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PREFACE 

Ce Manuel de Technologie fondamentale dans les op'rations 
foresti3res traite de la fabrication et de l'utilisation des 
outils et appareils destin's 1 r~uire la d'pense dt'nergie 
physique et augmenter la productivit& dans les travaux forestiers 
1 fort ooefficient de main-d'oeuvre. 

Le but recherchf est de rendre Ie travail plue ais', de 
d"'elopper l' autonomie au niveau de la commu:naut·' et de diminuer 
la d'pendance vis-A-vis des monnaies ftrang~res. 11 ne s'agit en 
auoun cas de d'fendre ou d'encourager des op'rations p'nibles 1 
forte intensit' de main-d I oeuvre. 

Ce manuel est avant tout destin' aux propri'taires de for3ts 
et 1 ceux qui y travaillent (Associations de propri'taires 
forestiers, entrepreneurs ind'pendants, surveillants et contre­
ma!tres d'exploitation); personnel de vulgarisation (Corps de la 
Faix, sp'cialistes de la vulgarisation, Eooles de formation pro­
fessionnelle); fabricants dloutils (Ateliers d'outillage, ateliers 
de forgerons, etc.). 

La FAO attache une grande importance 4 ces activit's 
d'Aducation et de formation en tant que moyen de transfert des 
connaiss8nces et de la technologie am:: pays en dweloppement. 

18 manuel est 'crit dans un langage clair et simple et 
tente d'expliquer autant que possible au moyen de nombreuses 
illustrations les mod~les et l'utilisation des outils. II est 
publif en anglais, fran9ais et espagnol. 

Cette publication a 't' possible grloe a une contribution 
de la Su~e selon Ie progralll11e de coop'ration FAO/SIDA 
(GCP/INT/343/SWE). 

La premi3re version a ft& pr'par&e par Ross Silversides, 
Canada, en collaboration avec Gunnar Segerst:rom, de la Sous­
Division des transports et de l'exploitation foresti~re de la FAO. 
Bernt Strehlke, Brr, Klaus Virtanen, Finlande et J~rgen von Ubisch, 
Tanzanie ont donn' leurs conseils. Les illustrations sont l'oeuvre 
d'Alex Golob, Canada. Cette premi~re version a 't' examin'e en 
d'tail par les participants 1 Is Consultation FAO/SIDA sur les 
technologies interm'diaires dans les op'rations foresti~res, qui 
slest tenue en Inde du 18 octobre au 7 novembre 1981. La version 
en fraD9ais a 't' pr'par'e par les soins de M. Henri Chauvin, 
France. Le ohef du projet 'tait Gunnar SegerstrSm, FAO. 
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INTRODUCTION 

Au cours des ann~es r~centes, il'est devenu ~ident que les 
op~rations foresti~res dans les pays dont Ie d~eloppement est ! 
son dlbut ou 1 un stade interm~diaire, sont m&canis~es de fa90n 
excessive. Des machines et des &quipements beaucoup trop compliqu~s 
et chers ont &t& introduits avec des r~sultats peu satisfaisants, 
la plupart du temps nAgatifs. 

Les conditions socio-~conomiques ainsi que Ie faible niveau 
des connaissances techniques dans ces pays plaident contre cette 
tendance qui, en fait, est Ie Meilleur exemple de ce qu'il ne faut 
pas faire en mati~re de transfert de technologie. 

II existe aujourd'hui deux cat~ries de technologies: celles 
qui sont exigeantes et les technologies faciles (Goulet, 1975). La 
technologie exigeante est ch~re, complexe et demande beaucoup de 
capitaux. La technologie facile est relativement bon march~, 
demande beaucoup de main-d'oeuvre; elle est flexible et s'adapte aux 
mat~riaux de qualit~s diverses disponibles localement qui peuvent 
8tre Mis en oeuvre, r~par~s et entretenus par des personnes de 
formation technique modeste. C'est la technologie fondamentale. 

Du fait que la plupart des pays en d~veloppement se trouvent 
sous des latitudes tropicales ou subtropicales, la productivit~ de 
la main-d'oeuvre a tendance ! etre faible: les insuffisances 
alimentaires et la chaleur ne peuvent permettre la production ~lev~e 
d'&1ergie obtenue par Ie travail soua les climats temp~r~s. C'est 
pour cette raison que l'on a essay~ de remplacer la main-d'oeuvre 
par les machines. Mais d'un point de vue social et ~conomique, Ie 
d~placement de travailleurs vers des rEgions on il y a d~jl un 
exc&dent de main-d'oeuvre, et l'~puisement des ressources en 
capital dans Ie but de fournir des machines et des pi~ces de 
rechange est contreproductif. L'tmportation d'~quipements compliqu~s 
tend ! augmenter la d~pendance des pays en d~veloppement vis-&-vis 
du monde industrialis~, avec de s~rieuses implications ~conomiques 
et politiques. Cela a ~t~ qualifi~ de simple transformation de la 
domination par les colonisateurs &trangers en domination par les 
technologues ~trangers (Hanlong, 1977). 

MOd~le de d~eloppement 

Il enste un mod~le de d~eloppement que la plupart des pays 
ont suivi au cours de leur progression - d'une soci~t~ essentielle­
ment agricole 1 une soci~t~ post industrielle en passant par 
l'industrialisation. Beaucoup de pays en d~eloppement en sont 
encore au stade o~ l'agriculture pr~domine alors que d'autres sont 
dans une p~riode de transition, en partie agricole, en partie 
industrielle. 
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A ce point de leur d~eloppement, ils peuvent juger utile de 
tirer profit de l'exp~rience des pays qui les ont pr~c~d~s dans 
l'atteinte d'un stade de pro~s plus ~lev~, bien qu'en d~finitive 
ils ne tireront d'enseignements que de leurs propres erreurs. 
NollS savons que les premi~res tentatives de m~canisation furent 
l'objet d'une forte opposition de la part des ouvriers, m8me si Ie 
travail de ceux qui ~taient directement concern~s rat rendu plus 
facile. Dans bien des cas, Ie d~eloppement technologique fut 
utilis~ comme un moyen supplSmentaire de maintenir la maitrise 
d'une classe sociale sur une autre. Cela est toujours vrai, que 
la technologie soit compliqu~e ou non. Dans Ie dernier cas, on a 
pu penser que la technologie a petite ~chelle conduisait au petit 
capitalisme, qui profite 1 ceux qui peuvent l'acqu~rir et pas 
n~cessairement 1 ceux qui en ont besoin. 

Un autre facteur qu'il faut prendre en compte ici est d'ordre 
politique (Goulet, 1975). Comme nous l'avons vu, la technologie 
alternative offre beaucoup d'avantages - depuis son faible co~t 
jusqu'aux mat~riaux simples et disponibles qu'elle demande -
mais avant tout elle est facile a enseigner, a apprendre et a 
mettre en oeuvre. Mais en d~pit de tout cela et du fait qu'elle 
est bon march~ et s'attaque davantage au sous-emploi que la 
m~canisation, elle n'est pas adopt~e largement. Les dirigeants 
dans la plupart des pays en d~veloppement sont peu dispos~s a 
voir leurs pays consid~r~s technologiquement comme de seconde 
classe. 

Cependant, il faut donc mettre au point et introduire une 
technologie qui permette 1 l'homme de travailler dans des condi­
tions et de fa20n qui soient productives socialement et satisfai­
santes personnellement. II s'ensuit que c'est l'homme qui doit 
avoir la mattrise de ses outils ou de ses machines. C'est lui qui 
doit d~terminer Ie rytbme de travail et non la machine. La 
technologie introduite doit donner Ie max~ de possibilit~s de 
travail aux inemploy~s ou aux sous-employ~s plut5t que de 
rechercher Ie maximum de production par ouvrier. Nbus atte~ons 
11 Ie conflit inh«rent entre ce que l'on consid~re socialement 
souhai tabl e et ce que l' on regarde come non ~conomique - ou 
plus bri~ement Ie conflit entre les int~r8ts publics et priv~s. 

L'emploi de technologie fondamentale ne doit pas laisser 
supposer que cette m~thode est primitive comme on Ie croit souvent. 
Une telle technologie doit en r4alit~ s'app~er sur les meilleures 
connaissances scientifiques. Jetons un coup d'oeil sur quelques 
exemples: la technologie modeme a mis au point les scies 1 dents 
tremp~es qui n'ont pas besoin d'aff11tage; de cette f~on, la lame 
peut 3tre utilis«e jusqu'l ce que les dents soient ~mouss3es; 
elle peut alors etre remplac~e par une neuve. 
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De m8me en Inde, pays qui connatt l' importance de IDOd~l es 
appropri's et d'un bon entretien pour ses 'quipements, la scie a 
fait l'objet d'un examen minutieux (Chandra, 1978). Les 'tudes 
men'es en collaboration avec Ie Coll~ge royal forestier de Su~de 
ont montr' que la production peut 8tre doubl'e et l'effort r'dui~ 
de moiti', en utilisant des scies appropri'es et bien entretenues, 
I la place de scies faites de mauvais acier et mal entretenues. 
Cela repr'sente une amllioration de 400%. Une 'tude compar'e 
semblabIe entre Ie passe-partout classique 1 deux hommes, 1 
denture triangulaire, et la scie 1 bUches 1 un homme a 't' faite; 
cette derni~re s'est montr'e sup'rieure approximativemant de 100%. 

En Finlande, les premi~res scies ! baches 1 cadre d'acier 
ne donnaient pas satisfaction car il n"tait pas possible 
d'obtenir une tension convenable de la lame (Kantola, 1978). Mais 
la tension obtenue avec les cadres en bois 'tait deux fois plus 
forte, et .3me davantage, et ce n' •• t que lorsque les fabricants 
ont renforc' leurs cadres en acier permettant d'obtenir une 
tension comparable que la scie 1 baches tout-acier tnt accept'e 
largellent. 

Technologies foresti~res anpropri'es - applications pratiques 

Une technologie appropri'e est celIe qui est adapt'e de la 
fa~on la plus ad'quate aux conditions d'une situation donn'e. Elle 
est compatible avec les res sources humaines, 'conomiques et 
mat'rielles qui environnent sa mise en oeuvre. 

Le travail en for8t consiste ! couper, tratner et soul ever, 
selon une gamme 'tendue de permutations ou de combinaisons. Dans 
les op'rations ! grande 'chelle qui sont bien dirig'es et disposent 
d'un important financement, il est partaitement possible d'adopter 
un degr' 'lev' de m'canisation; cela n'est pas possible dans Ie 
cas des op'rations A petite 'chelle, A forte composante de maiD­
d'oeuvre, qui foot I'objet de ce manuel. L'objectif du dfveloppe­
lDent dans ce cas est de lDontrer A l'homme comment travailler plus 
intelligemment et non plus durement. 

Les cinq machines fondamentales 

Tbus les outils et machines peuvent 8tre rwnen~s 1 l'une ou 
plusieurs des cinq _chines ~l&aentaires d'jl connues des anciens 
Grecs qui r'duisirent celles-ci 1 une formule relativement simple: 
l'effort multipli' par la distance d'application de I'effort est 
~al 1 la r'sistance multiplile par la distance d'application de 
la r'sia'tanoe. Le produit de l' effort par la d~e de l' effort 
est appel' travail. 

Ces cimq outils ou machines sont: Ie levier, la roue et l'axe, 
la poulie, Ie plan inclin' ou Ie coin et 1& viII. Les outils simples 
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utilisables dans les travaux forestiers sont du domaine de l'une 
ou l'autre de ces machines fondamentales (Fig. 1 1 5). 

"--OlLr-------J 

d 

c ., 

b 

I' 

Fig. 1 
Variantes du principe du levier: 
a) Tourne-g:rumes ut il is~ pour 

soul ever les grumes au­
desBus du so 1 pour 1 e 
tron~onnage 

b) Renversement d'un arbre 
pench~ 

c) Brouette 
d) Pelletage de terre 

On a souvent dit que la roue rut une des premi~res inventions 
de l'ho .. e car elle n' erlste pas dans la nature. Parall~lellent 1 
celui de la roue, il semble qu'il yait eu un autre d&veloppement: 
celui de la piste ou de la route sur lesquelles les obstacles sont 
r~duits au min~ de mani~re a ce que la roue puisse se d~placer 
sur elles avec Ie minimum d'effort. L' ''Unicycle'' 1 deux hommes est 
une application de la roue qui peut all~ger consid~rablement 
l'effort humain lors du transport de lourdes charges. La r~sistance 
au roulement et la hauteur des obstacles qui peuvent 5tre surmont's 
sont fonction du diam~tre de la roue utilis~e (Fig. 2). 

= /IBI[ = 
Fig. 2 - Unicycle! deux hommes 
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Fig. 3 - Le coin 

Les coins sont souvent utilis~s en exploitation foresti~re, 
particuli~rement lors de l'abattage (Fig. 3). Leur usage permet 
au bQcheron de controler la direction dans laquelle il peut 
abattre un arbre. Si 1 'on veut d~terminer la force exerc~e par un 
coin, elle est fond~e sur Ie rapport entre l'~paisseur et sa 
longueur. Toute r~duction de l'effort s'accompagne d'une 
augmentation r~ciproque de la distance. 

Les op~rations foresti~res peuvent ne pas d~pendre d'un seul 
principe mais de la combinaison de ces principes selon une tr~s 
grande vari~t~ de formes. Un simple essieu en forme d'arche, 
mont~ sur roues et pourvu d'un dispositif pour soulever les grumes 
au-dessus du sol, constitue une telle possibilit~ de combinaison 
(Fbbes, 1951). Dans ce cas on utilise un cric a rochet, mais on 
peut avoir un cric ! vis (Fig. 4). 

Fig. 4 - La combinaison 
des principes, soul~ement 
du devant de la grume pour 
r~duire Ie frottement, 
utilisation de la roue 
pour r~duire encore davan­
tage Ie frottement, emploi 
du cric a rochet muni d'un 
levier pour soul ever la 
grume, tout cela illustre 
la fayon dont les outils 
et aut res ~quipements 
se d~veloppent. 

