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SUMMARY
THE USE OF FRIGORIC APPARATUS FOR THE WOOD DRYING

The use of frigoric apparatus for the air defmmidification during the wood dryying presents differen! problems which are
reviewed. Particularly the air flows necessary for fhe drying are studied with their consequences on the quantily of frigories le be
delivered by the apparatus in different cases, by laking an exemple : drying of 30 mun thick Beeeh.

RESUMEN

EL EMPLEO DE APARATOS FRIGORIFICOS PARA EL SECADO DE LA MADERA

El empleo de aparatos frigerificos deslinados a deshumidificar el aire durante el Iranscurso de secado de lus maderas plantea
problemas diversos, que son extminados sucesivamente, En particalar, los caudales de aire que se precisan para el secado son
considerados con sus repercusiones sobre la canlidad de frigorias que ha de proporcionar el aparale en cierlos casos de distinta
especie, lomando un efemplo comerelo : secado de madera de haya de 30 mmn de espesor,

(1) Texte d'une communication présentée au Congrés L U.F. R. O, V-22 Septembre - 12 Octobre 1973, Le Cap,
Pretoria.
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INTRODUCTION

Depuis trois ans sont apparues en France des
chambres fonctionnant 4 basse température
(25-35 °C en moyenne) en utilisant un appareil
frigorifique. C’est toujours le méme air recyclé qui
sert au séchage, Uappareil frigorifique permettant
de déshumidifier et de réchauffer I’air sorfant du
bois, I'air passant successivement sur I'évaporateur
et le condenseur de I'appareil. Cependant il est
nécessaire, avant de mettre en route un tel appa-
reil, de réchauffer préalablement tout le lot de
bois 4 une température de 25-30 oC, ceci nécessitant
un systéme de chauffage quelconque (vapeur,
électricité, ete.),

L’idée d’employer toujours le méme air pour le
séchage des bois et de le déshumidifier par une
source froide est déja trés ancienne. En 1917,
TieMan aux Etats Unis préconisait Pemploi d'une
rampe d’eau vaporisée pour réaliser une telle opé-
ration. En France, il existe encore des séchoirs
classiques dont 1’air, dés sa sortie de pile, est déshu-
midifié en passant sur des tubes parcourus par de
l'eau froide avant d’gtre recyclé et réchanfié. Ces
systémes, remarguons-le, permettent l'utilisation
de températures normalement employées dans les
séchoirs classiques, & saveir : 50 & 80 °C, alors
qu’avec les apparells frigorifiques les températures
employées sont foreément moins élevées et en
conséquence la durée du séchage réalisé de cette

fagon est toujours plus élevée que dans les sécheirs
classiques,

IL’apparition de ces chambres Ffonctionnant A
basse température pose cependant un certain nombre
de problémes qui, pour le moment, ne semblent pas
toujours étre résolus d’une maniére correcte, et nous
passons en revue, ci-aprés, quelgues-uns d’entre eux,

Pour faciliter une meilleure compréhension des
problémes qui se posent, nous prendrons un
exemple coneret, Nous supposons un lot de 30 m? de
Hétre de 30 mm & sécher de 80 % 4 8 9 d’humidité
et nous donnons, compte tenu de certains résultats
que nous avons pu constater, dans Ia figure 1, la
courbe de séchage moyenne pour cetie essence
(températures de 30 & 35 °C). La densité basale
P/ Vs du Heétre étant de Vordre de 0,55 (soit 530 kg
de bols sec par métre cube humide), la quantité de
bois sec est de : 550 '« 30 = 16.500 kg, et un pour
cent du bois représente done 165 kg.

Dans le tableaun 1 sont indiquées quelgues phases
de J'opération de séchage avec des conditions de
I'air & ’'entrée dans le bois (température et humidité
relative) correspondant, approximativement, 4 des
conditions correctes de séchage ; les humidités
d’équilibre des bois qui en découlent et, pour chacque
période, les quantités d’eau A évacuer par jour et
par heure correspondant au temps de séchage
adopté sont également indiquées.

)
P L) 20 £y 30 35 75 25
65 809 50 45 40 F0

;,\“ o .
T T Coadition deséchage
% lemp.T°0 )
\g 60+ Hhumidite relabrive HR %
\E,” sol
)
™ 404
)
3
E 30l
3
X

20 -}

o4

iil’Aii1liilii:niil;iiix:=x5';
T 23 4 5 6 7 8 % 101 1213 14 1518 1718 19 2028 22 2324 £5 26 27
F/yure 7 Temps e .s‘écbaye en jaurs

Courbe de séchage — Hélre de 30 mun,

62



TABLEAU 1

© . Conditipns .
= Humidité de Tair Humidite Pourcentage Quantité d’eau | Quantité d’eau |
3 des bois ’équilibre d’eau & évacuer |4 enlever par jour 4 enlever
& T H R par jour en kg par heure en g
% oG en % %
1 80-74 30 70 13 6 990 41.250 |
g 53-19 30 65 11,8 P 660 27.500
! 3 42,25-39 30 60 10,8 3,25 536 22.300
4 36-33 30 50 9 3 495 20.600 |
5 23-1 35 | 45 8 2 330 13.720 |
6 14,1-13,15 35 40 7,2 1,25 206  8.580
7 12-11 35 30 5,8 1 165 6.875 '
8 8,75-8 35 30 5,8 0,75 124 5,100 |
| i | |
QUANTITE D’AIR NECESSAIRE . ’

ET SA CIRCULATION DANS LE BOIS

11 ne suffit pas seulement d’enlever une certaine
quantité d’eau de V'air; il faut également que les
caractéristicques de Pair entrant dans le bois (tem-
pérature et humidité relative} soient telles que tout
incident (fentes en particulier) soit évité, prineci-
palement pour les essences délicates & sécher telle,
par exemple, le Chéne en France. Les caractéris-
tiques de ’air mentionnées dans Pexemple ci-aprés
sont déterminées d’ailleurs dans ce but ; mais, bien
souvent, cette notion essentielle est perdue de vue.

Au début du séchage, quelle que soit la tem-
pérature, I’air doit avoir une humidité relative
élevée ; en conséquence cet air ne peut absorber
qu'une faible quantité d'eau avant d’étre
saturé, sa capacité d’évaporation étant toujours
faible.

