les méiies lots, les erreurs totales
ont varié de — 1,19% a -+ 1,29 en utilisant le
caleul par la somme des longueurs et le diamétre
moyen. Tous ces résultats (cf tableau V) doivent
&tre considérés comme trés satisfaisanis car il est
permis d’adrhettre que Verreur commise dans Ia
comparaison des catégories entre elles est négli-
geahle, sans signification pratique.

TABLEAU V

Chantier A B G D E ¥
—_— | —— f— -
| Nombre de billes ............. i 064 1,436 1.817 ! 1.888 2.158 1,079
Volume total (m®) ........... 3,668 6.980 8.725 I 7.748 10.702 5,540
Répartition par volume unitaire. '

— Total calculé. . . 3,631 6.959 8.817 7.754 10.701 5,414
Difiérence ....... e 37 21 92 7 1 126
Erreurtotale ................ —1 9 —0,3 9% +19% +0,19% 0 i —23%
Répartition par diamétre, - -Tota

caleulé ... 3.626 6.965 8.748 7.748 10.823 5.496
Différence .......vviiiinn.n 42 15 23 0 121 44
Erreurtotale ................ —1,1 9, —0,2 9% -+0,3 % 09 +1,29% -+0,9 9%,

INTERPRETATION DES RESULTATS

Les résultats obtenus 4 1'aide des grilles de réfé-
rence se présentent sous forme de tableaux de
chiffres. Ces tableaux sont peu agréables A lire, de
sorte qu’il vaut mieux les transformer en courbes de
fréquence relative. Les courbes doivent &tre com-
parables entre elles. On transforme donc les chiffres
bruts {en -valeur absolue) poriés aux tableaux en
pourcentages directement utilisables.

Les courbes de fréquence se rapprochent plus
ou moins de la forme en cloche classique, facile &
lire et trds expressive. Qu’il s’agisse d’une répar-
tition par catégorie de diameétre ou par cafégorie
de” volume individuel, nous pouvons construire
2 courbes exprimant :

o0

— soit le pourcentage du nombre total des billes
étudiges, classé dans chaque catégorie ;

— soit le pourcentage du volume total des billes
analysées, classé dans la méme catégorie.
" Nous avons groupé dans la figure 5 les courhes
de fréquence par catégorie de diamé{re corres-
pondant 4 diverses essences : okoumé, limba, aca-
jou, makoré, niangon et avodiré. Chague courbe
correspond a‘la production d’'un seul chantier dans
Vessence considérée. Certe répartition indicque
notamment la difficulté sur un méme chantier
d’exploiter 2 la fois avodiré, niangon et makoré.

Pour ces mémes essences, DoUs AvONs rassemblé
sur la figure 6 les courbes de fréquence par caté-
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0,25

Fre. 6. - - Gourbes de fréguence par calégories de volume individuel,
— La courbe acajou n® 3 correspond & un chanfier oit les gros arbres

ont été exploilés une premiére fois vers 1930.
elli n® 4 correspond & une zone exploilée
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400 l_g'@_ o V,_————- : voisines et indiquent une
DU NOMBREL OT AL » pe s
o _TorAL, ] répartition paralléle des bil-

les. Ia répartition des billes
d’acajou et celle des billes
d’okoumé sont trés sembla-
bles, mais on retrouve le
caractere volumineux et par
conséquent lourd de ces
billes qui posent des pro-
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blémes de débardage et de
transport plas difficiles.
Dans différents proble-
mes, dont nous proposons
plus loin quelques exem-
ples, il est commode de
connafitre immédiatement
I'importance des billes ré-
YOLUME IMBIVIDYEL pondant 4 felle ou telle con-
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3 PEE dition limite de volume on
de diamétre ; pour cette
¢tude, il est préférable, 2
partir de la courbe en clo-
che, de construire une cour-
bhe de «fréquence cumu’éen,

" 2 3 & S L 7 B ?

10

~——  Par exemple, nous voyons
w a2 e sur la fig, 7 gue les grumes

Fic. B. — Fréquence cumulde des billes pur catégorie de volume individuel dont le volume est inférieur

pour divers chantiers d’okoumé, en pourcenlage du nembre fofal de billes.

'lo'"o— _PDZ:? VOLUME, O KOUMEE

4 8 m® correspondent 4 339,
de la production pour le
makoré et & 82,5 9% pour
des acajous. Nous pouvons
également ¥ voir que les
billes de makoré dont le
volume est compris entre
8 et 12 m® correspondent
4 87,0 — 33 soit 54,5 9, de
la production du chantier
considéré, Pour une méme

[z
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essence, ici 1’okoumé, nous
avons groupé sur le méme
graphique (fig. 8)1es courbes
figurant pour 4 gros chan-
tiers différents, la réparti-
tion des rondins par caté-
gorie de volume individuel ;
on y voit que les billes
ayant un volume inférieur

I'16. 8 bis. — Fréquence ciunu-
ide des billes par calégorie de
volaume § dividuel pour divers
chanfiers d'Okoumé, en pourcen-
tage du volume tolal exploitd.