Un autre exemple de combinaison de machines simples, Ie 
levier et la poulie, est illustr~ par la Fig. 5. Il s'agit d'un 
dispositif qui permet 1 un homme seul de charger des grumes 
(Fbbes, 1949). L'extr~it~ sup~rieure d'une pince 1 grumes est 
lIIUllie d 'un levier termin~ par un anneau soud~ auquel est attach~e 
une poulie. A l'extr~mit~ inf~rieure de l'autre branche de la 
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pince est ~lement soudl un anneau auquel est attach~ un clble. 
De cet anneau Ie clble passe sur la poulie et va vera 1 'ouvrier 
chargeur. Une traction sur Ie cable d~croche aislment la pince de 
la grume. Cela permet de supprimer l'ouvrier placl normalement au 
sommet de la charge, dont Ie travail est p~rilleux, r~duisant 
ainsi Ie danger et facilitant Ie ram~e de la pince se balan9ant 
au bout du clbl e de charge. 

Fig. 5 - Pince ! grumes 

La force de gravit~ est une autre source d'~nergie utilis~e 
dans les op~rations en for~t qui souvent n'est pas prise en 
consid~ration avec assez d'attention. Elle peut ~tre employle de 
diff~rentes mani~res et pour des op~rations vari~es. Le flottage 
des bois sur les rivi~res est une forme d'utilisation de la 
gravit~. Un autre procldl d'utilisation de la gravit~ consiste 1 
faire glisser Ie bois Ie long d'une pente en Ie suspendant 1 un 
fil de fer tendu (Koroleff, 1956). L'exp~rience montre que sur 
des pentes de 25 a 75 pour cent et jusqu'! 460 m~tres de distance 
deux hommes peuvent wacuer 28 m3 environ par jour. C' est 1 e cabl e 
alrien du pauvre qui peut ~tre Mis en oeuvre pour de tr~s petites 
quantitls de bois car il est tr~s facile ! dlplacer. On peut encore 
utiliser la gravit~ avec une simple goulotte en forme de "Vn dont 
les sections sont faites de deux planches de 4 m de long, 2,5 cm d'~p 
d'§paisseur et 20 cm de largeur. Si la pente n'est pas suffisante, 
on peut enduire les faces intlrieures des planches avec de la 
vieille huile. En relevant les sections de la glissi~re on peut 
rlaliser des virages assez serrls. 
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OUTILS TRANCHANTS 

La. hache 

La. hache a deux fonctions essentielles, couper et fendre. La 
hache est un exemple courant du coin ou du plan inclin~, une des 
cinq machines fondamentales. Le tranchant aiguis~ de la hache coupe 
et Ie fer en forme de coin qui suit Ie tranchant ouvre la coupe. 

On ne connait pas l'~poque exacte a laquelle Ie fer de hache 
fUt fix~ a un manche en boiS, mais par ce fait l'efficacit~ de la 
hache fut ~norm~ment am~lior~e. L'~loignement du fer de hache de 
l'articulation du poignet augmente grandement la force qu'il est 
possible d'exercer sur Ie tranchant. 

Les fers de hache 

a. Fbrme et applications 

II existe diff~rentes formes de haches qui d~pendent de 
l'usage auquel elles sont destin~es. Les haches d'abattage, 
employ~es a entailler Ie tronc des arbres,demandent un profil 
coupant et faisant office de coin. Une hache destin~e surtout a 
~rancher demandera un profil plus aigu que celui qui est n~ces­
saire pour fendre. 

En choisissant un fer de 
hache, afin d'assurer un ~qui­
libre correct, Ie tranchant doit 
colncider avec un arc de cercle 
dont Ie centre est au centre de 
gravit~ situ~ au centre de 
l'oeil. L'oeil du fer a une 
section ovale s'amincissant 
vers la lame. Au dEbut, les man­
ches de hache ~taient cylindri­
ques; mais a I 'usage Ie manche 
avait tendance a tourner dans 
la main de l'utilisateur. La. 
forme elliptique du manche actuel, 
qui s'adapte ! l'ovale de l'oeil, 
~ite cet inconv~nient. 

F~. 6 - Fer de hache 

11 est essentiel qu'une hache soit non seulement bien aigui­
s~e mais aussi qu'elle ait des proportions appropri~es. Les 
haches du commerce ou celles que l'on fabrique ont les justes 
proport ions, mais au fUr et a me sure de l' af'fUtage de la lame apr~s 
usure, si on ne prend pas soin de limer ou de meuler ~alement 
cette lame, elle a tendance 8. s'~paissir et ne coupe plus correo­
tement. La hache ricoche sur le bois qu'elle coupe. C'est pour 



-10 -

cette raison que lors de l'aftntage de la lame, il faut 'galement 
limer ou meuler Ie fer sur une distance d' environ 75 DID a partir 
du tranchant. 

Fig. 7 - Profil d'un fer de hache 

Une bache ! refendre est normalement plus lourde et plus 
large qu'une hache! abattre. Son poids doit ~tre de 1,5 kg et la 
largeur de son talon de 75 Mm. Les baches sp~cialement conyues 
pour Ie fendage doivent pr~senter une ar~te de chaque cot~ du fer 
afin de permettre de d~gager ais~ment la hache de la fente prati­
qu~e dans les billons ou les grumes. La lame doit avoir un tran­
chant rectil~e parall~le et dans Ie meme plan que Ie manche. Son 
effilement est droit. Ces caract~ristiques offrent les meilleures 
conditions pour la fente. 

Tableau I 

Poids opt~l des fers de hache 

Usage 

Pour pet its arbres et buissons 

Four gros conif~res 

Four gros feuillus 

Four grands arbres tropicaux 

b. Fabricat10n 

Po ids 

0,7 - 0,8 kg 

0,9 - 1,2 kg 

1,3 - 1,7 kg 

1,3 - 2,3 kg 

Les fers de hache sont g'n'ralement faits de deux qualit~s 
d'acier. Du talon jusqu'! la lame proprement dite, Ie fer est en 
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acier doux r~sistant (1) alors que la lame est en acier au carbone 
de haute qualit~ (2). L'acier 
doux peut supporter les chocs, 
Ie ma.rtelage ou tout autre 
mauvais emploi, alors que la 
lame reste afrnt~e durant 
1 'utilisation. 

(1 ) 

Fig. 8 - (2) Lame faite d'acier au 
carbone de haute qualit~ 

(1) Acier doux r~sistant 

On peut fabriquer un fer de hache de la fa90~ suivante (Fig. 9): 

1. On chauffe un morceau d' acier doux. 

2. On perce un oeil ! l'une des extr3mit~s de la pi~ce 
d'acier. 

3. On fend 1 'autre extr~mit~. 

4. On ins~re dans cette fente un morceau d'acier au carbone. 

5. L' acier dOlLX 8St forg~ sur la lame. 

6. On tennine l8 ::.r par un d~ssissage et un aiguisage. 

1 2 3 

Fig. 9 

Les techniques modernes de fabrication industrielle des fers 
de hache n'emploient qu'une Beule sorte d'acier pour l'ensemble 
du fer: l'acier au carbone de haute qualit~, trait~ a chaud sous 
un strict contrSle. Cbaque tois que cela est possible on ach~tera 
ces fers de hache fabriqu~s industriellaaent en rai80D de leur 
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qualit&. Toutefois, lorsque cela n'est pas possible, on peut 
fabriquer localement des fers de qualit& acceptable. 

La. figure 10 IlOntre la ma.ni~re 
de hache 1 partir d'un morceau 
d'acier rectangulaire que lion 
d~coupe selon Ie mod'le d'sir& 
et que l'on chauffej ce 
morceau est alors repli& comme 
Ie IDOntre la figure (1). On 
insltre entre 1 es 1 mes du 
m~tal repli' un coin d'acier 
au carbone (2), puis on 
introdui t un gabari t 1 la 
plaoe qu'oocupera l'oeil. Le 
tout est forgf jusqu'a ce 
que l'oeil soit form& puis, 
toujours par forg~e, la lame 
est soud'e au fer (3). 

dont on peut fa¥unner un fer 

2 

Fig. 10 

On peut ~lement fabriquer un fer de hache en assemb1ant 
des IDOrceaux d'acier de haute qua.1it~ (Fig. 11). Les diff~rentes 
pi~ces sont soud~es. L'exemple donn~ concerne une hache d'un 
poids de 2 kg faite de cinq pi~ces d'acier. Le talon (1) est fait 
d 'un IIOrceau d' acier lDOyen de 16 rmn x 16 mm x 90 mm. II est 
ins&r~ entre deux plaques d'acier moyen. Ce talon et les deux 
plaques sont meu1~s selon un certain angle puis soud~s ensemble. 
Les plaques lat~rales ont 45 mm d'~paisseur, 89 mm de large et 
165 mm de long. Ces deux pi~ces (2) sont chauff~es, puis for~~es 
en les amincissant. On y perce des trous de 2 cm de diam~tre t3). 
Lorsqu' on ins~re la lame, les trous sont bouch~S' au moyen de 
soudure et Ie tout est meul~ soigneusement. 

La lame de cette hache (4) est faite d'un acier 1 outil qui 
peut provenir d'une vieille lame de scie de tete ou de chutes. 
Elle a 4.5 mm d'~paisseur, 140 mm de large et 125 mm de long. Les 
cSt&s amincis Bont soud~s 1 la lame puis meul~s so~eusement. 

Fig. 11 - Fer de hache fabriqu~ par soudure 
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Apr~s que Ie fer de hache ait ~t' pr~par~ par soudure et 
meulage, il doit etre recuit puis tremp~. Le recuit suppr~era 
les tensions caus~es par la soudure. L'acier doux peut 3tre 
tremp~ en Ie chauffant au rouge cerise et Ie plongeant dans 
l'huile. Puis Ie fer est chauff~ doucement en partant de l'oeil 
et en allant vera Ie tranchant. Lorsque 1a lame atteint la couleur 
paille fonc~e, la hache est prete pour l'arfGtage. 

La f~e 12 montre une autre m~thode de fabrication des fers 
de hache. Elle consiste 1 prendre un morceau d'acier doux et 1 y 
souder une pi~ce de fer rond en son milieu (I). La bande d'acier 
est chauff~e puis courb~e autour du fer rond (2). Un morceau 

d'acier 1 outil est ins~r~ entre 
les l~vreB de la pi~ce d'acier 
repli~e sur une profondeur 
d'environ 25 mm (3). Le tout est 
forg~ jusqu'! soudure et Mis en 
forme groBsi~re (4). La lame 

Q d'acier ! outil est recuite et 
tremp~e avant de la fa90nner ! 

2 la lime (5), puis Ie fer de hache 
est fini (6). 

"'--_-/r-;J 6 

Fig. 12 - Fabrication d'un fer de hache 

n enste un grand nombre de variantes de la forme et de la 
finition des fers de hache; la figure 13 en montre six exemples 
diff~rents. Ce sont: 
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(I) Hache 1 talon rond (2) Hache 1 talon rond (3) Hache 1 talon 
en une seule pi~ce faite de deux carr~ en une 

(4) Hache 1 talon 
carr~ en 1 s eul e 
pi~ce (variante) 

pi~ces seule pi~ce 

(5) Hache 1 talon 
carr~ faite de 
deux pi~ces 

(6) Hache ~largie 

Fig. 13 - Variantes de forme et de finition des fers de hache 

c. Aiguisa,ge 

n est tr~s important que Ie fer de hache pr~sente un 
effilement appropri~; ce qui peut etre obtenu et maintenu au 
moyen d'un calibre sp~cial. Les baches lourdes et celles utilis~es 
pour I' abattage des feuillus demandent une plus grande ~paisseur 
pr~s de la lame que celles utilis~es pour les conif~res. 

Les gabarits courants pr~sentent deux encoches correspondant 
1 l'effilement correct de la lame pour les feuillus et pour les 
conif~res. La lame de la hache doit etre fayonn~e de fayon 1 
s'adapter exactement 1 l'encoche correspondante (F~. 14 a). 
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(a) Fig. 14 (b) 

Un autre mod~le de gabarit pr~sente trois encoches rectan­
gulaires pour les feuillus et trois pour les conif~res (Fig. 14 b). 
La. largeur de l' ouverture correspond ! l' ~paisseur correct e de la 
lame lorsque Ie tranchant touche Ie fond de l'encoche. Deux 
autres encoches sont utilis~es pour v~rifier l'~paisseur de la 
lame A 60 mm du tranchant. Ces gabarits sont en tole avec les 
mesures suivantes: 

Esp~ces Distance du tranchant 

Feuillus 1,5 
" 5,0 
" 10,0 

Conif~res 2,5 
" 5,0 
" 10,0 

d. Meules 

Les outils sont aiguis~s en 
enlevant des particules de m~tal au 
moyen d'une pierre abrasive. Une 
pierre! gros grain agit plus rapi­
dement que celIe ! grain fin. En 
fait, la pierre use Ie m~tal en 
produisant un tranchant en dents de 
scie correspondant ! la dimension 
du grain. Les pierres ! gros grain 
produisent un tranchant plus 
grossier que celIe ! grain fin. 

DIm Epaisseur de la lame mm 

1,0 
2,0 
3,5 
1,0 
2,0 
3,5 

/ 

I 

Fig. 15 - Af:rQtage d tune hache 
au moyen d lune pierre ! huile 
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Le gr~s est couramment utilis~ comme pierre 1 a~iser et 
peut avoir la forme d'une meule ou d'une pierre plate. L'eau 
facilite l'aiguisage en ~vitant Ie colmatage des pores de la 
pierre par les fines particules de m~tal; elle ~ite l'~chauffe­
ment de l'outil 1 aiguiser et donc sa d~trempe (Fig. 16). 

On peut ~galement utiliser 
une lime pour aiguiser une hache. 
La lame doit ~tre lim~e jusqu'! 
6 ! 8 em du tranchant. Si on peut 
disposer d'une meule, mouill~e et 
tournant 1 entement, cela est 
pr~f~rable. Une lime grosse laisse 
une surface trop rugueuse, tandis 
qu'une meule ~meri peut chauffer 
Ie tranchant et d~tremper la lame. 
Lorsqu'on meule, on d~place Ie fer 
de hache d'avant en arri~re. La 
meule doit tourner en direction 
du tranchant. La pierre est 
maintenue mouill~e au moyen d 'un 
r~servoir rempli d'eau suspendu 

o 
b 

au-des sus de la meule ou par Fig. 16 - Aiguisage d'une hache 
trempage dans un hac plein d' eau. Bur une meule 
Ce hac peut etre en bois, en tole ou mame un morceau de vieux 
pneu. La figure 17 montre l'emploi d'un vieux pneu. Celui-ci est 
clou~ aoua l'ouverture pratiqu~e dans la table. II est important 

Fig. 17 - Emploi d 'un morceau 
de vieu:x pneu cODlDe hac 1 eau 

de ne pas laisser la pierre 
tremper dana l' eau quand on ne 
l'utilise paa car la pierre 
devient trop tendre et la 
partie mouill~e s'use plus vite 
que Ie reste de la meule. Cette 
derni~re a'use alors irr~­
li~rement et n'est plus ronde. 
On estime qu'une meule 'troite 
est plus efficace - environ 6 cm 
de large. Une pierre ~troite 
entraine moins d' efforts pour 
appuyer Ie fer sur la meule 
ou pour 1 'y maintenir. La 
hache est t enue en travers au 
cours de l'a~isage (Fig. 18 a). 
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Si la hache est tenue avec Ie trenchant parall~le 1 la face de 
la meule, elle aura tendance 1 r~er celle-ci (F~. 18 b) et 
l'a~isage sera dafectueux. 

a b 

-----:pf, ... . ",", 

1<', .... /~ ... 