Compte tenu des conditions de 1'air adoptées,
nous donnons dans le tableau 2 les quantités d’eau
que peut prendre 1 kg d’air au cours des différentes
périodes du séchage, ce dernier se faisant 4 enthal-

TABLEAU 2
- e o= \
| Conditions de Pairl
o Conditions de I’air . A la sorkie _du bois L Quantité d’ean] Nombre de kg
B & Pentrée dans le bois (approxima- glliﬁgglete greﬂlgl en g A enlever “@air sec - | Nombre de m®
g tivement) d'air sel? en g du bois nécessaire | d’air par heure
Ay par heure (2) par heure
TeGC| HR % | w (1) | HR % | w (1)
1 30 70 18,8 95 20,5 1,7 41.250 24.260 21.400
30 65 17,5 a0 19,1 1,6 27.500 17.180 15.170
3 30 60 16 80 17,4 1,4 22.300 16.000 14.000
4 30 | 50 13,4 70 15 1,6 20.600 12.870 11.300
5 35 45 16 60 17.3 1,5 13.720 9.160 8.170
6 35 40 14,2 60 16,1 1,9 8.580 4.500 4.000
7 35 30 10,5 50 12,8 2,3 T 6.875 3.000 2.660
8 35 30 10,5 50 12,8 2,3 5.100 2,220 2.000
I
(1) w: quantité d’eau en g par kg d’air sec. l
(2) Voir tableau 1. i
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pie constante. Ces quantités correspondent, a la
sortie de Ia pile de bois, a des humidités relatives
de I’air variables suivant les cas et indiquées comme
ordre de grandeunr dans le tableaun. Pratiquement
il serait nécessaire que I’air & la sortie du bois n'ait
pas une humidité relative de 100 9 car les bois
situés en bout de pile ne sécheraient pas. En outre,
il pourrait se faire, particuliérement au début de
I'opération, que I'air soit & 10¢ % 4 une tempéra-
ture inférieure au point de rosée de 1’air entrant
dans le bois, de la vapeur d’eau se condensant. On
pourrait ainsi obtenir, 4 la sortie de la pile, de Iair
dont la quantité d’eau par kg d'air sec serait infé-
rieure i celle contenue dans l'air a I'entrée de la pile
et il faudrait alors non plus condenser de 1'eau, mais
réhumidifier 'air.

Pour ces diverses raisons, nous adopterons une
humidité relative maximale de l'air & la sortie du
beis, au début du séchage de 95 2, cette humidité
relative diminuant peu 4 peu au cours de I’opéra-
tion. En tenant compte des quantités d’ean &
enlever donnédes dans le tableau 1, nous avons
catculé la quantité théorique d’air sec nécessaire
et le volume d’air correspondant en m® en nous
basant sur le volume de 1’air humide contenant 1 kg
d’air sec & lenirée de la pile et ce pour chague
période envisagée,

Durant les huit périodes envisagées on voit que
le cube ’air par heure nécessaire varie dans la
proportion de 10 4 1, passant de plus de 20.000 m?*
au début du séchage 4 2.000 m?® en fin d’opération
(tableau n°e 2). En pratique, on ne peut envisager
de telles variations de débit’d’air et un volume d’air
horaire doit étre adopté.

11 serait bon toutefois de considérer deux
régimes ; ainsi dans l'exemple choisi :

— 15.000 m3h au début de l'opération jusqu’a
une humidité moyenne de 20-25 9, (au départ
les bois auront tendance i sécher moins vite que
prévu), 5,000 m¥h de 25 9 4 Ia fin du séchage.

Cette solution, remarquons-le, devrait #étre
également envisagée dans le séchage classique. Mais,
dans le cas présent, ceci nous semblerait étre une
question primordiale, car la quantité d’ean conden-
sée dépend des caractéristiques de Pair 4 l'entrée de
I"évaporateur, Plus 1’air est see, plus les quantités
de frigories sont importantes pour condenser 1L kg
d’eau et en conséquence plus la dépense en élec-
tricité est élevée.

En dehors de la quantité d'air & fournir, une
autre question également importante se pose pour
obtenir un séchage aussi homogéne que possible des
bois. La meillenre solution serait celle utilisée
damns les séchoirs 4 bois, 4 savoir ; une ventilation
forcée qui oblige I'air 4 passer entre toutes les
planches.

Dans le cas des chambres 4 basse fempérature le
probléme est e méme que pour les séchoirs clas-
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siques, & savolr : que le passage de I'air doit se faire
correcitement sur toute la hauteur de la pile et sur
une largeur assez faible, ce qui revient donc 4
I’'établissement d'un séchoir classique. Toutefois,
dans ce cas, une vitesse moins élevée doit étre
envisagée du fait des conditions de 'air & Tentrée
dans le bois plus dures que dans un séchoir normal.
Il faudrait, & notre avis, une vitesse de I'air mini-
male de 0,30 4 0,50 m par seconde, toul au moins
au début du séchage.

11 est évident que si, comme nous l'avous pré-
conisé, on adopte deux régimes de débit d’air au
cours de l'opération, la vitesse d’air en fin de
séchage sera automatiquement diminuée. Ceci n’a
d'aillenrs guére d’importance, car on sait que la
vitesse d’air au cours de la dernitre phase n'a
atcune action directe sur la durée du séchage, senle
I'homogénéité du séchage pourrait en souffrir, ce
qui n’est généralement pas le cas, car, en fin d’opé-
ration, T'air eptrant dans la pile est toujours rela-
tivement sec.

A noter que I'application d’une ventilation forcée
de ce genre implique une disposition correcte des
piles tout comme dans un séchoir classique et non
un empilement en vrac et au hasard dans une
chambre.

Drautre part si, pour la ventilation, des moteurs
de plus faible puissance que ceux utilisés dans les
séchoirs sont employés, ils consommeront certes
moins, mais doivent fonctionner sur une plus
longue durée. Leur consommation électrique
vient done s’ajouter & celle de l'appareil frigori-
fique.

Nous pensons qu’il est absolument obligatoire
que fout I'air puisse passer correctement sur toutes



ainsi de forts écarts dans I'humidité finale de tout
Ie lot de bois, ce qui est évidemment & dviter sur le
Plan technique.

les planches, sans cela une partie de ’air ne sert a
rien et surtout homogénéité du séchage ne peut
étre réalisée. En fin d’opération on peut trouver

EAU CONDENSEE

L’air humide sortant des piles de
bois passe sur I'évaporateur de I'appa-
reil frigorifique et la quantité d’ean gui
peut éire condensée dépend :

— de la puissance frigorifique de
Pappareil et de son débit d’air,

— et pour un appareil déterminé,
de la température de I'air a4 l'entrée
de Vévaporateur et de la quantité w
d’ean par kg d’air sec qu'il contient,

Une partie des frigories fournies sert
en premier Heu & abaisser la tempéra-
ture de l'air au point de rosée, et le
surplus est utilisé 4 absorber la chaleur
de condensation de l'eau. Suivant les
caractéristiques de 'air entrvant (T' °C
et w) une quantité d’eau bien déter-
mindée est condensée pour la puissance
frigorifique considérée. Tous ces calculs
peuvent étre faits & laide des gra-
phiques d’air humide. Toutefois nous
avons établi cerfains graphiques pour
des températures de 25 et 30 °C qui
sont des ordres de grandeurs courants
des températures de I'air entrant dans
I’évaporateur.