YOLUME INDIVIDUEL
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gorie de volume individuel exprimée en pour-
centage du volume total, ce quf permet d’appré-
cief Tinlérét économigque de chaque -catégoric.
La courbe du limba et celle de I’azobé sont trés

a2

A2

3 14 15

ou égal 4 10 m? (soit 6 t) correspondent a la quasi-
totalité de Ta production, 93 a 99 % suivant le
chantier. On peul ainsi en comparant quelques
répartitions caractériser dans une certaine mesure la




production des chantiers de cette zone. Les données
peuavent servir de prévision pour une étude d’équi-

pemént 4 instailer en-une zone forestitre comparable .

sur laquelle on manquerait de données d’expérience:
Ces quelques courbes, de fréquence simple ou de

Lfré([i.'lence cumulée, toujours faciles a établir per-

mettent de montrer tout le partli que l'on peut
en tirer pour le choix d’équipements ou pour toute
étude comparative d’équipements selon les condi-
tions particulitéres 4 chaque chantier.

INTERET DES ETUDES DE REPARTITION

L’expérience des professionnels leur permet sou-
venl de formuler une appréciation immédiate sur
les varidtions de longueur, de diamétre ou de
volume. Il semble cependant que ces opinions
risquent -d'8tre influencées par des souvenirs par-
tiels. De nombreux exemples peuvent étre cités oll
il est commode, sinon indispensable de s’appuyer
sur une connaissance précise des répartitions- de
billes pour préparer une décision d’achat d'un éaui-
pement de manutention ou d’usinage. Nous en
examinerons successivement plusieurs exemples-

types. :

1°) Manutention sur parc forestier. Choix
d’un chargeur & fourche.

_ .Dans I'étude de ce probldme nous évoquerons les
critéres volume, ou poids, et longueunr. La question
posée est : Quel Lype de chargeur & fourche faut-it
choisir ? Ce probléme ne se pose que pour des
chantiers ayant une production assez élevée ; nous
Tétudions ici essentiellement A titre d’illustration
de la méthode. Pour un chantier d’exploitation
donné, nous admettrons que la puissance des divers
modéles dispeni-,

bles est le seul é1é- 400%
ment de choix et

a
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mé de densité apparente 0,6 ces engins ont une capa-
cité de 6,6 m® et 12 m3. Reportons-nous aux courbes
de fréquence cumulée des billes par catégorie de
volume individuel de ce chantier (figure 9) ; ajou-
tons que les billes de plus de 6 m de long sont sus-
ceptibles d’étre chargées sur les véhicules en deux
manceuvres sticcessives, une extrémité aprés 1’autre
et que, compte tenu des conditions locales, on peut
charger par ce procédé les billes d'un volume égal
4 1,7 fois e volume limite. On peut alors dresser le
tableau d’utilité suivant (Tableau VI}.

TABLEAU VI

Type de 'engin 1 11

En une manceuyre :

Capacité limite............ 6,6 m3 12 m?
Billes chargées .......... 92,5 %, 99 9,
Volume chargé ........... 81 9 97,5 9,

En dewe manceuvres ;

Capacité limite............ 11,2 m? 20,4 m3
Billes chargées ............ 98 9% 100 9
Volume chargé ........... 96 9% 100 9%
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dérations de main- F -
tenance n’inter-
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Supposons que
les puissances des
deux matériels dis-
ponibles soient par
hypothése 4 t et
7,2t (1). Pour un
chantier « A » qui
exploite de l’okou-

{1) Le Traxcavalor
977 équipé en char-
geur a grumes avec
contrepoids, vérins et
égqnipement « Heavy
Duty » peuat tenir des
charges de 16,000 Ii-
vres ou 7,200 kg envi-
Ton. -

3

Fic. 9. — Fréquence:
cumtilée des billes

== P

Chantier A

% en Nombre
—— . %enVolume
Chantier B

... % enNombre
_____ % en Volume .

6,6 m3 184m3 , 12m3 Volume

ar catégorie de vo~
ﬂame individuel.

10 individuel 15
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Cés Tésultats montrent que le chargeur type 1 ne
peut étre retenu pour deux raisons : — d'une part,
les billes trop lourdes, soit 2 9% en nombre, repré-
sentant 4 %, du volume devraient étre chargées par
un procédé « de dépannage » autre que le chargeur
A fourche. Pour éviter cette sujétion il faudrait
éliminer ces trop grosses billes en modifiant le
frongonnage. D’autre part, le nombre de billes
devant étre chargées en deux manceuvres (7,5 %)
est trop importanf. On ne saurait oublier gue sce
procédé de chargement en deux manceuvres reléve
presqgue de ’acrobatie et doit étre considéré comm
exceptionnel. :

En conclusion; seul le chargeur type II pourra
étre choisi ; une bille sur 100 seulement devra &tre
chargée en deux manceuvres, sauf a adopter des
Tégles limites de tronconnage comme nous le ver-
rons plus loin. De plus, cet engin aura I'avantage
d’étre le plus souvent utilisé avec une bonne marge
de sécurlté.