Fig. 18 - a) Mlthode correcte d'a~isage d'une hache 
sur une meule; b) Mlthode incorrecte 

On peut augmenter la pression de la hache sur la meule en 
utilisant Ie principe du levier dont Ie point d'appui est une 
planche garnie de clous et fixle au dos de la table et contre 
laquelle vient s'appqyer l'extr&mit~ du levier (Fig. 19). 

F~. 19 - .'thode pour augmenter 
la pression de la hache sur la 

meule 

Fig. 20 - .'thode pour aiguiser 
les haches en for~t 

Pour aiguiser une hache 1 simple tranchant en for!t il faut 
avoir un moyen de maintenir Ie fer. Une entaille formant un angle 
aigu d'environ 300 est faite dans un tronc ou une grume. Elle 
doit 3tre assez large pour recevoir Ie talon de la hache. On place 
celle-ci dans l'entaille Ie plus profondament possible, Ie 
tranchant dirig8 vera Ie haut. Le fer de hache sera maintenu 
solidement et on peut travailler avec une lime ou une pierre 1 
aiguiser (Fig. 20). 

n faut prendre soin de maintenir les meules en bonne condi­
tion de travail car une meule abtmle ou fendue est da.ngereuse 1 
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utiliser. Les ouvriers n'aiment pas travailler avec et pr'f~rent 
alors employer une lime. II faut tenir les pierres nettes d'huile 
ou de graisse et ne pas les laisser tremper dans l'eau quand on ne 
s' en sert pas. Les meul es peuvent 8tre tourn~es 1 la main, ou au 
moyen d'une bicyclette ou encore mues par un petit moteur ~leo­
trique quand cette 'nergie est disponible (F~. 21). 

Fig. 21 - Meule mue ! l'~lectricit~ 

e. Limes 

La pI upart des 1 imes 
sont aujourd'hui fabriqu~es 
industriellement et non 1 
la main. Toutefois on peut 
en faire soi .... eme et une 
br~ve description du 
proc'd~ suit. Un morceau 
d'acier 1 lime est lamin~ 
en forme de 1 ime. Le m~tal 
est plac~ dans un four ! 
recuire et chau:ff" au rouge 
tr~s doucement pour une 
dur~e de plusie1l.rs jours. 
Le m'tal est alors assez 
tendre pour 8tre travaill~. 
Le flan de 1& 1 iDle est 
pos' sur une enclwae at 
maintenu en place au moyen 
d'une cuurroie plac'e en 
travers et dont les extr&­
mit's reposent sur Ie sol. 
La lime peut 8tre ainsi fix8e 
en marchant sur les extr~ 
lIIi t 8s de la cO"l.~.rl'O i e. On 
utilise un ciBeau ayant 
une largeur IlUparieure A 
celIe de la lime. Ce 

/ / 
/ 

:/ 
/ / 

llilltttlI"illlI 

Fig. 22 - Fabrication d'une lime 

ci8eau qui sert ! faire les rainures de la lime est teuu. 8elon ~ 
angle de 550 avec la verticale, Bon tranchaDt faisant euviron 25 
avec I' axe de la lime. Le but du ciseau est d' e.preindre I' acier 
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et non de oouper du bois et par conslquent son tranchant doit etre 
1 ~~rement !moussl. Le flanc de la 1 ime do it at re constaDlllent huill 
ou graissl. Un ouvrier explriment! peut op~rer a la vitesse de 60 
1 80 coups 1 la minute. 

Quand on op~re. a 1a main, Ie fluc de la lime a tendance 1 
se cintrer l~rement et doit Itre redress~ avant Ie trempage. II 
faut recouvrir la lime avec une plte destinle a Iviter l'oxydation 
des dents au cours du chauffage qui doit atteindre Ie rouge cerise, 
puis refroidir celle-ci rapidement dans l'eau salle. 

Manches de hache 

a. Mod~les 

II existe une variltl considlrable de manches de hache, 
depuis Ie manche droit et cylindrique pour les outils travaillant 
dans deux directions, tels que les haches a fendre ou les haches 
1 tranchant double, jusqu'aux manches ovales, courbls que l'on 
recommande pour l' abattage et l' Ibranchage. 

Le matlriau de choix 
pour les manches de hache 
est un bois de feuillu 
r~sistant et Ilastique, 
pris dans Ie gros bout 
d'un arbre jeune ou dans 
l'aubier d'un arbre plus 
£g~ (Fig. 23). Le bois 
doit atre bien sec et 
exempt de no euds. La 
partie du billon servant 
a faire les manches doit 
3tre choisie so~euse­
ment de mani~re 1 ce que 
Ie fil soit droit et 
parall~le 1 l'axe du 

Fig. 23 - Sllection du bois 
pour manche de hache 

manche. Le bois droit fil est r~sistant alors que celui ! fil 
de travers est fragile et que celui ! fibre torse a tendance 
a gauchir (Fig. 24). 

Fig. 24 - Effet du fil du bois sur les manches de hache 
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Un manche de bache d' abattage ou 1 ~rancher p~se environ 
1 kilo. Sa longueur doit 8tre de 10 1 80 cm et la longueur du 
manche par rapport 1 l'utilisateur doit etre 4gale 1 la distance 
de l'aisselle du bncheron 1 l'extr8mit~ de ses doigts ou de sa 
main jusqu' au sol lorsqu' il se t ient de bout, 1 e manche plac8 1 
son c8t~ (Fig. 25). Pour les bois tropicaux un manche plus long 
est gAn8ralement requis. 

Fig. 25 - Longueur correcte du manche de hache 

Lorsqu'un morceau de bois sec a 8t8 choisi, on place sur lui 
un gabarit de fa¥on 1 suivre Ie Meilleur file On trace alors Ie 
contour du manche sur Ie bois. La forme du manche peut 8tre copi8e 
sur celIe de manches existants ou selon les mesures suivantes. Ces 
mesures sont donn8es pour deux types de hache - les plus petites 
pour les haches d'abattage et d' 8branchage et les plus fortes pour 
les grandes baches 1 refendre. 

Fig. 26 - Fa.yonnage d' un manche de hache 

Le gabarit fait d'une mince planche de bois est maintenu sur 
la pi~ce et son contour est trac8 (Fig. 21). 

L'lbauchp. est d~coup8e avec une scie 1 baches en suivant Ie 
contour du gabarit puis d~ssie au moyen d'un ciseau et d'un 
millet. 



On op~re d' abord 
dans une direction puis, 
apr~s avoir d~coup~ ! la 
scie, on trace Ie profil 
perpendiculaire que l'on 
d~coupe de nouveau 1 la 
scie. 

Le manche est d~groBB: 
au ciseau et au maillet 

II 
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IlOO 

ou avec une hache bien 
affQt~e. La finition 
s'effectue 1 la plane ou 
! la r!pe ! bois, puis au 
papier de verre fin. 

N-tt--hd-400 

Un ~tau est d'une 
grande aide pour toutes 
ces op~rations. Un tel 
~tau simplifie grandement 
Ie travail car il laisse 
les deux mains libres 
(Fig. 28). 

82 

• eo 

!l0 

!II 

411 

Fig. 27 -
Gabari ts pour 

manches de hache. 
Mesures en DID. 

ft------·~ 

IT 

Fi&. 28 - Etau pour fabriquer 
les manches de hache 
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b. Emnanchement des manches neufs (Fig. 29) 

1. Le haut du manche est taill~,de fa¥on 1 entrer dans l'oeil 
du fer de hache,l l'aide d'une plane ou d'une rape 1 bois. Le fer 
doit s'appuyer sur les ~paulements du manche et l'extr&mit~ doit 
ressortir de l'oeil. 

2. Le manche est introduit dans 1 'oeil et on v~rifie 1 'aligne­
ment et 1 'ajustage. La ligne du regard doit passer par les deux 
extr~mit~s du tranchant du fer et par Ie pommeau du manche. 

3. Retirer Ie manche du fer et faire une entaille pour Ie 
coin avec une lame de scie mince. 

4. Tailler un coin de bois dur. 

5. Assembler Ie fer et Ie manche et enfoncer Ie coin. 

6. ~rifier l'alignement. La v~rification de cet alignement 
se fait en pla¥ant la hache sur une surface plane; si l' emmanche­
ment est correct, Ie tranchant repose par son milieu. 

7. Enlever l' exc~dent du manche qui d~passe du dessUB du fer. 

f 

5 
8 

3 

Fig. 29 - Emmanchement d'un nouveau manche de hache 
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Le cal age du manche dans l'oeil du fer sert ! maintenir Ie 
fer 1 sa place. Si Ie manche s~che, Ie bois r~tr~cit et Ie manche 
branle. On peut y rem~dier en trempant la hache dans l'eau pour 
une courte p~riode afin que Ie bois puisse absorber de l'eau, 
gonfler et serrer Ie manche dans Ie fer. 

Le coin peut ~tre taill~ dans un morceau de bois dur. II est 
enfonc~ dans Ie manche. Avant qu'il soit compl~tement enfonc~, on 
pratique des incisions avec un 
couteau des deux cSt~s. Puis quand 
Ie coin est compl~tement enfonc~, 
on peut alors Ie casser au-dessous 
du niveau du dessus du manche. 
Ult~rieurement, Ie bois du manche 
tend! se gonfler pal'-dessus Ie 
coin et Ie maintient fermement. 

Parfois un second coin, de 
petite taille et en acier, est 
enfonc~ dans Ie manche ! angle 
droit avec Ie coin du bois. 

On fend l'extr~mit~ du manche Fig. 30 - Coin de hache 

avec un ciseau. Si on veut, on peut 
ramollir Ie manche en Ie trempant dans de l'eau chaude pendant 
20 ! 30 minutes. On peut employer un coin ou deux. 

'I 

Fig. 31 - Ajustage du manche 
dans l'oeil du fer de hache 

II ne faut pas que Ie coin 
soit enfonc~ au-del! de la profon­
deur de l'oeil du fer de hache. 
Les coins sont enfonc~s dans la 
fente en posant Ie pommeau du 
manche sur 1 e so 1 ou sur une SUI'­

face solide; en maintenant Ie coin 
d'une main, on l'enfonce avec pr~ 
caution pour Ie mettre en place. 
Lorsque Ie coin est dans Ie manche, 
on l'enfonce ! force de coups de 
marteau. 

Lors de l' eDJDanchement de la 
hache, Ie serrage du fer sur Ie 
manche se fait g~n~ralement en 
tenant la hache Ie manche en l'air 
et en frappant avec un mail let sur 
Ie pommeau. Le bois ~tant plus 
l€ger que Ie fer se d~place plus 
rapidement que ce dernier lorsqu' on 
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Ie ~ppe et p~n~tre donc dans l'oeil. Le serrage se poursuit 
jusqu'l ce que Ie fer rencontre l'~paulement (F1g. 31). 

c. Remplacement des manches 

n arrive que les manches cassent au cours du travail en 
forat. Cela cause des probl~mes ~tant donn~ que Ie fer est forte­
ment fix~ au manche et qu'il est tr~s difficile de Ie retirer 
pour "Ie remplacer par un neuf. 

Souvent, on coupe Ie manche cass~ au ras du fer et on brllle 
Ie morceau rest ant dans Ie fer. Cette pratique n'est pas recomman­
d~e en raison du risque de d~tremper la lame. Toutefois, en 
prenant certaines pr~cautions, on peut l'employer avec succ~s. 
Une m~thode rap ide consiste 1 enfoncer Ie fer de la hache dans un 
seau rempli de sable humide pour prot~er la lame et de brGler Ie 
bois avec une lampe 1 souder (Fig. 32). 

b 

-=-.;:--

F~. 32 - Remplacement des manches cass~s 
a) :Brnlage du ohicot de manche 
b) Expulsion du chicot de manche 

Une m~thode plus courante consiste 1 
chasser au marteau Ie chicot hore de l'oeil. 
L'oeil ~tant normalement plus large du 

c6t~ o~ est Ie coin, il faut chasser Ie chicot depuis Ie c6t~ 
oppos~ au coin. 
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Les scies 

Les passe-partout 

Le sciage est une des principales op~rations de l'exploitation 
foresti~re. On utilise des scies pour abattre les arbres ainsi que 
pour les tron9onner en billons ou en grumes. Les Boies ont 
remplac~ les baches dans ces op~rations car les baohes provoquaient 
de trop grandes pertes de bo is. 

Une des principales conditions d'efficacit~ du sciage est 
I' emploi de mouvements lODgs et correctement rythm~s. Le tron90n­
nage au moyen de la scie a. un home doit se faire avec. un mouve­
ment correspondant au moins 1 3/4 de la longueur de la lame et 
plus si possible. Les mouvements longs maintiennent la lame en 
bonne condition plus longtemps. Ave~ les mouvements courts, la 
partie de la lame la plus utilis~e s'~mousse rapidement et 
l'avoyage de cette partie devient plus faible que celui du reate 
de la lame, ce qui augmente Ie frottement dans Ie trait. 

Lors de l'abattage ou du tron9onnage au moyen d'un pa8se-partout 
1 deux hommes, il est essentiel que la lame ne soit pas pouss~e 
par l'un ou I' autre des scieurs. Cela provoque un flambage et un 
serrage de la lame dans Ie trait. 