Nous donnons dans les figures 2 et 3
les quantités d’eau condensées en g par
kg d’air sec, en fonction :

— de la température de I’air enirant
dans I'évaporateur (fig. 2: 25 °C, fig. 3:
30 ©C).

— du nombre de frigories de ’appa-
reil par kg d’air sec circulant dans
1"évaporateur, en ordonnée.

-~ de la guantité w en g par kg
d’air sec & U'entrée del’évaporateur, en
abscisse,

La figure 4 donne les wvaleurs de w
en fonction de la température I °C
et de Thumidité relative HR 9, de I’air.

On se rend compte aisément gue pour
une puissance frigorifique déterminde,
plus le nombre de frigories par kg d’air
sec est élevé pour une valeur donnée
de w, plus la condensation d’eau est
grande et meilleur est le rendement de
Tappareil.

Prenons un exemple en supposant
un appareil de 30.000 frigories/heure
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¢b possédant un ventilateur. de 10.000 m3h de
débit pour le séchage, ce débit passant intégra-
lement dans I’évaporateur.

L’air & lentrée de 1'évaporateur a les carac-
téristiques suivantes :

T =259C
HR =709
Ona:

w = 14 gfkg air sec {fig. 4, point A).

Les 10.000 m® d’air débités en une heure con-
tiennent, d’aprés les graphigues d’air humide ;

— 10.000 x 1,157 = 11.570 kg d’air sec
30.000
11.570

Le graphique 2 (T = 25 °C) donne, pour w —
14 et 2,6 frigories/kg d’air sec (fig. 2, point A),
1,2 g d’eau condensée par kg d’air sec,

L’appareil condense donc : 1,2 . 11,570 =
13.900 g, soit 13,91 d’ean par heure et la quantité de
frigories par kg d’ean condensée sera donc :

30.000
13,9
Remarquons que, dans les mémes conditions, si
Pair d’'entrée dans I'évaporateur est plus sec, soit :
T =25¢C
HR = 45 9%,

ce qui donne :

= 2,6 Irigories/kg air sec.

= 2,160 frigories/kg eau condensée.

on aurait w = 9 g/kg air sec (fig. 4, point B) et,
’aprés la figure 2, bien gue 'appareil fonctionne
normalement, on wn’aurait aucune condensation
d’eau.

Toutelois il faut remarquer que ceci est théorique,
car en réalité il y aura toujours des filets d’air pas-
sant sur 1'évaporateur qui tomberont 4 une tempé-
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rature inférieure au point de rosée du fait des
caractéristiques de I’air ntilisé. Mais la condensation
d’eau ne pourra étre que treés faible et non chiffrable
(variable avec la vitesse de 1’air, 1a forme des ailettes
de T’évaporateur, etc.) et en conséquence le ren-
dement sera toujours trés mauvais lorsque I'air
entrant dans 1'évaporateur sera trop see.

3

On peut donc cependant 4 Vaide de tels
graphiques se rendre compte des conditions néces-
saires & un fonetionnement correct puisque les
quantités d’eau A condenser sont différentes au
cours de Popération et aveir un ordre de grandeur
des quantités de frigories 4 fournir (et par suite de
kw) pour condenser 1 kg d’eau, ce qui est important
sur le plan économique.

Nous avons vu par I'exemple concret donné au
début de ce rapport (30 m® de Héfre) que les quan-
tités d’ean 4 évaporer du bois sont trés variables an
cours de l'opération et que, théoriguement, les
mémes quantités d’ean doivent étre an fur et a
mesure condensées de maniére que I'air, entrant
dans le bois, ait les conditions voulues : température
et surtout humidité relative correspondant a4 une
quantité w g d’ean par kg d’air sec bien déterminée,

La quantité d’ean condensée doit donc étre
réglable et comme, en général, la puissance frigo-
rifique de Pappareil est fixe, on doit faire appel &
divers moyens : soit arréter un cerfain temps le
compresseur, soit diminuer la circulation de 1'air,
ete. Toutefois ce dernier moyen semble difficile 4
appliquer du fait que Yappareil, pour obtenir le
méilleur rendement, est théoriquement calculé pour
un débit d’air détermind de fagon que la vitesse de
I’air soit la méme sur la surface de contact de
I’évaporateur.

Nous avons dit que la puissance frigorifique était

fixe en général, ce gui n'est pas toujours le cas

et des variations peuvent se produmire du fait
que la température du fluide réfrigérant dans
le condenseur peut étre variable, celle de I’éva-

porateur étant supposée fixe {température de b

4 6 °C par exemple afin d'éviter le givrage). Plus

la diftérence entre ces températures (évapora-

teur et condenseur) est élevée, plus la puissance
frigorifique est faible.

Compte tenu des divers points évoqués ci-des-
sus parmi d’autres, on voit qu'un tel appareii-
lage doit &tre trés bien étudié afin d’obtenir le
séchage correct d’un cube de bois déterminé.
Ajoutons enfin que le cube de bois n’est pas le
seul facteur & prendre en considération, mais
qu’il faut également tenir compte de 1’essence 4
sécher. En effet, pour des mémes caractéris-
tiques de UIair, certaines essences séchent

Disposilif d’installation d'un appareil de séchage par
désivimidificalion sous lempéralure contrdlée. I’appareil
esf situé en dehors de la cellule de séchage.

Document Semabois.



Appareil G, E. A, F.

Photo G, E, A. F.~

beaucoup plus vite gue d’autres. Nous avons
envisagé dans .ce rapport nn cube de bois de
30 ‘'m® de IHétre a sécher et nous avons vu
(tableau 1) que la quantité d’eau 4 évacuer jour-
nellement était de 990 kg, Mais si on prenait le
méme cube de Pin, par exemple, il y aurait trois
a4 quatre fois plus (‘ean 4 évacuer journelle-
ment, ce qui condunirait a linstatlation d’un
appareil de puissance Irigorifigue quatre fois
plus élevée.

I1 y a donc, sans aucun doute, dans "emploi
de ce procédé une limite de volume de bois A
sécher, comnpte tenu de I’essence. Nous pen-
sons qu'il ne peut &tre intéressant, lorsqu’il
s'agit de bols humides, que si Von utilise
dos essences séchant relativement lentement
quelle que soit leur épaisseur ou, &4 l'occasion,
pour terminer le séchage (de 25-30 9, A I'humi-
dité¢ finale désiréde, par exemple) d’essences
d’épaisseurs courantes séchant rapidement
(résineux, Peuplier, etc.).