Pour un second chantiier B oll la densité moyenne

des bois peut étre considérée comme égale a 0,85
nous opérons selon la méme méthode d’aprés les
courbes particuliéres A4 ce chantier (fig. 9); les

possibilités des matériels sont résumées au tableau

’utilité, établi comme pour le chantier' « A »
précédent (Tableau VII).

TaABLEAU VII

Type de l'engin I 1f

En une manoeuore .

Capacité limite............ 4,7 m3 8.4 m®

Billes chargdes ............ 55 % 80 o,

Volume chargé ........... 33 % 75,5 9%
En deus manceuvres ;

Capacité limite............! 8 m? 14,2 m3

Billes chargées ............ | 87,5 % 99,5 %

Volume chargé e 74,5 9 99 o

Du seul-point de vue des puissances, Pengin le
plus puissant (modéle 1I) pourrait convenir & ce
chantier B, 4 condition de charger 11 9, des
billes, sait 24,5 %, du volume en deux manceu-
vres. Catte condition parait inadmissible a
T'usage : pour une &vacuation journaliére
i moyenne de 230 m?, soit 46 rondins environ,
cette sujétion reviendrait & charger chaque
jour 6 billes de plus de 9 m® en opérant en
deux manceuvres. Sur ce chantier B, il n’ap-
parait pas possible d’utiliser un éhargeur A

' fourche et force est de recourir pour le charge-

ment & une sclution toute différente (1).

2°) Régles-limites de trongonnage.

Nous venons de voir aux tableaux VI et VII
que les billes exceptionnellement lovirdes sont
a la fois rares et peu importantes dans la

. production totale. Une question vient a

Pesprit : pourguoi ne pas modifier Ie troncon-
nage pour éliminer les quelques billes trés
lourdes ? Quelle géne réelle en résulterait-il ?
En d’mitres termes si nous choisissons un
équipement de manitention d'une puissance
donnée, quelle géne supporterons-nous en
trongonnant les arbres de fagon a4 n’obtenir
aucune bille trop lourde pour cet équipement ?
L’économie certaine obtenue surl'égquipement

(1) Notons qu’il existe sur chenilles des chargeurs
4 fourche d’une puissance supérieure a celle du
modeéle II (par exemple HD.16 G). Mais leur prix
trés élevé n'en rend pas Pemploi économique sur
i des chantiers d’importance moyenne. Avec des

W chargeurs sur roues, le probléme se présente dif-

feremment,

Chargement de trois grines de diamétres
trés différents.

Photo Lepitre.




compenserait-elle les pertes éventuelles par tron-
connage ?

Reportons-nous 4 la courbe de frégquence cumu-
lée : nombre de billes par catégorie de volume indi-
viduel. Pour un chantier tel que le chantier « A »
les résultats sont présentés dans le tableau VIII,

TasLEAU VIII

Poids-Hmito (£) ..o..vvn.l 8 7 8 5
Volume-limite okoumé (m#) | 13,3 | 11,7 | 10 8,4

Longueurs limites corres-
pondanles (m) ;
D=160 .....v0evians
D=140............
D=120........ Cena s
D=110........c.ocv0n
D=100.,.....cc00cuns
Billes manipulées %......: 9
Billes frop lourdes % en
nombre .............
Billes trop lourdes % en
volume............. .
Perte éventuelle maximu
(pour mille) ...... .00,

oo
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Dans chaque colonne de ce tableau, nous choi-
sissons un poids et un volume-limite et nous don-
nons les longueurs correspondantes pour chacgue
diamétre des bhilles. Nous indiquons &4 quel pour-
centage de la production correspondent les billes
d’un volume inférieur ou égal au volume-limite

Pl

Un ch&rgement o’ Avadiré.

Photo Lepitre.

’

(« billes manipulées % ») et la proportion des billes
trop lourdes exprimée en pourcentage du nombre
total et en pourcentage du velume total”

Si l'on admet que le respect des Iongueurs-
limites du tableau se tracuit par un trongonnage
supplémentaire pour chaque bille jugée trop lourde,
et que ce tronconnage entraine une perte de lon-
gueur de 0,20 m, la perte relative par bille serait
de 2 4 4 % en longueur et en volume. Rapportée a
I’ensemble du lot considéré, cette perte se mesure
en valeurs extrémement faibles 0,1 & 1,5 pour
mille, ainsi qu’il ressort de la dernitre ligne du
tableau VIIL, Il s’agit d’une sujétion trés accep-
table puisqu’elle ne porterait que sur un nombre
trés faible de billes comme le montre le tableau.

En compensation de cette sujétion et de la perte
trés faible de bois qui pourrait en résulter, il faut
bien mektre les avantages d’un équipement sensi-
blement moins colGteux. Dans l'exemple du chan-
tier « A », la réduction des poids maximum de 9 4
6 t entraine des économies sur ’équipement # tous
les stades. .