Afin d'obtenir Ie maximum de productivit~ avec Ie minimum 
d' effort au cours du sciage, 1 t adopt ion d' un rytbme de travail 
bas~ sur des mouvements alternatifs longs et continus est un 
facteur tr~s important. L'allure adopt~e doit 8tre en accord avec 
la r~sistance des deux ouvriers. Avec la scie 1 bQches, 60 1 65 
mouvements de va-et-v1ent par minute constituent un bon rytbme de 
sciage. Un rytbme plus rapide fatiguera rapidement Ie travailleur 
et r~sultera en mouvements plus courts et moins efficaces. 

II est tr~s utile de bien comprendre comment travaille un 
pa8se-partout (Fig. 33). Cela cr~e un motif pour prendre soin de 
la scie, de Bon aftntage et de son entretien. Le mod~le de passe­
partout le plus largement utilis~ aujourd'hui pr~sente quatre 
dents coupante (1), une dent rabot (2), puis quatre dents 
coupantes, une dent rabot et ainsi de suite tout Ie long de la 
lame. Les dents coupantes sont biseaut~es alternativement de 
fa90n que chaque seconde dent coupe Ie bois du c6t~ oppos~ du 
trait. Elles op~rent comme deux ciseaux, chacun d'eux tranchant 
un des c6t~s du trait. La dent ra.bot travaille comme une lame de 
rabot et d&tache lea fibres coup~es tout en les rassemblant dana 
Ie oreux et chassant la sciure hors du trait. 

Qaand l'arbre est de grand diam~tre, les creux doivent etre 
assez grands pour entra!ner les copeaux hora du trait et ~viter 
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F~. 33 - Action des diff~rentes dents d'un pasbe-f~uut 

Ie coincement de la lame. La dent (3) entaille la surface, la dent 
(4) entaille la surface de l'autre cot~ du trait et la dent (5) 
d~tache et enl~e Ie bois entre les deux entailles. Le rapport 
entre les dents rabots et les dents coupantes doit etre maintenu, 
car si les rabots sont trop courts, ils enI~ent trop peu de bois 
et il se produit un frottement consid~rable entre les dents 
coupantes et Ie bois non enIev!. Si les rabots sont trop longs, ils 
enl~vent trap de bois et travaillent dans des fibres non coup~es, 
ce qui demande beaucoup dl~nergie. 

Le rapport entre les dents coupantes et les dents rabots doit 
tenir compte du fait que les dents coupantes ont tendance 1 compri­
mer Ie bois lorsqu'elles Ie coupent et que ce bois revient apr~s Ie 
passage des dents. II s'ensuit que les fibres du bois ne sont pas 
coup'es aussi profond'lIent que la p~~trat ion de la dent. Les dents 
rabots suivant les dents coupantes doivent done Itre plus courtes 
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de la val eur du ressaut du bo is afin de ne pas d~tacher du bo is 
non coup~. 

La profondeur du rabot par rapport 
aux dents coupeuses varie selon Ie type 
de bois, son humidit~, etc. Une bonne 
moyenne est de 0,30 DID, mais l' e:x:p8-
rience montre s'il faut l'augmenter ou 
la diminuer. 

II existe deux mod~les fonda­
mentaux de passe-partout selon 
qu'ils sont destin~s ! l'abattage 
des arbres ou ! leur tron¥onnage en 
grumes. Les scies d'abattage ont un 

Fig. 34 - Fonct ionnement 
d'une dent coupeuse 

de passe-partout 

dos concave et la distance entre les dents et Ie dos est ~troite 
afin de faciliter l'introduction de coins. Elles sont flexibles 
et en g~n~ral la lame s'amincit vera Ie dose De cette fa~on on 
~vite Ie Barrage dans Ie trait et la lame a besoin de moine 
d'avoyage. 

La scie ! tron~onner ! un honme et ! manche courb~ en usage 
en Chine est un outil tr~s efficace que l'on peut employer aussi 
bien pour abattre que pour tronCjonner les bois feuillus et les 
conif~res • 

.L 

T 

Fig. 35 - Scie chinoise aun hOJIIDe a manche courbe 

Longueur de la lame: 500 1 600 DID 

Epaisseur de la lame: du cSt~ des dents: 1,5 1 2,0 DID 

du cSt~ du dos: 1, ° DIll 

Largeur: environ 60 ! 100 mm 

Cette scie est faite en acier de haute qualit~: acier ! 
haute teneur en carbone par exemple. Elle a un manche courb~ et 
non parall~le ! la lame. Au cours du travail, l' effort de traction 
a deux r3sultats: parall~lement ! la lame,_il coupe et, perpendi­
culairement, il alimente la scie. II en r~sulte une grande effi­
cacit'. En raison de la faible longueur de la lame, elle est tr~s 
pratique et peut 3tre facilement transport~e en for3t. De plus, 
son entretien est tr~s simple en raison de sa denture uniforme. 
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a. Entretien des scies passe-partout 

L'appareil utilis~ pour v~rifier que toutes les dents ont 
une mame longueur s'appelle un ~lisateur de dents. On l'ach~te 
normalement chez les fabricants de scies, mais il peut facilement 
8tre confectionn~ par l'ouvrier forestier ou par Ie forgeron du 
village (Fig. 36). 

Fig. 36 - Bloc d'avoyage pour passe-partout 

Fig. 37 - Avoyage des 
passe-partout 

Le mod~le du commerce est 
fait d'acier ! haute teneur en 
carbone. La surface de la part ie 
servant ! ajuster les dents 
rabots doit etre plus r~sistante 
que la lime qui repose des sus 
pendant Ie limage des rabots. 
C'est un outil qui parait tr~s 
simple mais dont la confection 
demande une grande pr~cision. 

II existe deux m~thodes 
pour avoyer les dents de scie: 
par torsion ou au marteau. On 
utilise de pr~f~rence l'avoyage 
au marteau pour les passe­
partout alors que l' avoyage par 
torsion est employ~ presque 
exclusivement pour les scies 
! bUches. L'avoyage par torsion 
n'est pas recommand~ pour les 
passe-partout car il peut 
provoquer la torsion de toute 
la dent au lieu de la pointe 
seulement et parce qu'il semble 
ne pas tenir longtemps. 
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Fig. 38 - Avoyage au marteau des dents d'un passe-partout 

II existe deux possibilit~s pour l'avoyage au marteau, soit 
en se servant d'une enclume de ferblantier, soit une enclume ! 
main. Cette derni~re est pr~f~rable car elle est plus facile! 
utiliser et est plus versatile. 

Le degr~ d'avoyage est variable: il est pratiquement nul 
pour les bois feuillus secs et peut atteindre 1 mm dans les bois 
tr~s tendres. Une d~pouille lat~rale de 0,25 IIIJl est une DlOyenne6 
L'inclinaison du biseau de l'enclume doit etre de l'ordre de 30 
ce qui permet un avoyage de 0,50 mm au maximum. 

Lorsqu' on travail 1 e avec un passe-partout de 1,5 ! 2,00 JIID 

de long, l'emploi d'une enclume fix~e sur une souche est incommode 
pour un seul homme mais convient bien pour travailler ! deux, 
l'un des ouvriers tenant la lame et l'autre Ie marteau. 

Lors de l'emploi de l'enclume A main pour l'avoyage, on 
utilise un marteau ! tete ~troite afin de frapper sur une seule 
dent et ne pas toucher les dents voisines. L'enclume A main est 
une pi~ce d' acier pesant environ 1 kg avec une face plane. Un 
morceau d'axe ou d'arbre de transmission de 3,75 am de diam~tre 
et de 12,50 cm de long peut faire l'affaire. L'enc1ume ! main n'a 
pas besoin de biseau comme pour l'enclume de ferblantier bien que 
cela soit plus pratique. 

b. AEpareils A aftUter les scies 

Une souche d'arbre de peu de valeur coup~e 1 1a hauteur du 
coude constitue un dispositif pratique pour l'aftntage des passe-
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partout sur les lieux du travail. On pratique un trait oblique 
puis un trait droit sur la surface de la souche. La scie est 
enfonc~e dans cette fente, Ie dos vers Ie bas, et est maintenue 
par des petits coins de bois (Fig. 39). 

F~. 39 - Etau d'afrUtage fait d'une souche 

L 100 em 
r----~ .. I 

loemI 

Fig. 40 - Etau d'af:t1ltage des passe-partout transportables 
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Les bncherons exp~riment~s utilisent souvent un ~tau en bois 
transportable. II est fait de deux planches enfermant une pi~ce 
de bois centrale en forme de coin et reli~es par des bandes de 
cuir. Quatre pieds en bois sont viss~s sur les planches. La scie 
est maintenue soit verticalement, soit obliquement entre la pi~ce 
centrale et l'une des planches lorsque l'~tau est dress~. On 
emploie g~n~ralement du bois dur pour les mBchoires alors que les 
pieds sont faits de bois tendre plus l~ger. Cet ~tau peut ~tre 
utilis~ pour les passe-partout et pour les scies 1 buches. 

c. Manches de passe-partout 

Souvent des manches brevet~s sont vendus avec les scies. Si 
toutefois ce n'est pas Ie cas, il existe une quantit~ de moyen. 
s iJlpl es pour fixer 1 es manches (Fig. 41). En (a) on facsonne un 
morceau de tole autour d'une forme en bois ou en fer (1) de la 
dimension du manche (2) qui sera utilis~. La pi~ce m~tallique 
reste plate sur 3 em et cette partie est perc~e de trous destin~s 
1 recevoir les boulons qui fixeront Ie manche sur la lame (3). 
Les extr~mit~s de la pi~ce (4) sont pli~es 1 angle droit pour 
augmenter la rigidit~ et la r~sistance du support de manche. 

En (b) Ie manche est enti~rement en bois. II est taillE pour 
permettre de travailler avec les deux mains, l'une sur une poignEe, 
l'autre sur une tige verticale. Une rainure est pratiqu~e dans 
Ie bois (5) dans laquelle on introduit la lame qui est fixEe avec 
trois boulons. En (c) Ie support de Manche est un morceau de tole 
faQonn~ puis fixE sur la lame au moyen de deux boulons. La. 
d~coupe en pointe ajoute une certaine rigidit~ a cette piace. 

a b c 

t 

II! 

tJ 

~---

F~. 41 - Diff~rents mod~les de manches de passe-partout 
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Sciage de long 

La production d'~quarris et de madriers en foret 1 partir de 
grumes n'est pas rare dans les pays les moins d~velopp~s. Cela est 
fr~quent lorsqu'il est souhaitable d'employer une main-d'oeuvre 
nombreuse ou en l'absence de routes: les produits sont alors trans­
port~s ! la main ou avec des betes de somme sur de grandes distan­
ces jusqu'aux points ou Ie transport par route est possible. 

Le sciage de long se faisait en principe au moyen d'une fosse 
(Fig. 42). On construit un cadre au moyen de grumes au-dessus 
d'une fosse naturelle, d'un ravin ou d'une tranch~e creus~e sur 
une profondeur de 75 cm environ. Les dimensions de cette tranch~e, 
1 argeur , longueur et profondeur varient avec la hauteur et la 
disposition du cadre mis au-dessus. Elles d~pendent de la taille 
de l'homme situ~ dans la fosse pour tirer la scie et de la 
technique qu'il emploie. 

On peut utiliser la meme technique sans fosse, au moyen d'un 
~chafaudage suffisamment haut pour que l'homme qui tire la scie 
puisse travailler au-dessous de la grume. 

Le cadre qui supportera la grume consiste en deux troncs 
inclin~s sur lesquels on roulera la grume ! scier. Lorsque celIe­
ci est en position au-des sus de la fosse, on la cale avec des 
coins pour ~viter qu'elle ne revienne en arri~re. Parfois on pra­
tique des entailles dans les deux troncs inclin~s, juste au-dessus 
de la 

Une fois la grume 1 scier en 
position, on effectue un premier trait. 
Parfois l'~corce est enlev~e Ie long 
de la ligne ou l'on se propose de 
faire ce premier trait. Un cordeau ! 
tracer enduit de craie, de plombagine 
ou de toute autre couleur est plac~ sur 
la grume de mani~re a figurer la ligne 
d' ~quarrissage. En maintenant solide­
ment les deux extr~mit~s du cordeau 
bien tendu, on soul~ve celui-ci en 
son milieu puis on Ie lache brusque­
mente La couleur laissera sur la 
grume une marque pr~cise que les 
scieurs devront suivre. 

Selon la dimension de la grume 
et la densit~ du bois, la production 
d'~quarris par la scie de long 

-.-varie de une grume 1 trois par 

Fig. 42 - Fosse de sciage de long 
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jour. La temp~rature joue un role primordial dans la production 
~tant donn~ que l'effort humain et la production correspondante 
d~croissent rapidement avec l'augmentation de la temp~rature. 

La scie utilis~e pour Ie sciage de long est tr~s diff~rente 
du passe-partout courant ! deux hommes qui est con9u pour couper 
en travers Ie fil du bois. Elle ne pr~sente pas de dents rabots 
mais de grandes dents triangulaires inclin~es vers la partie 
inf'~rieure de la lame. 

Fig. 43 - Dents de scies de long 

Il faut deux hODlnes pour manier la scie. L'un se tient sur 
la grume et l'autre dans la fosse. C'est dans cette position 
plutot incommode que les deux ouvriers travaillant difficilement 
enl~ent avec peine les dosses de la grume pour l'~quarrir ou la 
transforment en madriers. Le scieur du dessus tire la scie alors 
que l'essentiel du travail est fait lors du mouvement de la lame 
vera Ie bas par l'ouvrier de dessous, aid~ par Ie poids de la 
lame et par l'inclinaison des dents. 

Au fUr et ! mesure que la scie avance, Ie trait est maintenu 
ouvert ! l'aide de coins de bois qui ~vitent ! la scie de se 
coincer. Les manches de la scie forment un angle droit avec la 
lame. Souvent il n'y a qu'un point d'attache du manche ! la lame; 
Ie manche se desserre et devient inefficace. II est parfois 
consolid~ avec du fil de fer mais des solutions plus durables 
sont ! rechercher. 

}I'ig. 44 - Manches de scies de long 

On peut adopter un man­
che en bois selon Ie mod~le 
f~~. Il a deux points de 
fixation sur la lame. Le 
manche inf~rieur doit ~tre 
d~tachable facilement afin 
de pouvoir retirer la lame 
du trait quand cela est n~ 
cessaire. C'est pour cette 
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raison que Ie manche pr~sente une fente 
qui s'adapte ! la lame et peut ~tre 
maintenu en place au moyen de chevilles. 