En résumé, I'application de ce procédé pose
des problémes assez complexes qui ne peuvent
&tre, 4 notre avis, résolus sur un plan géuéral,
mais qui doivent étre étucdiés pour chaque
cas particulier (cube & sécher, essence, etc).

CONSOMMATION FRIGORIFIQUE ET CONDENSATION

L’incidence économicque intervient dans ’emploi
des appareils frigorvifiques du fait gqu’ils ne fonc-
tionnent qu'a Vélectricité, énergie relativement
coliteuse dans certains pays. Afin d’étudier ce pro-
bléme et de voir les diverses solutlons qui permet-
traient d’obtenir les meilleurs rendements, nous
prendrons quelques variantes 4 partir de Pexemple
concret donné précédemment,

Les frigories demandées au cours de I'opération
de séchage d’'un bois humide sont trés élevées an
début du séchage puis diminuent de plus en plus,
comme les calories nécessaires au cours du séchage
classique. Elles dépendent, d'une part, des carac-
téristiques de I’air humide aprés son passage dans
le bois et, en conséquence, de la quantité w g d’ean
contenue par kg d’air see et, d’autre part, du débit
d’air passant dans I’évaporateur. On peut se rendre
compte plus aisément du cofit de 1’électricité a
fournir en calculant, pour chaque période, le nombre
de frigories nécessaires pour condenser un kg de
vapeur d’eau.

A titre d’exemple, nous prendrons trois cas (voir
tableau 1).

DE L'EAU

— Période 2 : Bois 4 une humidiié moyenne
de 50 .

— Période 5 : Beis 4 upe humidité moyenne
de 20 9.

— Période 8 : Beis 4 une humidité moyenne
de 8-9 %,.

Nous détaillerons le premier cas et résumerons
les deux autres dans des tableaux.

Période 2. — A cette période du séchage le débit
d’air doit étre assez important de maniére a sécher
le bois correctement compte tenu des caractéris-
tiques de I’air entrant dans le bois {(T; = 30 ¢C —
HR, = 65 %). Nous prendrons un débit horaire de
15.000 m?, coutenant donc 17.000 kg d’air sec et
comimne it ¥y a 27.500 g d’eau 4 enlever par heure
(tablean 1), chaque kg d’air sec se chargera en
passant dans le bois de :

27.500
17.000

= 1,6 g d’ean.

Nous aurons donc le schéma ci-aprés en suppo-
sant ¢ue tout le débit d’air passe dans I’'évaporateur.
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T, = 30¢°C
Débit d’air sec HR, = 65 9
—_— Bois
17.000 kg w, =174
e, =179

L’air sortant de ce dernier doit contenir la méme
quantité d’ean w, par kg d’air sec que celui de I'air
entrant dans le bois w, (w; = w;). En effet, la
quantité d’eau & condenser par heure doit, théori-
quement, correspondre 4 la quantité d’eaun enlevée
au bois. En conséquence, la quantité d'ean Ax prise
par kg d’air sec lors de son passage dans le bois (dans
le cas présent : 1,6 g) est égale 4 Ia quantité d'eau
Ay condensée sur I’évaporateur par kg d’air sec.

D'autre part, l'air qui sort de I'évaporateur est
saturé (HR = 100 %) d’oh la possibilité de calenler
" la température T, et I’enthalpie ¢, de cet air.

A Taide des graphiques de l’air humide, on
trouve dence :

T, == 2205
g = 16 Kcal .

En conséquence, pour chaque kg d’afr sec, il faut
fournir :

e, — gy = 17,9 — 16 == 1,9 [frigorie
pour condenser 1,6 g d’ean.

Frigories totales a fournir :
1,9 x 17.000 = 32.300 frigories.

Frigories par kg d’ean :

32.300

7% = 1.175 frigories/kg eau.

Nous avons supposé que tout I'air humide passe
sur 1'évaporateur, mais on peut envisager qu’une
parkie seulement y passe et que le restant est
recyclé et mélangé avec celui sortant de 1'évapo-
rateur avant de passer sur le condenseur.

Nous aurons ainsi le schéma ci-aprés, si X est le
nombre de kg d'air passant sur Uévaporateur
(partie du débit total D kg air sec).

T, =2205
HR, = 100 %
—_——

—_— Evap.

w, = 19 wy =174

e, = 17,9 e, =16
L\y = 1,6

Remarquons qu'un tel procédé est utilisé nor-
malement dans les séchoirs classigues, ol la plus
grande partie de I’air est recyclée,

Il reste & savoir quelle quantité X d’air donnerait
le minimum de frigories 4 fournir. Plusieurs cas
peuvent étre envisagés.

1. — On se fixe une température déterminée T,
i la sortie de I'évaporateur, par exemple, -+ 7 °C,
on a ainsi Te schéma ci-aprés.

X k¢ air sec Ty =+7°C
— HRE, = 100 9%
w, = 19 Evap. Iy P62 9
e, = 17,8 ey =  Bd
Ay = 12,8

Ay =19-—86,2 =128 g d’eaujkg air secet il y a
27.500 g d’eau a évacuer.
27.500
12,8
~—- Frigories par kg d’air sec: &, — ¢; = 17,9—
5,4 = 12,b Irigories.
— Frigories totales ; 12,56 » 2.150 = 26.875.
26.875

— Frigories par kg d’eau : R = 975 fri-

— Nombre de kg d’air sec X = = 2.150.

gories/kg eau.

Nous voyons que, dans ce cas, on fait une éco-
nomie de frigories de Vordre de 15 9, par rapport &
cehd ot air passe dans I'évaporatenr.

2. — On ne se fixe pas la température Ty 4 la
sortie de I'évaporateur et on fait passer une fraction
X quelconque de I'air. Supposons que X soit la
moitié du débit fotal, soit done, dans ce cas, 8.500
kg et gqwil y ait toujours 27,5 kg d’eau a évacuer
par heure.

27500

al o) g0
Ay = gxop = 32 et

T, = 300G (D-X)
Débit d’air  HR, — 65 % / \
—_— Bois —
sec (D) w, = 17,4 w, = 19
17.000 kg &, = 17,9 e, = 17,9
Ax =16
T,
T
£ Evap. FHR = 100 %
Wy
€3
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Wy = wy;—3,2 =19—-3,2 = 15,8 (schéma page 68)
qui donne par les graphiques d’air humide (HR, =
100 9) :

T, =21,1
e; = 14,6
— Frigories totales : 3,3 x 8.500 = 28.050 fri-
gories,
— Frigories par kg eau ; %0550 = 1.020 frigories.