L.a mise sur parc de scierie ou de déroulage sera
beaucoup plus aisée ; si les manutentions sur pare
sont assurées par pont roulant, il est évident qu'un
potit roulant de 6 t cofite beaucoup moins cher,
peut-étre la meoitié, d'un pont roulant de 9 ou 10 t.
Du point de vue de lasécurité, lamanutention d'une
lourde bille est toujours une manceuvre délicate au

35



cours de laquelle les accidents risquent d’étre
plus fréquents. Un raisonnement analogue poursuivi
sur des chantiers différents montrerait que quelgues
limitations au trongonnage adaptées & chaque
chantier présentent pratiquement un intérét éco-
nomique econsidérable.

3°) Choix d un tracteur de débardage.

. Nous avons vu comment .établir les graphiques
représentant la répartition par catégorie de volume
ou de diamétre des billes marchandes. Appliquer
les mémes prmmpes non plus aunx grumes mar-
.chandes mais aux arbres entlers: ou aux grumes
débardées avant trongonnage nous permet-il d’émet-

- tre une opinion sur la puissance du tracteur de

débardage ? En d'aufres termes, un graphique
représentant les billes débardées permet-il d'appré-
cier le coefficient d’utilisation des tracteurs ?

La figure 10 représente la répartition par volume
unitaire de 1.000 arbres (okoumé) cubés sous la

- premiére branche juste aprés abattage st la répar-

tition de 970 grumes d’acajou et de makoré débar-
dées par tracteur A chenilles (densité moyenne 0,83).
Cette. répartition est établie en pourcentages du
notnbre total d’arbres ou de grumes analysé. On
constate que certains okoumés entiers ont un
-volume supérieur A celui des grumes {débardées)
d’acajou et de makoré. Celles-ci proviennent, en
cffet, d’arbres dont certains excédaient la capaciké
du tracteur et qui ont été trongonnés i la souche
avant débardage.

Nous supposons que on peut choisir un des
tracteurs dont les caractéristiques sont représentées
au tableau IX.

Nous appelons « charge maximum économicque »
le poids du plus gros arbre qu'il est rentable de
débarder en un seul voyage avec un tracteur donné,
Ceci veut dire que lorsqu’un arbre dépasse ee poids,
il est plus rapide de le débarder en deux voyages
successifs avee un demi-fiit & chaque fois. Nous
admettrons, comme. le confirme 1'expérience, que
dans un terrain moyen la charge maximum éco-
nomique d'un tracteur avec arche est.légérement
supérieure au propre poids du tracteur. Le ta-
bleau IX compare les caractéristiques de différents
tracteurs et les «charges économiques» qu’ils
admettent,

TaBLEAU IX

Tracteur | Tracteur ; Tracteur
A B G

Puissance (ch) . 190 125 100
Paids avec bulidozer et
treuil forestier {t) ..... 23 16 12,3
Charge maximum écono-
migue :
— Okouiné (m®) ,...... 40 28 21
— Acajou et makoré (m?) 28 20 i5

56

En terrain difficile ou marécageux, ces chiffres
devraiernt &tre diminués, Notons que chague charge
de débardage peut indifféremment étre constituée
d'unte ot de-plusieurs grumes. En fait, le tirage de
deux ou trois petits froncs ensemble est assezrare :
soit que la forét ne s’y préte pas, soit que cetle
pratique ne soit pas passée dans les habitudes. Nous
devons admettre donc que le débardage de petites
grumes isolées est la régle dans les trois quarts des
cas au meoins.

Débardage des okoumés -

A partir de la courbe de répartition. des okoum#és
(fig. 10) nous pouvons dresser un tableaun indignant
pour chaqué type de tracteurs la proportion des
arbres entiers qui correspondraient 4 une sur-
charge, une charge normale ou une sous-charge
(Tableau X). Les pourcentages sont établis en
nombre d’arbres ot correspondent théoriguement
au méme nombre de voyages de tracteurs ¢’est-a-
dire & raison d'un arbre par voyage de tracteur.

TapLeav X

Répart,ltmn des arbres

Tracteur ! Tracteur | Tracteur
entiers A B G

-Surcharge 9 (gros arbres) 2 12 31

Charge normale- % (ar-

bres moyens) ........ 33 47 A7
Sous—charge o, (petits ar-
bres) ...cvooiiiiaa. 65 41 22

~—nous appelons suvrcharge, un volume qui
dépasse la charge maxima économique.

— une charge dite normale est comprise entre
cette charge maxima et sa moitié.

— une sous-charge est inférieure i la moitié de
la charge économique,

Prenons un lot type de 100 okoumés obéissant 4
la répartition défini¢ par la courbe de la figure 10.
Comment leur débardage serait-il conduit en pra-
tique par chacun des tracteurs A, B et C? Le-
tableau XI.rassemble les réfléxions qu’on peut
faire & ce sujet.

Tout arbré correspondant & une surcharge devrait
en principe, &tre tronconné a la souche pour donner
liem a 2 {exceptionnellement 3) voyages i charge
normale (ligne 1).