Les dents des scies ! refendre pr~sentent un c8t~ ant~rieur 
rect il igne qui s' incurve au fur et ! mesure de I' affQtage. Le 
creux ou gorge joue un rOle essentiel au cours du sciage car c'est 
de lui que d~pend l'avance que la scie peut avoir. Si cet espace 
dest in~ ! recevoir et ~acuer la sciure est insuffisant ou a une 
mauvaise forme t la sc ie "bourrera". 

---~, --- --. - --=..---
-.....:....--.---

Fig. 45 - Scie ! baches ! cadre de bois 

Scies ! btlches 

Dans la plupart des pays pourvus de forets, la scie ! btlches 
a remplac~ Ie passe-partout chaque fois que la dimension des 
arbres Ie permet. Comme on peut Ie penser, la scie ! baches est 
un outil pour les petits arbres ou les petites grumes, peut~tre 
jusqu'! 50 cm de diam~tre. Au-dessus de cette dimension, Ie passe­
partout aura de meilleures performances. Plus l'arbre ou la grume 
! scier sont gros, plus Ie probl~me de l'~vacuation des sciures 
hors du trait est important. Une scie longue, permettant l' ~&­
cuation de la sciure des deux c8t~s du trait, est la plus efficace. 

Le principe de construction de la scie ! baches est simple: 
deux montants aux extr~mit~s, dont un muni d 'une poign8e, une 
traverse centrale ayant d'un cot8 la lame et de l'autre une corde 
qui peut ~tre resserr~e en la tordant pour t endre la lame (Fig. 45). 

Le cadre en bois facile ! faire manuellement a ~tf remplacf 
dans la plupart des pays par un cadre en acier tubulaire en forme 
d'arc, d'o~ Ie nom parfois adopt8 de scie ! arc (Fig. 46). Le 
cadre est courb~ de mani~re 1 donner la tension 1 la lame. II 
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est l~ger et tr~s maniable mais a tendance, avec Ie temps, 1 
perdre sa tension si on ne prend pas soin de relacher celle-ci 
lorsqu'on ne se sert pas de la scie. Le cadre en bois dont la 
corde provoque la tension de la lame permet un bien Meilleur 
contrale de celle-ci, aussi bien pendant qu'en dehors du travail. 

I 
I 

/ 
f 

Fig. 46 - Scie 1 buches m~tallique 

Un levier de tension! resBort plac~ 1 l'une des extr~mit~s 
du cadre tubulaire permet de relacher la tension lorsque la scie 
n'est pas utilis~e. II permet ~galement un d~montage tr~s facile 
de la lame pour quelque raison que ce soit. 

Le fait de pouvoir Ie fabriquer ais~ent avec des mat~riaux 
que l'on trouve sur place est un aspect favorable du cadre en 
bois. Pburvu que leon connaisse la longueur de la lame, et celIe­
ci est normalement de 1, 25 m, il suffit d'acheter la lame et 
un more eau de corde. 

Une nouvelle technologie: la lame a dents tremp~es a jou~ 
un grand rOle dans l'utilisation efficace de la scie a buches. Les 
lames de scies a dents ~mouss~es mal afrut~es, ou encore mal 
avoy~es, provoquent une grande d~pense d'~ergie. C'est pour cette 
raison que la scie a buches ne s'est pas r~pandue dans certains 
pays en d~eloppement. Si on surmonte cette difficult~ grace 1 la 
lame! dents tremp~es, que lion utilise jusqu'a ce qu'elle soit 
8mouss8e et que l'on jette ensuite, la scie a bQches a un homme 
est un outil tr~s efficace. 

La lame de la scie 1 bucheB peut avoir uniquement des dents 



Fig. 47 - Lames et dentures 
des scies ! bnches 
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triangulaires ou avoir une dent 
rabot toutes les quatre dents 
coupantes. Les dents rabots n'ont 
pas besom d'avoir un creux aussi 
important que celui des passe­
partout plus longs et plus ~pais. 
En effet la lame de la scie ! 
bQches, plus courte, n'accumule 
pas autant de sciure que Ie passe-
partout. 

a. Egalisateurs de dents pour lames de scie ! bQches 

Egaliser les dents d'une lame de sCie, c'est limer la pointe 
des dents pour qu'elles aient toutes la m'8me hauteur. Cela est 
tNs important car 8i une ou plusieurs dents sont plus longues que 
les autres, elles 
accrochent et la lame 
se coince, ce qui em­
p'8che 1 e mouvement 
long et uniforme de 
la scie qui est 
essentiel. Si les 
dents sont trop 
courtes, elles ne 
coupent pas et sont 
donc ineffioaces. On 
r~le donc Ie niveau 
des dents au moyen 
d'une lime plate que 
lion passe sur toutes 
les pointes jusqu'l 
ce qu'elles soient 
alignles. La. lime est 
glnlra~ement dlplac~e 
dans un seul sens: 
celui du sciage. 

Pour que la 1 ime 
so it t enue correct ement 
et perpendiculairement 
1 la lame, on peut 
fabriquer un support 
en bois bon march' 
(F18. 48). 

Fig. 48 - Egalisateurs de dents 
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b. Ou.tils d I avoyage 

L'avoyage d1une scie consiste 1 tordre alternativement lea 
dents coupantes vera l'ext~rieur. Le but de cet avoyage est de 
permettre 1 la lame de couper une largeur de trait suffisante 
pour ~iter qu'elle ne coince. La voie doit ~tre juste ce qu'il 
faut car une voie trop large fait flotter la lame dans le trait 
au lieu de la guider avec pr~cision. 

Les dents des scies I bnches sont g~n~ralement avoy~es par 
torsion au moyen d'un outil sp~cial dans lequel est pratiqu~ une 
entaille qui s'ajuste 1 l'extr~it~ de la dent et permet de la 
tordre de la valeur n~cessaire (Fig. 49). 

t------ -- -------l50mm -- -- --------- ----1 

GJUii =-3 
Fig. 49 - Tourne-it-gauche pour scie it bG:ches 

L'outil I avoyer, ou tourne-l-gauche peut avoir une seule 
encoche pour l'~paisseur normale des lames, ou une s~rie d'enco­
ches s'adaptant 1 diff~rentes ~paisseurs de lames. Le fond de 
l'encoche pr~sente un espace arrondi destin~ 1 protEger la pointe 
de la dent pendant la torsion. 

AussitSt apr~s l'¢galisation des dents et leur avoyage, il 
faut v~rifier de nouveau que toutes les dents sont bien al~~es 
et ont une voie uniforme et, si n~cessaire, proc~der aux recti­
fications. L'uniformit~ est essentielle pour ~iter, comme il a 
d'jl ~t~ dit, qu'une ou plusieurs dents trop longues ou trop 
avo~es entravent l'efficacit~ du sciage. 

Apr~s l'affOtage 1 la lime de la lame, il subsiste souvent 
des barbes ou morfil I l'ext~rieur des dents. Ce sont des parti­
cules d'acier qui ne se sont pas d~tach~es. Si on dispose d'une 
pierre 1 aiguiser fine on peut l'utiliser pour d~tacher ce morfil. 
Sinon, on peut fabriquer un ciseau 1 morfiler que l'on utilise 
pour couper ces barbes. Ce ciseau peut ~tre fait avec un morceau 
de vieille lame de sCie; on coupe les dents de la lame puis on 
taille Ie marceau en pointe et on affGte cette pointe en biseau, 
laissant un c8t~ plat. 
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Les trous des extr&nit~s de la lame, par lesquels elle est 
attach~e au cadre au moyen de chevilles, doivent !tre faits 1 peu 
PNS au milieu de la lame. Au :t'ur et 1 mesure de l'a:f:f'1ltage, la 
largeur de la lame diminue et de nouveaux trous doivent !tre 
pratiqu~s. Un appareil 1 poinCionner tr~s simple peut !tre fabriqu~ 
au moyen d'un petit bloc 
d'acier doux (1) dans 
lequel on pratique une 
rainure large de 2mm 
(2) et un trou plac~ 
convenablement qui 
recevra un poinion en 
acier tremp~ (3). La 
lame est plac~e dans 
la rainure et Ie 
poinyon est frapp~ au 
marteau pour faire Ie 
trou n~cessaire. 

Chevalets de sci~e 

Fig. 50 - Appareil 1 perforer les 
lames de scie 

Un chevalet de sciage consiste normalement en deux cot~s en 
forme de croix,maintenus ensemble et entretois~s solidement ! une 
certaine distance l'un de l'autre. II est utilis~ pour dEbiter en 
baches des perches longues, g~n~ralement pour Ie bois de chauffage. 

Si les perches sont de longueur tr~s variable, Ie chevalet 
ordinaire ne convient pas. On peut alors employer un chevalet fait 
de deux parties s~par~es que l'on peut d~placer et qui peuvent 
servir pour toutes les longueurs de bois (Fig. 51). 

On peut ~alement n'utiliser qu'un chevalet en laissant 
l'autre extr~mit~ de la perche reposer sur Ie sol. 

Fig. 51 - Chevalet de sciage 
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Chevalet a planer 

Si les planches ou les bardeaux ont besoin d'@tre travaill~s 
ult~rieurement ! la plane, on a besoin d'un chevalet sp~cial. Ce 
chevalet I planer peut ~tre ~abriqu& avec des sciages bruts ou 
des bois ~quarris l la hache. Un madrier de 1,50 I 2,00 m de long, 
20 cm de large et 5 cm d'~paisseur servira de table. On y ~ixe 
quatre pieds, deux de 0,35 m et deux de 0,70 m. A un point situ~ 
a 0,50 m du sommet du madrier maintenant inclin~, on d~coupe une 
ouverture de 5 x 10 cm. On introduit dans cette ouverture une 
pi~ce de bois verticalement, dont la largeur est l~rement :inf'~ 
rieure l 5 cm et qui est maintenue par un boulon d'environ 6,5 IIID 

de diam~tre. Le mont ant peut ainsi osciller d'avant en arri~re. 
On ~ixe une p~dal e en bas du 
mont ant et une pi~ce de bois 
devant servir de mlchoire l 
son extr~it~ sup~rieure. 
Assis sur la partie haute du 
madrier, l'ouvrier pousse 
avec ses pieds la p~dale vers 
l'avant, la mlchoire bascule 
et maintient ~ermement la 

Fig. 52 - Chevalet ! planer pi~ce ! travailler comme dans 
un ~tau. 

Les coins 

Coins d'abattage, de tron~onnage et de SCiage en lo;g 

Ces coins sont g~n~ralement faits d'acier doux et munis d'une 
douille (I) dans laquelle on peut ins~rer une cheville de bois 
(2). Cette cheville constitue un amortisseur et permet d'enfoncer 
Ie coin avec suffisamment de force. Bien que la dur~e de cette 
cheville ne soit que d'une a deux semaines, compar~e a celIe des 
coins tout acier, elle peut etre facilement remplac~e. Ce mod~le 
de coin est consid~r~ comme beaucoup plus sUr que Ie coin tout 
acier car ce dernier s'~crase et peut produire de dangereux 
~clats (Fig. 53). 

-150 mm --00+----, - --- 200mm 

Fig. 53 - Coin a douille 
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Le coin lui-meme est fait d'acier doux et peut etre fabriqu~ 
par n'importe quel forgeron. La douille est faite de fayon ! 
laisser un espace vide entre Ie fond et l'extr~it~ de l'embout. 
Cela aide! amortir une partie du choc quand on enfonce Ie coin. 
Un anneau m~tallique (3) entourant l'extr~mit~ sup~rieure de 
l'embout permet d'~iter la fente de celui-ci et l~ite l'~crase­
ment des fibres de la partie sup~rieure. 

Dans de nombreux cas, on utilise des coins de bois dur pour 
l'abattage aussi bien que pour Ie tron¥onnage. Ces coins durent 
moins que les coins en m~tal combin~s avec Ie bois, mais coutent 
bien moins cher. Le bois utilis~ doit etre bien sec et est dEbit~ 
! la scie selon la longueur et la forme d~sir~es. Leurs d~ensions 
d~pendent de l'usage auquel ils sont destin~s. 

Four l'abattage et Ie tron¥onnage avec la scie ! buches, ou 
bien pour Ie tron¥onnage au passe-partout, on utilise de petits 
coins m~talliques. G~n~ralement, les coins sont faits 
avec de l'acier au carbone, mais moins dur que celui utilis~ pour 
les fers de hache que l'on emploie parfois pour enfoncer ces coins. 
On utilise souvent des coins en alliage d'aluminium quand on 
travaille avec des scies ! chatne. 

Ces coins pr~sentent souvent 
sur leurs cot~s une arete qui 
guide Ie coin quand on l'enfonce. 

Coins 1 fendre 

Les coins utilis~s pour 
fendre Ie bois de chauffage, 
principalement les bois feuillus, 
peuvent etre plus compliqu~s que 
ceux d~jl d~crits, et plus 
efficaces. TIs sont faits en ~45~ 
acier au carbone et p~sent entre 

150nm 

600 et 700 g. Ces coins pr~sentent Fig. 54 - Coin A fendre 
des ar8tes sur leurs faces qui 
maintiennent Ie coin en place 
et lui ~vitent de ressortir brusquement de la fente dans laquelle 
on l'enfonce. Ces coins ont 1 peu pr~s 150 mm de long et un 
tranchant d'environ 45 DIll de large (Fig. 54). 

Un autre moyen de fendre Ie bois, qui ne s' emploie que pour 
des bUches courtes, est d'enfoncer la bUche sur un couteau fixe 
ou sur un coin pour la fendre (Fig. 55). On place la bUche sur Ie 
coin et on la frappe avec une masse, Ie premier coup nassoit" la 
bUche et Ie second est g~n~ralement suffisant pour la fendre com­
pl~tement. II existe diff~rentes formes de ces appareils, leur 
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grand avant age ~tant qu'ils ne sont pas frapp~s directement et 
ont done une dur~e beaucoup plus grande que les coins que 
l'on enfonce. 

Fig. 55 - Coins a fendre le bois de chauffage 

Masses et maillets 

Les masses sont utilis~es pour enfoncer les coins, soit pour 
tenir un trait de scie ouvert, soit pour fendre Ie bois longitu­
dinalement.C'est une tr~s mauvaise habitude d'employer le dos de 
la hache pour enfoncer les coins car les haches sont souvent 
faites en fer doux, particuli~rement celles faites localement. 
Leur utilisation pour frapper les coins d~forme l'oeil et Ie 
rend inutilisable (Fig. 56). 