On veit gue, dans ce cas, ’économie est moins
élevée que dans le cas précédent, mais est toutefois
appréciable. Nous donnons dans le tablean 3 divers
résultats en modifiant la valeur de X et I'on voit
ainsi qu’il y a toujours intérét a ne faire passer dans
Pévaporateur qu'une fraction de débit d’air;ily a
évidemment une limite au-deld de laquelle la
température devrait &tre trés basse 4 la sortie de
Pévaporateur nécessitant que le fluide réfrigérant
soit au-dessous de 0 °C.

Périodes 5 et 8 durant lesquelles les bois ont une
humidité de 'ordre de 20 9, et de 8-9 %,.

Au cours de ces périodes, le bois n’est pas capable
de sécher vite et en conséquence les quantités d’ean
prises par chaque kg d'air sec sont relativement
moins élevées qu’an début de l'opération et par
suite le débit d’air nécessaire peut éire diminué
comme nous 'avens vu au tableau 1. Nous avons

pris dans ce cas un débit d’air de 5.000 m® aun lieu des
15.000 m? du cas précédent. Toulefois, nous avons
également envisagé le cas oul le débit resterait cons-
tant durant toute 1’opération (scit 15.000 m?), afin
de nous rendre compte de I'influence de ce débit sur
le rendement de I’appareil.

Les calculs étant identiques aux précédents, nous
avons résumé les résultats obtenus dans divers
tableaux en prenant les mémes références que dans
les schémas précédents.

- - Tableau 4 : Période 5 (bois vers 21-22 9) —
Air d’entrée dans le bois : ' = 35°C — HR -— 45 9,

— Tableau 5 : Période 8 (bois vers 8-9 %) — Air
4 Ventrée dans le bois : T =— 35 °C — HR = 30 %,

Dans ces deux cas, nous avons pris des débits
horaires d’air de 5.000 et 15.000 m3.

On voit que le débit horaire qui doit étre impor-
tant an début de séchage doit, au contraire, &tre
diminué en fin d’opération du fait de la capacité
d’évaporation de Vair (variable avec T ef HR) et
de la difficulté qu’a le bois 4 évacuer son humidité
en fin de séchage (particuliérement en dessous de
20 9% d'’humidité).

D’aprés les tableaux précédents, on peut cons-
tater, en efiei, que si le débit total d’air passe sur
I'évaporateur, la puissance frigorifigue demandée
4 Pappareil est d’antant plus élevée que le débit
d’air est important et ceci pour obtenir 1la méme

TABLEAU 3

I

Eau 4 évacuer en 24 heures = 660 kg

. Caracteristiques de | ¢ 30 o¢ wy = 174
Eau & évacuer par heure = 27.500 g Periode 2 i,ﬁgsrié Eﬁ}:ée HE = 65 %ley — 17,9
(hois vers 50 %) i
Avant e s | |
. . 1'évapo- Apreés 'évaporatear Frigories Frigories Frigories |
Débit total . Bois | Evap.| " par kg g : par kg |!
de I'air D Cas divers As Ay rateur ] air/sec toEales pol
W, 2y Ty | HR 1wy [ (eg-e)) X
g g g | keal oG % g !keal 2oy Dou X
s | kgair | Débit total
m sec | 17.000kg| 1,6 | 1,6 | 10 | 17,0 | 225 | 100 174 {16 1,9 32.300 1.175
' Sortie évap. A T .
15.000| 17.000 | = 7 G i
X— 2150kg| 1,6 | 128 (19 1179 | 7 | 100 | 62 | 54 12,5 26.875 975 |
X = 9.000 m? T
15.000| 17.000 =10.215kg! 1,6 | 2,71 19 | 17,9 | 21,5 | 100 | 16,3 15 2,9 29.620 1.075
X = 7.500m® T )
15.0000 17.000 \ ™ _ gE00kg| 1,6 | 3,2 | 19 | 17,0 : 21,1 | 100 | 15,8 |14,6 3,3 28.050 1.020
: X — 6.000m® | )
15.000, 17.000 | ™" _ ggiokg| 1.6 | 4 | 10 | 179 | 203 | 100 | 15 |13,95 3,05 26.900 978
X = 3.000m3
(| 15.000| 17.000 1" __ 34n0ke| 1,6 | 81119 | 17,0 | 15 | 100 | 10,0 110,15 7,75 26.550 958
X = 2.000m?
15.000 17.000 | ™" . 5970 kg | 1,6 | 121 | 19 | 17,9 | 84 | 100 | 69 | 6,15 11,75 26.670 970
1 -
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TABLEAU -

Eau a évacuer en 24 heures = 330 k¢ Période 5 Caractéristiques de {7 = 35 oCjwy —~ 15,8
Eau 4 évacuer par heure = 13.720 ¢ (bois vers 21-22 o) I'air A I'entrée dn bois { HR = 45 %le, = 18,2
. Avant
g:bll,gfl‘?t%l Bois |Evap lfr.ﬁﬂg' Aprés ['évaporateur Frigm}-{ies Frigories Frigm}'{ies
. A A @ par kg totales par kg
Cas divers x o air sec eau
— kg air Wy & Ty | HR | vy | e {ep-85) <
sec g g g keal | oC o, g |keal [ D on X
Débit total
5.600 kg 2,45 { 2.45118,25| 18.2 |21,1 | 100 15,8 |14,65 3.55 19.880 1.448
Sortie évap.
A4 7°C
X = 111 kg | 2,15 |12 18,25] 18,2 | 7 100 | 6,2 | 5,4 12,8 11590 1.063
5.000; 5.600 | X = 1.000 m?
= 1120 kg{ 2,15 |12,25{18,25] 182 ( 63 | 100 | & 5,2 13 14.560 1.061
X = 2500 m?
= 2.800kg| 245 | 19 [18.25] 18,2 (182 | 100 |13,35{12,4 5.8 16.240 1.183
X = 3.000 m?
= 3.360kg| 2,15 | 4,05/18,25] 18.2 (19,4 | 100 {1.1,2 [13,25 4,95 18.630 1.122
Débit Lotal
16.880 kg ] 0,8 0,8 116,6 | 18,2 |21,1 100 15,8 14,65 3,35 59.640 4.348
Sortie évap,
a4 790
X = 1320kg| 0.8 (104 [166 | 182 | 7 100 | 6.2 | 5.4 12.8 16.900 1.230
15.000) 16.800 ] X = 2.000 m*
= 2.240kg| 0.8 6,1 [16,6 | 18,2 J11.4 | 100 {10,5 | 9,8 8,4 18.815 1.371
X = 3.000 m?
= 3.360 kg | 0,8 4 116,6 | 18,2 |17,25] 100 [12,6 |11.8 6,4 21.500 1.566
X = 7.500 m?
= 8.400kg| 0,8 1,6 166 | 18,2 120,3 | 100 |15 |1.105 +.15 3.1.860 2.540

durée de séchage jusqu’au taux final désiré, Nous
résumons ci-dessous les puissances nécessaires.