Les petits arbres correspondant & des sous-
charges seront une fois sur cing tirés par paires (1) :
5 petits arbres fourniront un voyage & charge

‘normale (ligne 3) et trois voyages en sous-charge

(1} &’est une estimation moyenne. En réalité chague
chantier est un cas particulier : ce probléme, doit faire
l’oblet d’'une estimation particuliére. Nous n’exposcns
qu'une méthode de raisonnement.



'I"ABL‘EA'_U X1 — Débardage de 100 okoumés types

Tra(:t(egr A !

=4 T 1 PP |

Ligne Tracteur B . Tracteur C
Nombre de vogages : .
1 Charges normales — gros arhres ............ 00000, 22 .= 4 12 x2 =24 31 x 2 =862
2 ~— ATDTeS MOYENS .. vvurvnnrerursn 33 % 1= 33 47 x 1 = 47 47 x 1 = 47
3 - petits arhres ................. 65 x 1/6 = 13 41 x 15 = 8 22 X 1/6 = ¢
4 —total ... .l 50 79 113
5 Sous-charges ——petitsarbres ................. 65 xX 3/6 =39 | 41 x 35 — 25 | 22 x 3/5 = 13
6 Nombre de voyages total (4 + 5).....0...........0 89 104 126
ki Proportion de voyage en sous charge (ligne 5) ,...... 449, 249, 10%
- Temps de travail relatif :
8 — Voyages en charge normale (llgne L) R, 50 * 79 113
9 — Voyages en sous-charge (ligne 5 x 0,85 ........ 39 x08=33 |25 x0,85=21 13 x 0,85 = 11
10 l—Tempstotal (8 + 9 .......... e 83 100 124
11 — CGolOt relatif de FPheure  ..........cooviivianiis, 1,5] 1 0,8
12 Colit relatif du débardage des 100 okoumsés (ligne 10 X .
125 100 100

(ligne 5). L’ensemble des voyages a charge nor-
male (ligne 4) est fourni par les gros arbres tron-
connés en deux (ligne 1), les arbres constituant
des charges normales (ligne 2) et les petits arbres
groupés par deux (ligne 3).

La vitesse de déplacemeni, & charge relative
égale, est sensiblement Ia méme cuel que soit Ie
type d’engin, Mais elle varle avec cette charge
relative. Les chronométrages que nous avons effec-
tués montrent que, sur une distdnce moyenne de

300 m, un voyage
en sous-charge de-
mande moins de
temps(85%)qu'un
voyage 4 charge
nermale. Pour
comparerles temps
de travail relatifs
des engins A, B et
G pour débarder
nos 100 okoumés,
nous affecterons
les voyages nor-
maux du coeffi-
clent 1 (ligne 8)
et les voyages en
sous-charge du
coefficient 0,85 (li-
gne 9).

Nous prenons

F16. 10.- - Fréguence
cumulée des wvolu-
mes des arbhres
{okoumds) ef des
grumes (acajott el
makoré} au débar-
dage.

%

comme unité le prix de revient refatif du tracteur B

(ligne 11).

Compte tenu des éléments du prix de revient gui
ont été considérés, nous sommes amends 4 admettre

que

: le tracteur A est 4 éliminer ; il coiile plus cher

que les autres & I"achat commnie 4 'emploi,
Enire les tracteurs B et C qui effectuent le débar-
le choix de 1'un ou de l'autre

dage 4 frais égaux :

est-il indifférent ? Nous devons tenir compte des
éléments suivants extérieurs au seul prix de revient,

100
wl Surcharge
P
90 | ~
A3%
80 1. Charge ‘
normale @

|

samd]

Volume mdwrdu 1

@ Okoume ( Fiits enkiers)

@ Acajou MaRore (grumes débardees)

| e o e nOMbre
} mm—— Yo en volume
a

30
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—- L’engin C est plus lent de 24 9, (ligne 10).

-— Le choix d’un engin C peuf nuire & l’homo—
généité du pare,

— Avec le tracteur C, la nécessité de trongonner
4 la souche 31 9% des arbres (au lieu de 12 avec le
tracteur B) peut compliquer Torganisation du
travail.

— 51 les gros diamétres sont fréquents sur le
chantier, 1¢ tracteur B s’en accommodera mieux
que le tracteur C.

— Le tracteur B suppose un investissement plus
important.

Nous arrivons & conclure que, 13 oii la trésorerie
est suffisante, on préférera le tracteur B qui donne
une plus grande marge de puissance donc plus de
souplesse. Un petit chantier ¢ui ne wveuft pas
engager de gros capitaux pourrait se contenter du
tracteur C.

Débardage des acajous et des makorés.

Nous pouvons refaire 2 propos du lot de grumes
d’acajou et de makoré effectivement débardé avec
un tracteur du type B, une étude analogue 4 celle
que nous avons conduite pour les okoumés. La
question posée pourrait é&tre : Tengin B convient-il
vraiment ?

En suivant le méme raisonnement que pour les
okoumés, nous classons les grumes cdébardées et
nous détaillons le débardage (Tableau XII}.