Fig. 56 - Dommages caus~s aux fers de hache par la frappe 
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Les masses sont faites Ie plus souvent de fer ou d'acier, si 
ces mltaux sont facilement disponibles. Une masse doit peser 
environ 3 kg et son manche doit 3tre droit et avoir une longueur 
d'! peu pr~s 80 cm. On utilise Ie fer pour les masses destinIes 
! enfoncer les coins de bois alors que les masses en acier servent 
pour les coins en acier. L'acier de la masse doit alors etre plus 
doux que celui des coins. Cela Ivite les Iclats de m~tal. Les deux 
tables des masses mltalliques doivent etre chanfrein~es (F~. 57). 

Fig. 57 - Masse 

Les marteaux a t~te de bois ou maillets ont de nombreuses 
ut"ilisations en foret. lIs peuvent ~tre employls pour frapper les 

coins ou certains outils coupants. 
Un mod~le de maillet peut etre 
fait d'un court marceau de tuyau 
de 10 cm de diam~tre environ et 
de 12,5 cm de long (5). On dlcoupe 
une ouverture au milieu de ce tube 
(1) afin de pe~ettre d'y adapter 
un manche en bois (2). Ce manche 
qui est plus large! son ext!"&mitl 
sup~rieure (3), est entr~ a 

~ force dans I' ouverture au travers 
d'une pi~ce de bois dur intra­
duite dans Ie t~u (4). Le tuyau 

® donne du poids au maillet et 
emp~che la t3te en bois dur de 
se fendre (Fig. 58). 

Fig. 58 - Maillet ! face de bois 
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Couteaux l_d~~:ussailler et machettes 

:r;-

Fig. 59 - Couteaux a d~broussailler 

Dans beaucoup de pays, on emploie des machettes pour couper 
les broussailles et cela de fa¥on tr~s efficace. Toutefois il y 
a bien des r~ions o~ les machettes ne sont pas courantes et on 
peut fabriquer des serpes d'un mod~le adapt~ au travail a faire. 
Une serpe simple A deux tranchants peut etre fai te par un 
forgeron (Fig. 60). Cette serpe a un manche rond qui s' adapte 1 
un morceau de tube de 10 cm de long et 3 em de diam~tre. Une des 
extr~mit~s du tube est aplatie pour recevoir la hampe de la serpe 
qui peut etre faite avec une vieille lame de ressort de camion 
en bon acier tremp'. Dans Ie morceau de tube sont perc~s deux 
~ qui re~oivent les boulons destin~s a fixer solidement Ie fer 
de la serpe au manche. Ce fer est aiguis' so~neusement ainsi que 
Ie tranchant du dose 

Fig. 60 - Serpe faite par un forgeron 

Un autre mod~le de couteau a d'broussailler employ' pour 
des broussailles peu fourr~es ales dtmensions suivantes: poids 
1300 g, longueur de la lame 220 DIll, longueur totale 840 mm. Le 
manche est un vieux manche de hache et la lame fait e avec un 
acier de bonne qualit~. 
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Etant donn~ que les couteaux ! double tranchant sont utilis8s 
dans les deux sens, leur manche doit etre droit. Une serpe de ce 
type peut ~tre fabriqu8e avec un vieux ressort de camion fayonn8 
et aiguis~. II faut cependant pr~f~rer l'acier ! outil ! haute 
teneur de carbone. 

Manche en bo is 
c:::.- / ~ t--: 
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(Peut etre a~is~e ou 
remplac~e) 

Fig. 61 - Couteau 1 d~roussailler ! lame interchangeable 

Cet outil (Fig. 61) est utilis~ pour couper de petits arbres 
jusqu'l 10 em de diam~tre. II a un manche en bois tr~s semblable 
! celui d'une hache, un cadre m~tallique et une lame amovible 
permettant un affntage facile ou son complet remplacement. 

Les noms de machette, bolo, couteau de brousse sont synonymes. 
Les machettes fabriqu~es localement sont g~n8ralement faites avec 
de vieilles lames de ressort de voiture, de vieilles lames de scie 
ou de toute autre pi~ce d'acier qui peut etre disponible. C'est 
un outil employ~ pour des quantit~s de travaux, nettoyage du sous­
bois, parfois abattage et tronyonnage de petits arbres, ~ranchage, 
~coryage, trouaison du sol, etc. (Fig. 62). 

~-----_7 

® 

Fig. 62 - Machettes 

un bon afrtitage pour ~vi t er que I' ac ier 

En raison de sa 
fabrication locale, cet 
outil pr~sente une tr~s 
grande vari't~ de forme. 
Le mod~le du Bolo phi­
lippin (1) est tr~s 
diff~rent du mod~le 
rencontr~ en A~ique (2). 
Le poids id'al se place 
entre 600 et 650 g. Lors 
de la fabrication, il 
faut donner si possible 

soit d~tremp~ par Ie 
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travailleur en effectuant cet aiguisage. En effet, si l'outil n'est 
pas cODVenablement af~t~ lors de sa fabrication, l'acheteur devra 
Ie faire lui-meme et d~trempera souvent l'acier de la lame en la 
meulant. 

La. machette id~ale doi t avoir une longueur de 45 cm, une lame 
de 4,5 cm de large pr~s du manche qui peut merne d~passer 5 cm vera 
Ie haut pour compenser l'af~tage fr~quent de l'extr~mit~ la plus 
souvent &mouss~e au cours du travail. 

Outils ! ~corcer 

Le bois est ~corc~ en foret pour diff~rentes raisons. Soit 
pour permettre un s~chage plus rapide et donc une diminution du 
poids des grosses grumes destin~es ! etre transport~es par eau ou 
par rail; soit pour des raisons sanitaires afin de r~duire les 
dangers de d~t~rioration par les insectes. Dans certains cas, on 
~corce les grumes avant la livraison a la scierie pour en r~duire 
Ie poids pour Ie transport ou diminuer 1a quantit~ de d~chets et 
d'~corce qui s'accumulent dans les usines. 

Aux Philippines, l'industrie papeti~re a Mis au point un 
~cor¥oir sp~cialement con¥u pour l'~corce rugueuse et ~paisse des 

r- -----135em 
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Fig. 63 - Fer ! ~corcer 



- 46 -

dipt~rocarpac~es et d'autres esp~ces tropicales. Cette barre 1 
~corcer est faite d'une pi~ce de fer d'environ 1,5 cm de diam~tre 
et de 125 cm de long (Fig. 63). Le manche est en acier doux rond 
sur lequel est soud~ un morceau de lame de ressort de camion. Ce 
morceau de ressort mesure environ 10 a 13 cm de long et 9 cm de large 
et pr~sente un tranchant courbe. II est soud~ sur Ie manche. Des 
morceaux de tuyau de caoutchouc sont gliss~s par-des sus Ie manche 
pour servir de poign~es. Le morceau de ressort de camion a un 
tranchant courbe qui sert 1 couper l'~corce et a s'introduire 
par-dessous et la d~tacher. 

Un fer 1 ~corcer ou racloir est un outil a ~corcer avec une 
lame et un manche droit (Fig. 64). La figure montre une lame 
d'environ 100 mm de large, 220 mm de long et pesant 1 peu pr~s 

--j- .j 
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Fig. 64 - D~tail d'un fer ! ~corcer 
y compris Ie tranchant et Ie manche 
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500 g. Un des ~pa.ulements du fer porte une pointe pouvant servir 
A retourner ou Manier les grumes. Le fer est fix~ au manche au 
moyen d'une douille dans laquelle Ie manche p~n~tre; un trou perc~ 
dans I' ensemble est travers~ par un boulon qui assure une fixation 
snre. 

La lame peut ~tre faite avec un morceau de vieille lame de 
scie d'au moins 2 mm d'~paisseur. Gette lame est soud~e sur une 
monture d lacier doux s' enroulant autour du manche maintenu par un 
boulon. On peut ~galement fabriquer un tel fer avec un morceau de 
t81e d I acier A haute teneur de carbone, la douille devant recevoir 
Ie manche ~tant obtenue par forgeage. 

Le manche d'un fer ! ~corcer est droit, long de 100 em et a 
une section ronde. La partie principale a une grosseur uniforme 
alors que la partie inf~rieure est plus grosse pour servir de 
support ! la main. Un pommeau est situ~ ! 11 erlr&lit~ sup~rieure 
(environ 55 mm de diam~tre). sur lequel repose la paume de l'autre 
main. 

On peut ~galement faire des racloirs ! partir d'autres 
mat~riaux que ceux d~j! d~crits. Une pelle dont Ie tranchant est 
d~t~rior~ peut etre taill~e aux dimensions suivantes: 10 x 20 em 
et const'ituer un fer ! ~corcer tr~s maniable (Fig. 65). Le tra~ 
chant de la lame doit etre meul~ selon un certain angle afin 
de ne pas p~n~trer dans la grume. 

f-----20an-----j 

Fig. 65 - Fer ! ~corcer fait avec une vieille pelle 

Quand on travaille sur des bois de plus petites dimensions, 
on peut utiliser des planes. Elles Bent t~s efficaces pour 
l'~coT9age hore s~e alore que l'~corce doit etre coup~e ou 
enlev~e par copeaux car elle ne se d~tache pas facilement (Fig. 66). 

La lame du couteau 1 ~corcer peut etre fabriqu~e avec un 
marceau d'acier A outil de section 7,5 mm x 37,5 mm. Get acier 
peut provenir d'une vieille lame de scie ou d'une lame de ressort 
de v~icu1e l~ger. Le manche est compos~ de deux (1) joues de bois 
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3 

Fig. 66 - D~tails d'un couteau ! ~corcer 

fi%~es avec des rivets de garniture de frein (2). L'angle 
ext~rieur de la lame du couteau a ~corcer est ~galement aiguis~ 
ce qui permet d'~corcer aussi bien en poussant queen tirant (3). 

~ 
~75cm ,-

7.5 

1-

--+-i 35mm t-- --1121---

T 
55 

1 

fi 175 

IT 
Fig. 67 - Crampons de souche 
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Lorsqu' on ~coroe des bois courts avec un couteau 1 ~coroer, 
on utilise un crampon de souche pour maintenir ces bois. Ce 
crampon est fait normalement en acier doux et me sure 175 mm de 
long. Une e:rlr&nit~ du crampon est enfonc~e dans une souche, 
d' o-a son nom, alors qu' on laisse tomber sur la pointe sup~rieure 
une des extr~mit~s du billon qui est ainsi fix~ pour son ~cor9age. 

D'autres formes de crampons! souche sont largement utilis~es. 
Un de ces mod~les consiste en une barre d'acier de 50 cm de long 
et de 2 1 3 cm de diam~tre. Cette barre est tordue 1 angle droit 
aux deux extr&nit~s 1 environ 5 cm de celles-ci. Les pointes sont 
chauff3es et forg~es en pointes ou alors meul~es en pointe. Une 
des pointes est normalement enfonc~e dans un billon alors que 
l'autre est enfonc3e dans une grume en travers, ou une souche, ce 
qui maintient solidement Ie bois que lion ~corce. 

Lorsqu'on ~corce en foret des billons courts on utilise 
souvent un chevalet ou des tr~teaux. lIs sont tr~s semblables aux 
chevalets de sciage qui ont ~t~ d~crits plus haute Le travail sur 
Ie bois pos~ sur de tels supports est beaucoup moins fatigant que 
lorsqu'il repose sur Ie sol. De plus, Ie tranchant des outils 
reste afrnt~ beaucoup plus longtemps que lorsqu'on travaille sur 
Ie sol. 

Une fourche de branche (Fig. 68) 
peut servir facilement de support 1 une 
perche si on l'appuie c~ntre un tronc 
d'arbre. Les tr~teaux peuvent etre 
faits avec un poteau muni de deux 
jambes et ils peuvent etre fabriqu~s 
en foret avec une hache et une scie a 
baches comme sauls outils. 

,. 
_ .. eq_--IOI~cm Un tr~teau bas, ! queue d' aronde, 

_ _).. est fait avec un poteau de 200 cm de 
long et de 12 cm de diam~tre. Les 
entailles 1 queue d'aronde de 25 mm de 

Fig. 68 Tr~teau d'~cor-
9age fait au moyen d I une 

fourche 

profondeur sont pratiqu~es ! environ 
30 et 50 cm de l'extr~mit~ du poteau. 
Les jambes ont 70 et 80 cm de long et 
environ 7,5 cm de di~tre. Elles sont 

enfonc~es dans les entailles par-dessous. Leurs pieds doivent 
etre distants d'environ 65 cm (Fig. 69) • 

---~--.----
.-----

~~ iiiiiiiiilliiiiiiiiiiiiii1 
Fig. 69 - Tr~teau d' 3col'9age avec jambes assembl~es 

1 queue d'aronde 
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Le sommet de 1a jambe 1a plus longue doit etre ajUBt~ dans 
l'entai11e de fa90n 1 d~passer 1e poteau de 10 cm environ. Cette 
jambe pro1ong~e et deux encoches pratiqu~es sur 1e dessus de 1a 
partie inf~rieure du poteau constituent trois points d'appui pour 
1es fG.ts que 1 'on peut placer sur 1e tr~teau au moyen d'un tourne­
grumes ou d'une sapi. 

POur ~corcer 1es bi110ns on emp10ie un tr~teau assemb1~ ! 
queue d'aronde plus haut (Fig. 70). On 1e fabrique avec un 
poteau de 200 cm de long et 12 cm de diam~tre. Les entai11es a 
queue d'aronde sont faites ! environ 20 et 40 cm de l'extr~mit~ 
du poteau et se10n un angle permettant aux deux jambes d'avoir 
leurs pieds ~cart~s de 140 cm. Les entai11es doivent avoir au 
moins 25 mm de profondeur et 1es jambes 180 cm de long environ. 
Leurs sommets doivent d~passer Ie poteau de 20 cm. Le dessus du 
poteau est ap1ani et une entaille est pratiqu~e a sa partie 
inf~rieure. Le bi110n ! ~corcer est plac~ entre les deux sommets 
des jambes et repose sur Ie m~plat du poteau et sur l'entail1e 
inf~rieure. 