Débit horaire
de 5.000 m3

IQ.SSO’Eigox’ies
28.-130 [rigories

Débit horaire
de 15000 m?

50.6.10 frigories
85,300 [rigories

Humidité moyenne
des bois

20 9, {tableau 1)
a9 }tableau 5)
Ceei est logigue, car la puissance frigorifique est
proportionnelle au débit d’air qu’il faut refroidir,

Enfin, on voit la nécessité de ne faire passer sur
I'évaporateur qu'un cube d’air relativement réduit
dans les deux cas. On remargue cependant que
lorsque les bois sont humides (et ceci jusqu’a
20-25 9,) il n’y a gue trés peu de différence de puis-
sance frigorifique suivant le débit d'air passant sur
I'évaporateur (tableau 3), mais il n'en est plus de
méme en fin de séchage (de 20-25 %, jusqu’ala fin de
Popération) ofl, dans ce cas, il ¥ a un avantage trés
net & limiter le cube d’air passant dans 'appareil.

Pour revenir & Ila quantité de frigories a4 fournir
.pour condenser 1 kg d’eau, il est donc indispen-
sable, pour gue l'opération soit rentable, de tenir
compte des points soulevés ci-dessus el en consé-
quence il y a lieu de:

— d’une part, pouvoeir modifier le débit d'air au
cours de l'opération, Pour le cas concref pris au
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départk, par exemple, 15.000 m3/heure du début du
séchage jusqu'a ce que le bois atteigne 20-25 9%, ’hu=
midité et 5.000 m?/heure pour la fin du séchage.

— d’autre part, faire passer le strict minimum
d’air dans 1’évaporateur ; une limite inférieure ne
devant cependant pas étre dépassée afin d’obtenir
a la sortie de I’évaporateur une température mini-
male de l'ordre de 5 °C pour éviter le givrage.

Il ne faut pas oublier que 'appareil frigorifique
utilisé a, en principe, une puissance frigerifique bien
déterminée qui cdoit étre eonciliable avec les besoins
demandés. Dans le cas concret envisagé (séchage de
30 m® de Hétre de 30 mm), on voit qu'une puis-
sance frigorifique maximale de l'ordre de 30.000
frigories est nécessaire jusqu’a 20-25 9 d'humidité,
tandis qu’en dessous de cette valeur une puissance
de I'ordre de 15,000 frigories est suffisante.

On peut donc envisager diverses solufions, entre-
autres celles de deux appareils de 15.000 frigories,
les deux appareils fonetionnant au départ de 1'opé-
ration de séchage, un seul fonctionnant en fin de
séchage.

Nous attirons I'attention sur le fait que l'esti-
mation ci-dessus correspond 4 un exemple bien
déterminé, mais que si 'on avait affaire au méme



TABLEAU &

Eau & évacuer en 24 heures = 124 kg Période 8 Caractéristiques de Yair | T = 35 oG wy = 10,5
Eau a évacuer par heure = 5100¢ {bois vers 9 %) # U'entrée dans le bois | HR = 30 % ¢ = 14,9
Débit total Avant L s ) I . .

de Fair D Bois | Evap.| évaporateny| APrés U'évaporateur | Frigories | pyygg.0 | Frigories
. A par kg total par kg
Cas divers z ¥ - air sec obales ean
m3 kg air . 2 oy &g Ty | HR | wy & (ea-ea) X
sec g g g keal o o g 1 keal ey-ty Dou X
Débit total
5.630 kg 091|039 11,4 | 14,9 | 14,4 ¢ 100 [10,5 | 9,85 5,03 28.430 5.575
Sortie évap. o
4L 70
X~ 975kg| 09 |52 | 11,4 14,9 | 7 100 | 6,2 | 5,4 9,5 9.260 1.826
5.000{ 5.630 |X = 1.000 m? ;
= 1.125 kg| 0,9 | 4,5 11,4 | 14,9 85 100 | 6,9 |, 6,15 8,75 9.840 1.930
X = 2500m3| ‘
— 2815ks| 0,9 | 1,8 | 11,4 | 14,9 [ 13,2 | 100 | 98 | 9 5.9 16.600 3.255 |
X = 3.000 m? :
| = 3.375 kg| 0,9 | 1,5 11,4 | 14,9 | 13,6 | 100 | 9,8 | 9,25 , 5,65 19.075 3.740
= )= - Ok = ==
| Débit total !
16.890 kg| 0,3 | 0,3 10,8 | 14,9 14,5 | 100 {10,5 | 9,85 5,06 | 85.300 16.725
Sortie évap. !
a4 790 !
X - 1.100kg| 0,3 | 4,6 10,8 | 14,9 7 100 | 6,2 | 54 9,5 I 10,450 2.060
15.000] 16.890 |X — 2.000 m3 B -
= 2250 kg| 0,3 { 2,25 ; 10,8 | 14,9 | 11,5 | 100 | 8,565| 7,95 6,05 15.640 3.065
X = 7.500 md )
= 8.440 kg| 0,3 | 0,6 10,8 | 14,9 | 14 100 (10,2 | 9,5 5,4 45,580 8.940
i

cube d'une autre essence (résineux, par exemple),
la puissance frigorifique nécessaire serait &4 multi-
plier par trois ou quatre comme nous Favons déja
fait remarquer.

En résumé, chaque installation doit étre conve-

nablement étudiée pour obtenir les meilleurs résul-
tats, et ceci compte tenu :

a} Du cube de bois,

b) De I’essence et de 1’épaisseur des bois.

On ne peut envisager, h notre avis, aucun appa-
reillage unique de type bien déterminé qui puisse
étre satisfaisant, pour sécher correctement tous les
bois, tant sur le plan technique gque sur le plan
économicue.