TaprLeEau XIII.-

TaBLEAU XII

Répartition des grumes Tracteay | Tractenr Tracteur
débardées A B G

Voyages en. surcharge

(grosses grumes) % .... 0 12 532
Voyages avec charge nor- l

male (grumgs moye.anes)% 38 52 48
Voyages en sous-charge .

(petlte‘i grumes) % ... I 62 I 36 P 20

Les conclusions en sont les mémes que pour les
okoumés (tableau XIII), en particulier a4 propos
du tracteur A qui est superflu. Il faut toutetois
noter les différences suivantes :

— Avec les makorés gui se présentent en gros
diameétres, le tracteur B convient mieux.

— L’utilisation du tracteur C entrainerait le
trongonnage de 32 9%, des grumes; puisque nofre
relevé porte sur des billes débardées, il suppose
gw'un certain nombre d’enire elles proviennent
d’arbres déja trongomnés. L’emploi du tracteur C
risque donc d’obliger A effectuer 4 la souche un
trongonnage systématique en: plus de deux Ilon-
gueurs ui s'ajouteront au trongonnage pratiqué
sur parc de chargement, C

On peut affirmer que dans la majorité des cas le
choix de V'engin B d’ailleurs confirmé par 1'expé-
rience s‘avérg particuliérement judicieux.

— Débardage de 100 aeajous ef makorés types.

~ Ligne Tracteur A Tracteur B Tracteur ¢
Nombre de voyages :
1 Charges normales -—— grosses Srumes ...........c.... 0 12 x 2 =24 J2x 2 =64
2 — grumes MOVENNes ............ B x1 =38 52 x 1 ==52 48 x 1 =48
3. — petites grumes .. ..... ..o 62 x 1/5=12 | 86 x 1f5-+ 7 | 20 x /5= 4
4 —total .......... e 50 _ s
5 Sous-charges — petites grumes ................ 62 x 3/6 = 37 36 x 3/5 = 22 20 X §/56 = 12
6 Nombre de voyages total (4 §-3) ....oo,vvve s, 87 105 128
7 Proportion des voyages en sous-charge (ligne 5)...... 43% 2194 99
Temps de travail relatif :
8 — Voyages en charge normale (ligne4) ............ 50 83 116
9 —- Voyages en sous-charge (ligne 5 x 0,85) ......... 3 ) ”1_9 10
10 — Tempstotal (8 + 9 .. ..covviiniiniiiiniiaaian 81 102 126
11 — Cofit relatif de Pheure ... ...coiiivivnnenans 1,5 1 0,8
12 Coﬁt relatif du débardage des 100 grumes (lignes 10 x
ligne 11} ..ot it s e 121 102 101
]

4°) Choix du ruban de téte d'une scierie

On pourrait, comme on vient de le faire pour des
engins "de manutention et de débardage, montrer
comment la connaissance de la répartition efiective
des grumes par catégorie de diamétre permet de
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déterminer la dimension la plus souhaitable du
ruban de téte d’une scierie ; cependant, si on tient
compte des réactions qui sont actuellement trés
fréquentes chez les scieurs francais on doit consta-



ter quun tel examen] serait prati- ;
quement sans portée. Dire a un
scieur d’acajou et d’essences simi-
laires gqu’il pourrait éviter d’acheter
leruban de trois métres qui convien-

REF’ART!TION DES GRUMES

PAR CATEGORIES DE DIAMETRES

drait pour scier des billes de 1,70 m. ‘

et se contenter d’un ruban de 2,20 m. o/ CUMULE

4 2,50 m. a condition ¢’abandonner 00

a d’autres scieurs ou de réaliser par os | . -

d’autres moyens le sciage des quel- ol ofo en_NoMBRE X i'
ques billes de plus de 1,20 m. est ° 4

sans intérédt, si ce scieur est hien a5 ¢
décidé a l'avance a installer une scie 2.

d'un diamétre inférieur a 1,50 m.
75
11 est évident gqu’on rendrait infi-

niment plus de services 4 ce scieur 70
si on pouvait trouver le moyen de pr i
le décider 4 aller, au prix générale-
ment d’une ou deux heures d’avion,
rendre visite 4 un collégue d’'une 5]
région voisine qui a choisi, & sa plus - a0t
grande satisfaction, un matériel con-
venablemernt dimensionné qu’en lui
monirant comme nous allons essayer 4o
de le faire, comment il peut, en
tenant compte de la répartition sta-
tistique des diamétres des billes,

b=

451

25

limiter les conséquences fdcheuses 261
d’un chmx délibérément erroné au t 20
départ. -

Nous notons donc que le diamé- .
tre et la largenr du volant sont K
choisis a priori trés au-dessous de c¢
qui seraif souhaitable ; il reste i voir

0f0 EN VOLUME

ACAJOU ET SAPELLI
(107 BILLES : 5406 m®)

DIAMETHE

comment on peut déterminer au
mieux les autres caractéristiques de

45 Lés lﬂ

&s | ¥ | as.J %= | 405J4445] ey ! -|as| Aks [ 185 } 465L
L] o

7o 80 e 420 430 450 A0 180

la scie.