\ 
180cm 

\ 
r----14()::m------i 

Fig. 70 - Tr&teau d'~cor9age 
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Outils pour l'ann~lation 

Dans certains travaux d'am~lioration des peuplements il peut 
etre n~cessaire d'~liminer certains arbres ind~sirables. Plutot 
que d'abattre ces arbres qui, en tombant, peuvent abtmer les jeunes 
sujets 1 proximit~, on a souvent recours 1 l'ann~lation qui les 
fait mourir sur pied. lIs perdent leurs branches peu l'peu sans 
endommager les arbres sains ou la r~~n~ration en tombant. 

Les arbres Bent parfois annel~s avant l'abattage. Ils s~chent 
ainsi sur pied et perdent beaucoup de leur humidit~. 

Le "Handi-
gird~er" ou annel~ur J? -~ 
1 mal.n est un outl.l __ :!_i~ifI 
simple, d'une seule 
pi~ce, qui pennet .. 
d'enlever un anneau 
d'~corce de 7,5 cm de 
large. Cet outil, de 30 cm 
de long et 15 cm de large, 
p~se moins d'un kilogramme (Fig. 71). 
C'est un outil simple dont 
l'entretien consiste a afruter de 
temps en temps Ie tranchant avec une 
petite pierre 1 aiguiser ou une Itme. F~. 71 ''Handi-girdler" 

Un autre outil,tr~s semblable quant a son aspect g~n~ral, 
utilise un manche de to~e-grumes et se met a la place du crochet 
habituel. Le manche du tourne-grumes fournit Ie levier n~cessaire 
au travail de l'outil et permet a l'ouvrier d'utiliser sa force 
plus efficacement en poussant l'appareil. Cet outil s'est montr~ 
tr~s efficace sur des arbres de diam~tre moyen ou grand (Fig. 72). 

Fig. 72 - Outil 1 anneler a deux mains 
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LEVIERS, CROCHETS ET PINCES 

Abattage 

Ce manuel ne traite pas sp~cialement des techniques d'abattage 
mais des outils et des accessoires qui rendront l'op~ration plus 
sQre et plus ais'e pour Ie travailleur. Ces outils et accessoires 
comprennent les coins, maillets, leviers et appareils 1 guider 
les arbres, qui pour beaucoup ont d~jA ~t~ d~crits. 

Lorsqu'on travaille dans les plantations ou dans les for~ts 
compos~es d'arbres de petit diam~tre, un chevalet d'abattage s'est 
montr~ tr~s pratique et son usage se r~pand en raison de l'aide 
qu'il apporte au travailleur (Fig. 73). L'arbre est abattu en 
travers du chevalet qui agit comme point d'appui servant de pivot 
pour d~placer et empiler les grumes ou les fats, ou en supportant 
les arbres au-dessus du sol afin de faciliter l'~ranchage, 
particuli~rement pour la partie inf~rieure de l'arbre. L'emploi 
du chevalet d'abattage facilite Ie fagonnage de l'arbre apr~s son 
abattage et Ie rend plus sQr, plus rapide et Moina ex~eant en 
efforts physiques. 

Fig. 73 - Chevalet d'abattage 

Les arbres doivent ~tre ! angle droit par rapport au chevalet 
et celui-ci doit ~tre distant du pied de l'arbre d'environ un 
tiers de la hauteur totale. Une fois abattu sur Ie chevalet, 
l'arbre peut ~tre ~ranch~, ~cim~ et trongonn~ aux longueurs 
d~sir~es. I'emploi du chevalet permet l'empilage du bois d~gag~ 
des branches et des cimes, pr~t au dlbardage ou au chargement. 

L'usage du chevalet d'abattage r~duit consid~rablement les 
efforts de levage et donc les risques d'accidents 1 la colonne 
vert~rale. Son principal inconv~nient est qui il faut Ie trans­
porter partout en foret. Toutefois il ne doit pas peser plus de 
15 kg et ne doit pas, normalement, ~tre d~plac~ de plus de 
quelques m~tres 1 la fois pour aller d·larbre en arbre. 
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Ce cheva1et sert surtout en terrain plat ou sur des pentes 
l~~res a11ant jusqu' 1 150• Les arbres d~passant 250 kg peuvent 
endommager 1e cheva1et en tombant dessus, surtout s'i1 est p1ac~ 
trop loin du pied. La construction d'un tel cheva1et peut etre 
modifi~e se10n l'e%p~rience et 1es conditions locales. 

Tous 1es arbres ne poussent pas droit ou perpendicu1airement 
au sol. Pour abattre 1es arbres inc1in~s, l'emp10i de leviers 
se10n 1a figure permet une augmentation de 1a force jusqu'l neuf 
fois sup~rieure 1 ce11e app1iqu~e (F~. 74). Ce1a signifie qu'un 
effort de 50 kg vers 1e haut app1iqu~ 1 l'extr~mit~ d'une perche, 
assemb1~e 1 une seconde perche comme indiqu~, exerce une force de 
450 kg sur l'arbre pench~ pour l'abattre dans 1a direction 
souhait~e. 5i 1e cas se pr~sente fr~quemment, on peut avoir 
int~ret 1 pr~parer 1es deux leviers avec une articulation et m8me 
un ~peron 1 l'extr~mit~ du bras pousseur pour mieux assurer 1a 

10#----- 18 m -~- . ··.,02m~ 

prise sur l'arbre. L'articu1a­
tion peut etre faite 1 l'aide 
d 'une courroie ou un simple 
anneau • 

Fig. 74 - Levier pour abattre 1es arbres 

Arbres encrou~s 

Pour faire tomber un arbre encrou~, on peut placer deux 
poteaux sur 1e sol en l~e avec l'arbre et en dessous du niveau 
de sa souche. On sou1~e a10rs 1e gros bout de l'arbre avec des 
leviers par-dessus 1a souche. Le gros bout glisse sur 1a souche 
puis sur 1es deux poteaux au lieu de s'enfoncer dans 1e sol (Fig. 75). 

Une pelle de d~ardage 1 main peut aussi se montrer tr~s 
pratique pour faire tomber 1es arbres encrou's (Fig. 76). La 
pelle doit ~tre p1ac'e tout pr~s de l"arbre apr~s avoir d~tach' 
ce1ui-ci de sa souche. Le clb1e est a10rs attach~ autour du gros 
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Fig. 75 - Descente d'un arbre 

bout. En tirant sur Ie 
clble, 1 'arbre se d~ ,{ 
place et vient sur la 
partie arri~re de la 
pelle que lion tire 
jusqu'! ce que l'arbre 
tombe. Ce proc~d~ est 
~lement tr~s utile sur 

~ 
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Fig. 76 - Pelle de d~bardage a main 

les pentes quand la pelle glisse d~s que Ie gros bout est sur 
elle. Cette pelle peut ~tre utilis~e pour tirer des arbres, des 
perches ou des grumes sur des distances pouvant atteindre 100 m. 

D~placement et roulement des grumes ou des arbres 

Une forme classique du levier dans les travaux forestiers est 
Ie crochet se d~pla~ant sur un manche de bois et utilis~ pour d~ 
placer ou faire rouler lea grumes. II existe un certain nombre de 
formes de ce type de levier. Une des formes les plus simples est 
Ie crochet auquel est fix~ un anneau. Cet anneau a une dimension 
permettant Ie passage d'une forte perche qui Bert a d~placer ou 
roul er une grume. 
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Le tourne-billes ou t~eavey", ainsi nomm~ en anglais du nom 
de son inventeur, vit Ie jour en 1850 aux USA. Le tourne-billes 
muni d'un Iperon (F~. 77 A) servait d'abord aux op~rations de 
flottage. 

A B 

Fig. 77 - Outils ! tourner les grumes 
A. "peavey". B. Tourne-billes 

Le tourne-billes est utilis~ pour d~placer les grumes sur 
terre (Fig. 77 B). Comme on Ie voit sur Ie dessin, Ie manche du 
"peavey" s'ajuste dans une douille (A) sur laquelle est attach~ 
Ie crochet alors que dans Ie tourne-billes(B) Ie crochet est 
attachl au manche par un collier. COllIDe cela se produit pour la 
plupart des outils ou instruments utilis~s en for3t, il existe un 
grand nombre de variantes employ~es localement selon les conditions 
propres. Un tourne-billes fabriqu~ chez soi s'est montr~ particu­
li~rement efficace et bon march~ (F~. 78). L'outil est enfil~ 
sur Ie manche et Ie collier pourvu de deux l~vres est d~plac~ vers 
Ie bas du manche,en maintenant les I~vres en ligne avec Ie crochet. 
Si un coin ne suffit pas 
! maintenir Ie collier on 
peut fixer ce dernier avec 
une chevi1le. 

Fig. 78 - Tourne-billes de fabrication domestique 



1 
1:5 em 

1 i 
1 1.gem 

1.2:5.'.9 em -_. 

Un tourn&­
billes a manche 
amovible est tr~s 
efficace pour 
retourner ou rouler 
les grumes ou pour 
faire tomber les 
arbres encrou~s,etc. 
(Fig. 79). 
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Fig. 79 - Diff~rentes formes de tourne-billes smples 

Une courroie de cuir - ou de plastique fort, ou de corde ou 
de cable d'acier l~ger - ayant une boucle a l'une des extr~mit~s 
et un fort crochet ac~r~ fix~ a l'autre extr~mit~, peut etre 
emploY'~e avec une perche pour rouler les grumes de la meme facson 
qu'avec Ie tourne-billes (Fig. 80). Le crochet est enfonc~ avec un 
marteau dans la.grume et la courroie est enroul~e au moins d'un 
tour complet sur la grume puis une perche est gliss~e dans la 
boucle qui la maintient quand on tourne la grume. La dimension de 
la courroie varie largement avec Ie mat~riel employ~. Une longueur 
de 250 a 300 cm suffi t dans la pI upart des cas. 

- .. _-----_._--------
.-.. ~--:- --I\, 

\:~~~=== 

Fig. 80 - Tourne-billes fait d'une courroie et d'un crochet 
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Une autre variante du tourne-billes est Ie tourne-billes 1 
tron9onner. II oonsiste en un aooessoire qui se fixe au manohe du 
oSt~ oppos~ au crochet oe qui permet de soulever la grume au­
dessus du sol pour la tron9onner. 

Fig. 81 - Tourne-billes ! tron90nner les grwnes 

Croohets ! grumes et oroohets ! main 

Ces types de oroohets Bent utilis~s pour soulever, tourner, 
tirer et oharger les petites grumes. II en existe une infinie 
vari~t~ quant A la forme oomme aux dimensions. lIs oonstituent 
r~ellement un prolongement du bras de l' ouvrier et lui ~pa.rgnent 
une quantit~ oonsid~rable d'~nergie durant Ie travail. Certains 
oroohets saisissent la grume par son extr~mit~ pour la tirer ou la 
soulever; d'autres sont oon~us pour saisir la grume en quelque 
endroit de sa oiroonf~renoe et permettent 1 l'ouvrier de maintenir 
la grume ou Ie billon en &quilibre et de les manipuler avec Ie 
min~ d'effort. 

Le oroohet oourant peut avoir un manohe dans Ie prolongement 
du oroohet ou perpendioulaire ! oelui-oi. Lorsque Ie croohet est ! 
angle droit avec Ie manohe, on peut ajouter 1 oelui-oi un manohe 
en bois. Dans oe oas, il ne doit pas etre rond oar il pourrait 
glisser dans les mains de l'utilisateur. II doit avoir une seotion 
ovale afin de bien tenir dans la main. 
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Un crochet a main d'une grande utilit~ peut se fabriquer avec 
un vieux manche de hache ou de tout autre outi1 de forme semb1ab1e. 
Le manche de hache permet une prise confortab1e et donc une mei1-
leure productivit~. La partie m~tallique est faite d'acier au 
carbone de haute qualit~. La pointe est form~e en limant les angles 
ext ~rieurs. Le crochet est fix~ sur 1 e manche par un rivet ou un 
boulon comme Ie montre la figure. Le collier est en acier doux. Les 
dimensions approximatives sont indiqu~es, mais celles-ci peuvent 
ais~ment etre modifi~es (Fig. 82 a). 

a 

T 
40rnm 

1"-1-
701M1 

b 

I 

i 
~ 300:nm ----1 

Fig. 82 - Crochets a. main 

Dans un autre mod~le, deux plaques de fer sont mises en forme 
autour de l'extr~mit~ d'un manche. Ces deux plaques sont serr~es 
par un gros boulon. Lorsque Ie serrage est comp1et, on aiguise Ie 
boulon puis on Ie courbe l~g~rement comme Ie montre Ie dessin. 
La pointe du crochet est alors tremp~e (Fig. 82 b). 

Un crochet avec un manche plus long peut se faire a part ir 
d'une hache mise au rebut. On d~coupe Ie fer de la hache comme sur 
la figure et 1a pointe est alors aiguis~e et tremp~e (Fig. 83 a). 

L--~"" ~-.~-. ~: ~zr: 
(J: 

~ ... _- .. - 1100-1300 mm 

b 

Fig. 83 - a) Sapi fait 1 partir d'une hache au rebut; b) Sapi 

Sapia 

Ces outi1s peuvent 8tre uti1is's de deux mani~res, soit comme 
levier pour faire franchir un obstacle 1 une grume, soit en 
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l'enfon~ant, la pointe vera Ie bas, dans une grume que l'on peut 
ainsi tirer sur Ie sol. En terrain accident~, ou les grumes ont 
tendance 1 glisser par gravit~ et ne demandent d'aide qu'occasion­
nellement, Ie sapi trouve sa principale utilit~ soit comme levier, 
soit comme crochet! main pour tirer les grumes. C'est l'outil 
id~l pour d~placer les grumes sur de courtes distances (F1g. 84). 

Fig. 84 - Utilisation du sapi 

'\~\ Fig. 85 - Crochets ! main 

\ Pinces ! grumes ou crochets doubles 

Les pinces de cette cat~gorie sont utilis~es pour tirer, 
soul ever, charger et empiler les grumes ou les rondins. 
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Ces crochets doubles se pr~sentent ~galement selon une grande 
vari~t~ de mod~les et de mati~res comme Ie mantre la figure 86. 

Four employer ces types de pinces, on appuie les maehoires 
sur la circonf~rence du rondin, celles-ci s'ouvrent et lorsqu'on 
soul~e la pince, les pointes s' enfoncent dans Ie bois. 