RECHAUFFAGE DE L'AIR SUR LE CONDENSEUR
ET SON CONDITIONNEMENT FINAL

I’aiv déshumidifié doit ensuite passer sur le
condenseur pour é&tre réchauffé. Le nombre de
kilocalories nécessaires &4 ce réchaunffage correspond
pratiquement aux {irigories fournies par la déshu-
midification. Or, on sait que le condenseur est
susceptible de dégager une quantité de chaleur
supérieure i celle du froid fourni par 1’évaporation
du fait de I’énergie du compresseur et de la chaleur
de condensation de T'eaun. A priori, done, la demande
en kilocalories devrait étre satisfaite ; toutefois, si
ceci est vrai sur le plan de la puissance calorifique
totale, il n’en est pas toujours de médme sur le plan

do la température &4 laquelle V'air doit étre réchaufié.
En effet, si la température du fluide réfrigérant est,
par exemple, de 35 °C dans le condenseur, 1'air
passant sur ce dernier pourra &tre porté &4 30 °C
mais, évidemment, ne pourra VTétre a4 35 °C ou
au-dessus. On sera done, dans certains cas, obligé
d’éliminer une certaine guantité de kilocalories du
condenseur soit par un courant d’air, soit par un
courant d’ean et d’envisager une résistance élec-
trique supplémentaire pour réchauffer Iair 4 la
température désirée ; tout dépend du débit horaire
et de 1a quantiié d’eau condensée. 1l est & rappeler
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que si Pappareil fournit un certain nombre de fri-
gories déterminé eptre -+ 5 oC i I'évaporakeur et
-+ 35 °C au condenseur, par exemple, cette puls-
gance Ifrigorifique diminuera si, I'évaporateur res-
tant toujours & + 5 °(, la température au conden-
seur s’éléve A 40-45 °C ou plus, 11 v a done la un
compromis 4 rechercher compte tenu des caracté-
ristiques de 1’appareil et des conditions nécessaires
4 une condensation d’'un nombre déterminé de
kilogrammes d’eau par heure. Le réglage de 11 tem-
pérature séche de ’air déshumidifié devant i nou-
veau passer sur le bols ne deit poser, en principe,
aucun probléme. Par contre le réglage de son humi-

dité doit &tre bien f[ait particulidrement dans la
premiére phase dun séchage. La régulation de cette
humidité sera différente selon cue tout le débit
d’air de la chambre passe sur I’évaporateur ou que
seulement une fraction de ce débit est déshumidi-
fiée, I'antre partie étant recyclée.

11 faudrait théoriquement gu’h tout moment,
Pean condensée par heure corresponde, aussi exac-
tement gue possible, 4 1'eau évacuée du bois durant
le méme temps, bien que, comme nous I'avons déja
fait remarquer, on constate en pratique qu’une
certaine quantité d'eau retirée du boeis disparait
autrement que par condensation.

CAS8 OU TOUT LE DEBIT D'AIR
PASSE SUR L'EVAPORATEUR

S’il en est ainsi et si un seul appareil est utilisé,
Yair déshumidifié sortant de T'évaporatenr doit
contenir théoriquement la méme quantité d’ean w
par kg d’air sec que Iair entrant dans les piles de
bois, 1’air, dés sa sortie de U'évaporatenr, étant 2

-une humidité relative de 100 9,, on connait sa
température, compte tenu de ses caractéristiques
avant son passage dans le bois, $i, par exsmple,
I’air 4 ce point est & 30 °C ~ 65 9%, w = 17.4 g/kg
d’air sec et la température de I'alr pour cette valeur
de w et pour une humidité relative de 100 9, cor-
respond & 22 95, Un simple thermostat réglé entre
1a fourchette 23-24 °C pent dans ce cas arréter ou
remettre en route le compresseur. On peut égale-
ment envisager d’autres solutions, par exemple ne
Iaire fonctionner le compresseur que par « 4 coups »,

c’est-d-cire pendant des temps déterminés relati-
vement courts durant lesquels les variations de
I'humidité de 1’air ne serent pas nmisibles pour le
bois, ou encore arréter le compresseur si 'air n'a
pas atteint une certaine humidité avant son entrée
dans 1'évapoerateur, on. enfin, établir une régulation
sur la différence psychrométrigque (ts- th) de 1'air
de la chambre, la température pouvant alors étre
variable entre des limites assez larges (25 4 35 oG
par exemple).

Dans le cas ol plusieurs appareils sont utilisés,
on a la possibilité de les faire fonctionner tous au
début ef de les arréter un & un au fur et 4 mesure du
séchage pour n’en avoir plus qu’un seul en marche,
par exemple,

CAS OU SEULE UNE FRACTION DU DEBIT TOTAL HORAIRE
PASSE SUR L’EVAPORATEUR

Ce cas ne peut &tre envisagé que si un seul appa-
reillage existe, la régulation de 'humidité de 1'air
est alors peut-&tre plus délicate. Cette derniére peut
s’effectuer :

— soit en fixant la température de Uair A la
sortie de 'évaporateur comime nous l'avons envi-
sagé (4 7 °C par exemple) et, dans ce cas, on doit
faire entrer dans cet évaporateur une quantité
d’air bien déterminée. On peut faire appel 4 un
systéme de régulation semi-automatique, comme
celui existant dans les séchoirs elassiques, qui agi-
rait pour régler la quantité d’air entrant dans
Vévaporateur. Cette derniére est variable dans le
temps et varie approximativement dans la propor-
tion de 2 & 1 au cours du séchage (voir tableaux 3
et 5: 2,150 kg d’air sec au début et enviren 1.000 en
fin d’opération). Nous ne pensons pas que cetie
solution engendre des diffienltés pour le calcul de
la surface de contact nécessaire & 'édvaporateur oun
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pour la fixation de la température du flnide réfri-
gérant dans ce dernier. (e procédé, s’il nécessite
Iinstallation d'une régulation spéeiale, permettrait
cependant de dépenser le minimum de frigories,
done de kw par kg d’eau évaporée. Remarquons que
dans un tel cas, on a exactement un séchoir clas-
sique avee régulation semi-automatigue (régulation
des températures seche et humide) dans lequel I'éva-
porakeur serait placé dans la cheminée de sortie de
1'air humide et le condenseur dans la cheminée d’en-
trée d’air. Ce séchoir fonctionnerait done en eircuit
fermé :

— so0it en faisant passer dans I’évaporateur une
frackion constante bien déterminée du débit horaire
d’alr. Ceci doit permetire d’obtenir approximati-
vement les résultats que l'on désire, mais nous
pensons qu'il serait toutefois nécessaire d’envisager
deux débits d’air différents au cours de l'opéra-
tion.



CONCLUSIONS

I’emploi des appareils frigorifiques pour le
séchage des bois pose un certain nombre de pro-
blémes qui, dans certains cas, peuvent paraitre
contradicteires mais qu’il faut résoudre tant sur le
plan technique que sur le plan économique.