Si nous admettons, pour écarter
les cas particuliérement aberrants, que la tension
de montage de la lame et la puissance du moteur
sont choisies convenablement : le seul facteur de
premiére importance restant i déterminer est la
distance entre les deux volants.

Avant de voir comment le choix de cette dis-
tance devrait &tre fait, il n’est pas inutile de se
demander comment il est fait actuellement.

Qu’est-ce qu'une scie « Coloniaje » ?

LE cHOIX DU SCIEUR, — Si on cherche aanalyser
les mobiles ¢ui conduisent les scieurs a éviter
I'achat de scies & grands volahts on est obligé de
constater que dans un trés grand nombre de cas, la
crainte d'un investissement trop élevé n’est pas
1’élément déterminant.

D’une part, en effet, ces scieurs n’hésitent pasa
acheter des accessoires .cofiteux, parfois fragiles,
souvent inutiles ou meéme nuisibles et de toute
fagon d'un intérét mineur, tels que ¢changements

de -vitesse, wvariateurs, divisenrs automatiques,
etc., ils achétent méme parfois deux ou trois scles
& grumes pour obtenir an prix d’un investissement
irts élevé une production trés inférieure & celle que
permettrait d’atteindre une seule scie convenable-
ment équipée, D’autre part, bien souvent, ils ne
connaissent pas le prix réel d'une scie de grande
dimension,

En fait, les scleurs n’achétent pas de scies a
grands volants parce qu’ils en ont peur ;ils crai-
gnent de ne pas savoir en tirer un bon parti et dene
pas trouver un personnel qualifié pour l'entretien
des lames.

LE CHOIX DU CONSTRUGTEUR. — On pourrait
penser que les constructeurs ne forit pas de grandes
scies en raison de difficultés techniques de réali-
sation, Tl est, en effet, objectivement difficile de
fondre et d’usiner de grands wvelants. Ces raisons
techniques ne peuvent cependant pas éire consi-
dérées comme essentielles. Les canstructeurs sont
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obligés pour leur fabrication de recourir A certaines
machines-outils ou & certains dccessoires importés.
Ils pourraient trés bien de la méme fagon acheter
de grands volants 4 des fournisseurs éirangers et
produire avec les moyens ,dont ils disposent tous
les autres éléments de la sele a grumes.

En fait, s’ils reculent devant une telle opération
c'est qu’ils eraignent de se lancer dans une aventure
dont ils prévoient mal I’évolution et de ne pas étre
suivis par la clientéle.

LE cxoix comMun. — En face des difficultés de
sciage d’une bonne partie des bois tropicaux; scieurs
et constructeurs adoptent dene une politique com-
mune qui consiste 4 se dérober devant Fobstacle.

Si une telle attitnde est souvent économique-
ment “désavantageuse on peut cependant, dans
certaing cas, la considérer comme parfaitement
justiftable & condition d’glre résolu i 'accepter
comme un refus de faire face et A régler son compor-
tement en conséquence, ¢’est-a-dire 4 fixer pour 18
chaix des hilles une limite en rapport avec celle
qu’on a fixée pour le choix des volants. Malheureu-
sement, une telle position est psychologiquement
trés difficile A tenir, on ne fonde pas une politique
sur un refus sans'en garder guelque peu mauvaise
conscience. Un besoin naturel de compensation
porte les scieurs et les constructeurs  se mettre
d’accord pour regagner du coié de la capacité de la
scie ce qu’ils ont percu du coté de sa rigidité} ils en

- viennent done A choisir des scles dont les volants
sont trés écartés et auxquelles ils donnent le nom
de « Coloniales »,

En écartant ainsi les volants on diminue bheau-
coup la rigidité d’une lame déji trop faible; on a
méme vu des cas oit cetle politique était poussée si
Ioin que la scie se trouvait a4 peu prés incapable de
scier, On imputait alors 4 un mauvais choix de la
vitesse de coupe, de 'angle d’attaque, ou du pas de
denture des difficultés dues 4 un mépris total des
lois élémentaires de la mécanique,

'On n’adapte pas une scie aux bois tropicaux en
écartant Ies volants mais en les rapprochant
le plus possible,

Un ruban se comporte du point de vue méca-
" nigue comme une poutre tendue portant des outils.
L’efiort qu’il est possible d’imposer aux outils est
strictement fixé par la limite de résistance de la
poutre A ces efforts.

On démontre en mécanique et on constate a
lexpérience que la résistance d’une lame mince
tendue est & peu prés inversement proportionuelle
4 sa longueur (1).