1) Avant tout il est nécessaire que le débit d'air
total A Pintérieur de la chambre (sans tenir aucun
compte de 1’appareil) soit suffisant de maniére &
pouvoir sécher le bois correctement dans un délai
minimum, Lersque les bois sont humides, ’air doit
avoir des caractéristiques bien déterminées, parti-
culitrement en humidité relative, afin d’éviter tout
incident. I’air étant un mauvais agent « sécheur »,
sa capacité d'évaporation est en effet trés faible
(1 4 2 g au maximum par kg d’air sec), il faut un
débit @’air important compte tenu de l'essence, de
V'épaisseur et du cube de bois 4 sécher contenu dans
la, chambre.

En outre, il est indispensable gue l'air puisse
passer correctement dans toutes les piies si l'on
désire une bonne homogénéité du séchage de tout
Ie lot et pen de solutions absolument correctes
existent i ce sujet, méme dans les séchoirs clas-
siques, Parmi les diverses possibilités, 'une des
meilleures semble &tre utilisée dans les séchoirs
classiques ol I'air est obligé de passer dans le bois
par ventilation forcée, ce qui nécessile 'emplol de
ventilateurs hors de I'appareil frigorifigue. Toute-
fois Ia vitesse d'air entre planches peut n’étre pas
aussi importante que dans les séchoirs ordinaires
ou la durée du séchage des bois est courte. Nous
pensons qu’au début de I'opération, lorsque les bois
sont humides, une vitesse d’air de I’ordre de 0,5 mfs
serait suffisante jusqu’a une humidité du bois de
Yordre de 25 % et que pour la fin du séchage, un
débit de Lordre de 0,3 mjs conviendrait sans que
Von puisse craindre un mangque d’homogénéité du
séchage.

2) Sur le plan de la durée du séchage, de tels
appareils ne permettant d’obtenir pratiquement
que des températures maximales de 30 4 35 °C, la
durée du séchage sera toujours plus élevée que dans
les séchoirs classiques ; les frais d’amortissement de
Tensemble seront donc toujours répartis sur un
cube annuel de bois moindre, .

3) La chambre doit posséder une isolation et
surtout une étanchéité correctes, bien qu’il semble
que la question isolation joue lad un rdle moins
important cque dans les séchoirs classigues puisque
le condenseur permet une récupération de chaleur
assez importante et que Ton doit quelquefois

éliminer une partie de cette chaleur soit par un
courant d’air, soit par un courant d’ean.

4) L'appareil frigorifique lui-méme doit posséder
une ventilation séparée afin d’aspirer la quantité
d’air humide nécessaire pour la déshumidification de
Vair, Nous avons vu que le débit d’air de cet appa-~
reil doit étre, autank que possible, réduit au mini-
mum de maniére 4 ce que seulement une fraction
du débit d’air total de la chambre passe dans
I’évaporateur. En ce qui concerne les frigories &
fournir par kg d’eau condensée qui ont une réper-
cussion importante sur le prix de revient, on a vu
{particuliérement en dessous d'une humidité du bois
de Yordre de 25 %) gque le débit d’air doit &tre
faible. On doit done envisager soit plusieurs appa-
reils marchant au début et qu’on arréte un 4 un an
cours de I'opération, soit un seul appareil offrant 1a
possibilité de régler I’air entrant sur I’évaporateur ;
cette fraction de débit 4 introduire pouvant étre
rédlable ou fixe le cas échéant.

5) D’une maniére générale, pour obienir les
meilleurs résultats 4 un prix de revient intéressant,
il est absolument indispensable, &4 notre avis, que
I"appareil soit bien étudié en fonction :

— du cube de bois & sécher,
— del’essence et de son épaisseur.

Nous pensons d’ailleurs que pour certaines
essences trés humides, susceptibles de sécher rapi-
dement et nécessitant done des condensations
horaires d’ean importantes (résineux en général,
Peuplier, ete.), il serait nécessaire d’avoirs recours
4 un appareil de puissance frigorifique trés impor-
tante qui ne serait sans doute pas toujours justifié.
Ajoutons que pour ces essences, il faut toujours
craindre le risque de « bleuissement » qui peut irés
facilement se produire aux basses températures
adoptées. De tels appareils pourraient &tre sans
doute envisagés pour la fin dn séchage de ces
essences, ¢’est-d-dire de 25 9, 4 I'humidité finale
désirée.

6) L’emploi de ces appareils peut étre envisagé
dans toutes les industries du bois, mais nous pensons
qu’ils pourraient particulidrement donmer satis-
faction dans de petites industries ot 'emploi de
séchoirs classiques peut n’étre pas conseillé.

7) De telles installations ne fonctionnent pra-
tiquement qu'a Pélectricité. Ceci pourrait donc faire
penser, a priori, que leur emploi n’est guére justifié
dans les industries du bois o, en général, il y a
toujours des déchets dont il faut se débarrasser et
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qui sont susceptibles de fournir de la chaleur 2
meilleur compte que Pélectricité, Il faut se garder
cependant de généraliser et tenir compte du fait
que les appareillages frigorifiques évitent I'achat
d'une chaudidre et permettent la suppression de
main-d’ceuvre durant les jours non cuvrables ; ce
sont 14 des avantages qu’il faut donc prendre en
considération, Cependant, nous rappelons qu'il est
nécessaire de réchauffer tout le lot de bois humide 2
une température de 25-30 °C avant de faire fonec-
tionner 'appareil frigorifique. Le coiit de ce réchaui-
fage par le courant électrique nous parait un peu
élevé sanf si on le réalise avec du courant de
nuit. I serait sans doute souhaitable qu’il soit
réalisé & I'aide d’un autre fluide chauffant moins
onéreux.

8) Nous pensons que ces procédés doivent
demander une surveillance et surtout une conduite

correcte de l'appareil, particulidrement pour Ies
essences délicates 4 sécher (le Chéne par exemple).
Ajoutons que pour certaines essences des tensions
internes assez importantes penvent se développer
si 'opération est mal conduite, tout comme dans le
séchage classique, avee tous leurs Inconvénients sur
la qualité des bois. Enfin, il nous semble que la
période d’équilibrage nécessaire est assez difficile a
réaliser, surtout si on veut sécher trop vite.

Des améliorations pour remédier A ces divers
points seront sans doute 4 envisager pour obtenir
toute satisfaction.

En définitive, de tels procédés de séchage du bois
peuvent &tre intéressants dans de nombreux cas
mais nous pensons que c’est 4 Tindustriel seul de
juger, suivant son cas particulier et ses besoins
(durée, qualité, prix de revient) de Iintérét qu’il
peut avoir 4 les utiliser.

« Contrainies de croissance ».

sous un angle plus scientifique.
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