(1) Voir par exemple 4 ce sujet : TiMosnENKo, Résis-
lance des malérianx (T. I1); TivmosuenNko, Théorie de la
stabililé élastigue ; Yosuio Satro et Minoru Morl, Efude
sur le flambage des lames de seie & ruban minces. Industrie
du bots {Vol. 8 ; no# 77 et 78, Japon, 1953).
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On constate d’autre part que dans les conditions
de travail d’une lame mince la puissance qu’on
peut utilement transmettre & une lame, et par voie
de conséquence la vitesse d’avancement du bois
vers la scie, est proportionnelle & 1a poussée que le
bois: pent exercer sur cette lame (2).

De ces deux constatations on déduit que pour
une scie 4 volants de petit diamétre la vitesse de
sciage qu’il est possible d’atteindre est, toutes
autres conditions égales, pratiquement inversement
proportionnelle 4 la capacité de la scie.

Quand-ils choisissent un ruban les scieurs sont
facilement tentés de penser : ¢ qui peut le plus, peut
le moins ”’ et qu'il y a intérdt & s’arréter A une capa-
cité plutdt forte. Ce ralsonnement n'est pas exact :
en matiére de scies & ruban « gqui peut le plus, peut
trés mal le moins ». A titre d’exemple censidérons
le cas du sciage de I'acajou et du Sapelli. Pour
pouvoir débiter la presque totalité des billes, il
conviendrait d’acheter une scie d'une capacité de
1, 60 m.; cependant, en examinant la répartition
statistique des billes par catégorie de diamétre
(fig. 1T), on constate qu’en laissant de c6té 11 %
du volume des billes (5% du nombie des billes)
on pourra se contenter d'une scie d’une capacité
de 1,20 m. pour laquelle Ia vitesse de sciage sera
dans le rapport 160/120 seit une augmentation- de
rendement de 259, Il est anormal de renoncer a
une augmentation aussi importante sous prétexte de
traiter quelques billes exceptionnelles. Si nous sup-
posons que les manutentions sont en harmonie avec
le rythme de sciage nous pouvons faire ie calcul de
ce que cofite, en fait, le sciage des billes de 1,20 m. -

Dans le cas d'utilisation d’une scie de capacité
de 1,60 m. cent unités conventionnetles de volume
seront traitées en cent unités conventionnelies de
temps. S$i on utilise une scie d’une capacité de
1,20 m. on devra laisser de cdté 11 unités de
volume et il restera 4 traiter 89 unités ce qui deman-
dera : 89 x 120/160,-soit 66, 6 unités de temps.

L’acceptation des 11 unités exceptionnelles con-
cuit donc 4 une dépense de 33, 3 unités de temps
supplémentaires.

Les Dbilles de moins de 1,20 sont done traitées a
raison de 1 unité de volume par 0,75 unité de
temps, tandis qu’il faut biem considérer que les
billes de plus de 1,20, si elles sont acceptées,
devraient &tre en comptabilité réaliste considé-
rées comme traitées A raison de t unité de volume
pour 3 uniiés de temps. En d’autres termes, leur
sciage est guatre fols plus onéreux.

Dans ces conditions les grosses billes ne devraient-

(2) Voir par exemple : IHixolcur Suminara, Efude du
rapport entre Ueffort de sciage el Peffort d’avancement du
bois dans le seiage au ruban (Journal de la Sté Forestidre
du Japon, Vol. 34, n® 1 janvier 1952). -

11 faut noter que pour une lame épaisse dont les dents
travaillent par enlévement de copeaunx, il n'y a plus pro-
portionalité entre puissance et poussde si bien gue 1a limite
indiguée ici n’est plus & prendre en considération,



« elles pas &lre achelées & un prix trés iniérieur aux
antres pour que leur traitement vaille d’étre envi-
sagé ? . .

Dans les cas assez exceptionnels ol ces billes sont |
suffisamment nombreuses, il est toujours possible
de prévoir un moyen spécial, pour les amener 4 une
dimension acceptable. On peut penser par exemple
A une scie & chaine pour sciage en long (1).

On voit ainsi que dans le cas oll un scieur est

En conclusion générale, les quatre exemples (que
nous avons étudiés ci-dessus n’ont été choisis
que pour illustrer l'intérét essentiel, selon nous,
gue présente Iexamen systématique des dimen-
sions, volume individuel, diamétre ei.longueur

(B(lf)‘ %f. A, (llimnnm, Les sties d chalne pour sciage en long
{(B. F. T., n° 44, p. 37).

obligé de choisir une scie de trop faible diameétre il
doit, pour en tirer le meilleur parti possible, exiger
une scie dont les volants sont extrémement rap-
prochés.: les améliorations de rendement & en
attendre sont alors, comme nous venons de le voir,
de Pordre de 25 % tandis que le choix d'un matériel
de dimension convenable permettrait de réaliser
des améliorations de 'ordre de 200 a 300 9, voire
méme davantage.

des grumes. Nous nous sommes bornés 4 ne consi-
dérer que -la répartition de ces caractéristiques
telles qu’élles se présentent dans la pratique sur
divers chantiers en excluant toute comnsidération
sur des données théoriques. Nous serions heurenx si
T’évocation de ces problémes pouvait faciliter le

‘choix des matériels les mieux adaptés aux besoins

des exploitants et des - industriels.
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