Fig. 86 - Crochets doubles 

L.a macho ires de la pince peuvent avoir une section rectan­
gulaire ou ronde. Les bonnes dimensions d'une telle pince sont: 
longueur 350 DID, poids 1 kg environ, et elle doit pouvoir serrer 

F~ 87 - Diff~rentes formes de 
pointes pour pinces ! grumes ou 

! ron dins 

des bi110ns jusqu'! 300 mm 
de diam~tre. Lorsqu'on assem­
ble les diff~rentes parties 
de la pince avec des rivets, 
i1 faut veiller ! ce que ces 
pi~ces jouent librement entre 
elles et ne serrent pas. 

Il exist e un grand nom­
bre de mod~les de pointes 
pour les pinces ! grumes ou 
les crochets! rondins (Fig. 87). 
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Des pinces bas~es sur Ie meme principe peuvent 3tre 
utilis~es par un ou deux hommes pour tirer les grumes (Fig. 88). 

Fig. 88 - Pinces utilis~es pour tirer les grumes 
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EXTHA C'l' 10 N 

D~I?lacement et transport de charges lourdes sans ~@ipement 

Chaque fois que cela est possible, il est pr~f~rable de 
trainer les charges lourdes plut8t que de les porter car une 
partie importante du poids repose sur Ie sol, et chaque fois 
que Ie frottement de la charge sur Ie sol est inf~rieur it 1, 
c'est-a.-dire inf~rieur au poids de la cha!'ee elle-meme, il 
faudra moins d'~nereie I~ur la trainer que pour la porter. 

On voit pourtant, dans bien des parties du monde, des 
chargements de bois sur la tete. Dans bien des pays, de lourdes 
charges de bois de chauffage sont transport~es sur la tete jusqu'a 
des distances de 10 km et plus. Dans d'autres r~gions, ou les 
routes n'existent pas, des bois ~quarris ou des traverses de 
chemin de fer sont port~s sur de grandes distances. Ces charges 
peuvent atteindre 25 a 30 kg (Fig. 89). 

Fig. 89 - Charges de bois port~es sur la tete 

On peut porter des charges tres lourdes sur les muscles du 
cou ou du dos en utilisant un bandeau de tete ou "tumpline". 
Cleat Ie syst~me employ~ par les porteurs en Afrique, Asie ou 
Am~rique du Sud. 
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Fig. 90 - Jougs d'~paules 

Jougs 

Dans certaines r~gions les jougs d'~paules sont utilis~s 
lorsqu'il est possible de partager la charge ~alement de chaque 
cSt~ du porteur. Les jougs sont taill~s dans du bois et permet­
tent Ie transport de lourdes charges dont Ie poids est r~parti 
sur les ~pa.ules et maintenu par les mains (Fig. 90). Tr~s souvent 
on utilise Ie meme principe au moyen d'une perche droite. L'~paule 
est Ie point d'appui, et les charges fix~es aux deux extr&mit~s 
de la perche s'~quilibrent l'une l'autre. Toutefois, cette m~thode 
exerce une tr~s forte contrainte sur Ie corps en raison de la 
position d~cal~e de la charge par rapport a la colonne vert6brale. 

On peut obtenir Ie meme r~su1tat, rnais avec une meilleure 
r~partition de la charge sur Ie corps au moyen de deux perches 
et d'un harnais simple (Fig. 91). Si la charge doit etre port~e 

\, 
'\ \' 

\\ '~. 
,\ \'~\ 

Fig. 91 - Portage par un hODIDe au moyen de perches 
~ 
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1 l'avant et 1 l'arri~re, Ie harnais reposant sur les 'paules 
sera parall~le 1 la direction de la charge. Si,au contraire, la 
charge est situ'e sur les cot~s du porteur, et cela permet de mieux 
la maintenir avec les mains, Ie harnais sera parall~le a la 
direction de la marche. Si la charge est trop importante pour une 
seule personne, on utilise un syst~me de perches et harnais pour 
deux personnes, qui s'av~re tr~s pratique (Fig. 92). Dans les deux 
cas, Ie harnais peut etre fait de mat'riaux que l'on a sous la 
main: cuir, tissu repli', morceaux d'enveloppe de vieux pneus de 
bicyclette, etc. La figure 93 montre une vari~t' de hotte destin'e 
a porter des baches courtes de bois de chauffage. 

Bott elage du bo is de chauffage 

La confection de bottes serr'es de bois de chauffage, court 
ou long, pr'sente un grand int'ret quand on pr~pare des chargements, 
soit pour Ie transport sur la tete soit pour celui avec des animaux 
de b!t. Les bottes serr~es r~duisent Ie volume de la charge tout en 
~vitant la perte de morceaux de bois. 

'& -----. - f«--_._--- it 

I \ 

Fig. 92 - Joug a deux homes pour 
Ie portage de charges 

La Fig. 94 b montre une mfthode 
simple de bottelage. Les deux perches 
ont environ 1,30 m de long. Elles 
sont r'unies par un morceau de corde 
en un point situ~ 1 environ 30 cm de 
leur extr6mit~ inf~rieure. Les 

Fig. 93 - Hotte pour porter 
1 e bo is de chauffage 
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morceaux de bois peuvent ~tre serr~s en bottes pr~tes A ~tre Ii~es 
comme Ie montre Ia figure. On peut ~galement fixer I'une des 
perches A une souche de mani~re a n'avoir qu'une perche mobile 
(Fig. 94 a). 

Fig. 94 - a) Utilisation d'une souche pour bottelage par un 
homme seul; b) M~thode de bottelage avec deux perches 

Brouettes 

o 

f.il In 
~ ........... -~JL-H- ___ . 

H--.-------. ---

Fig. 95 - Utilisation de la brouette 
sur un chemin ~troit de planches 

II existe un grand nombre de mod~les de brouettes. C'est un 
moyen de transport tr~s ancien et qui est utilis~ largement dans 
Ie monde entier. II constitue un excellent moyen pour transporter 
des rondins courts sur des terrains mous en disposant des plan­
ches ~troites sur des traverses, constituant ainsi une route pour 
v'hicule A une roue (Fig. 95). 
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Les brouettes sont faites de morceaux de bois et la roue elle­
mame peut provenir d'un autre v~hicule ou @tre faite directement 
en bois (F~. 96). 

T 
50 em 

1 
~---- -------- -- - 170 em 

Fig. 96 - Brouette faite en bois 

T 
60em , 

1 

Si on ne dispose pas de roue ou que l'on ne puisse en fabri­
quer, il est possible de transporter des rondins courts sur une 
sorte de cadre. Dans ce cas,deux hommes sont n~cessaires, l'un 
devant et l'autre derri~re. Le cadre est muni de brancards et de 
jambages et permet Ie transport de charges importantes de bois 
sur les pistes foresti~res. 

Traineaux 

Le transport de bois de chauffage ou de petits billons se 
fait sur des traineaux de mod~le diff~rent de ceux employ~s 
pour les grosses grumes. 

i 
: , 

- -~-. ---_.--=-.---

Fig. 97 - Traineau fait de tubes et de corni~res de fer 



Le traineau repr~sent~ sur la Figure 97 a environ 5 m de long, 
1 m de large et des patina de 6 cm de largeur. Les rondins sont 
empil~s en travers et maintenus par une corde tendue entre l'avant 
et ltarri~re. 11 peut se d~placer sur des terrains mous ou les 
charrettes 1 roues enfonceraient. II a un grand avantage sur ces 
derni~res en raison de son peu de hauteur et qu'il demande done 
moins d' effort pour le chargement. Un autre mod~le de traineau 
fait de tubes et de corni~res peut se d6monter facilement. 

On a concsu une variante du traineau pour le transport du bois 
de chauffage. On utilise deux cadres de scies 1 buches r~form~s, 
renforc~s au moyen de tubes de 3 em de diam~tre et de fer corni~re 
de 5 em (Fig. 98). 

Fig. 98 - Traineau fait de cadres de scies 1 bUches 

1) Fer corni~re pour les longerons et les traverses 

2) Fer corni~re renvers~ et soud~ sur place. 11 ~ite le glisse­
ment sur les c5t~s des billons 

3) Vieux cadres de scies 1 bnches 

4) Tube de 3 em de diam~tre pour les ranchers 

Fig. 99 - Traineau A un hODlDe 
pour Ie transport du bois de chauffage 
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Arches de d~bardage A main 

Le principe consiste A soulever l'extr~it~ de la grume au­
dessus du sol &fin de r~duire Ie frottement (F~. 100) ou tirer 
un arbre encrou~. 

En Afrique orientale ou les animaux de trait sont pratiquement 
absents, on a fait des essais syst~matiques sur diff~rents mod~les. 

Fig. 100 - Relevage du bout avant d'une grume 
avec une petite arche de d€bardage a roues 

I 

j 

On fabrique une arche avec du tube de section ronde ou rectan­
gulaire aux extr~mit~s duquel on soude deux fus~es de roue. Les 
roues sont mont~es sur ces fus~es et on attache une fl~che au mi­
lieu de cette arche. Si cette fl~che est en m~tal, elle peut etre 
soud~e directement; si elle est en bois, elle peut etre fix~e dans 
un manchon de m~tal soud~ a l'arche. Le transport de l'arche d'un 
lieu de travail a un autre est facilit~ par l'emploi d'une fl~che 
amovible. 

Four op~rer, on roule l'arche au-des sus de la grume ou on la 
soul~ve pour la passer par-dessus. On l~ve la fl~che, et l'arche 
tournant autour des roues bascule et vient reposer sur Ie dessus 
de la grume. On passe une chaine l~g~re autour de la grume et la 
fl~che est alors remise en position horizontale, ce qui soul~ve. 
l'extr~it~ de la grume. 

Fig. 101 - Deux hommes d~pla9ant une grume ll'aide 
d'une arche de d~bardage l~~re 



Un moyen simple d' ac­
crochage de la chatne con­
siste A souder une courte 
longueur de fer corni~re 
de 5 cm au sommet de l'al'­
che. On d8coupe un certain 
nombre d'~chancrures dans 
la corni~re pour qu'elle 
puisse recevoir les mail­
Ions de la chaine. Cela 
permet un accrochage et 
un d~crochage faciles 
(F~. 102). ?arfois, on 
utilise des pinces pour 
maintenir la grume (Fig. 103). 
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Fig. 102 - Syst~me d'accrochage 
de la chaine 

Pour d~placer de grosses grumes avec une arche ! main, il est 
n~cessaire d'employer des harnais d'~paule. Ceux-ci, normalement 
attach~s aux moyeux deB roues, permettent 1 deux hommes de tirer 
de tr~B grosses grumes. Dans ce cas, la fl~che d~passe Ie devant 

de la grume et permet aux deux 
deux hommes de diriger l'arche 
et d'~viter les obstacles 
(Fig. 101). 

Fig. 103 - Utilisation de pinces pour maintenir la grume 

Les arches de dfbardage l~g~res 1 roues sont utilis~es nor­
malement pour une seule grume. S'il faut d~placer plusieurs petites 
grumes ou arbres entiers, on emploie des cables plutot que des 
pinces pour soul ever la charge. 

Ces arches de d~bardage peuvent 
d~sencrouer les arbres quand celase 

r::;::::::---::::"~--

~galement etre employ~es pour 
pr~sente. 

~2~'~ ::£i-..:.....~-:--'-"::;;;:=O~ ~ V 

-----~-

.~§~;i~f -/.(c/" ~ .J :=::-=-::a:.~) 
.,-- <S~--- _ -~:--=-\ I ~ ::::.; 
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Fig. 104 - Principe du levier employ~ pour soulever 
l'extr8mit~ ant8rieure d'une grume 
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Une variante de ce moyen de transport des grumes supporte le 
bout avant de la grume par en dessous plutSt qu'en la suspendant 
! une arche. C'est une autre application du principe du levier, 
l'axe servant de point d'appui, et qui r~sulte en un soul~vement 
de l'extr~it~ de la grume et done une diminution du frottement 
quand on tire la grume (Fig. 104). 

Lors du d~bardage, les techniques d'emploi de l'arche varient 
selon la pente du terrain. Il faut toujours d~barder vers le bas, 
mais on peut ~galement d~barder sur terrain plat. Lorsque la pente 
est inf~rieure a 10 %, la charge doit etre attach~e pr~s de son 
centre de gravit~ afin d'~viter les frottements au sol, l'arche 
op~rant comme un porteur. Pour les pentes entre 10 et 40%, il faut 
compter sur une certaine force de freinage que l'on obtient en 
attachant la grume de fa~on a ce que 50% de son poids reste sur le 
sol. Cette partie agit comme l'ancre flottante des marins. 

Portage du bois 

Il existe des syst~mes tres efficaces pour porter ou trainer 
lee grumes. Un dispositif pour porter, avec un homme de chaque cSt~ 
du manche plac~ a l'extr~mit~ de la grume, permet de la soulever 
et de la tirer (Fig. 105). L'emploi de deux, trois et plus de ces 
dispositifs par le nombre d'ouvriers correspondant permet le 
portage des grumes au-dessus du sol (Fig. 106). 

Fig. 105 - Dispositif pour porter les grumes 

Fig. 106 - Tirage et portage de grumes au moyen 
de dispositifs de portage 
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Les pinces Bent mont~es sur un ~meri11on pour permettre Ie mouve­
ment du manche par rapport 1 1a grume au cours des d~placements 
pour franchir les obstacles. Qua,nd on utilise Ie sYBt~me 1 deux 
pinces, il est tr~s important de s'assurer que les pinces sont . 
bien accroch~es avant de soulever la grume. 

La fabrication des parties m&talliques de ces appareils est 1 
la port3e de n'importe quel forgeron ou atelier de m3canique. 

Afin de r~duire les efforts n~cessaires des deux hammes pour 
tra!ner - ou des quatre hommes pour porter une grume, on peut uti­
liser une paire de roues mont&es sur un axe (Fig. 107). Un jeu de 

petites roues, de diamatre inf6-

Fig. 107 - Train de roues 
supportant une grume 

rieur 1 40 em, peut Itre fait en 
bois, ou si on les pr'f~re plus 
grandes, on peut employer de vieil­
les roues de motocyclette ou d'au­
tomobile. Un berceau destin' 1 
recevoir la grume est fix~ sur 
l'axe. S'i1 est en m~ta1, il peut 
etre soud~ directement. S'il est 
en bois, on peut Ie fixer au moy­
en de deux 'triers. La voie du 
chariot doit Itre d'environ 1 m 
o:u moins. 

Le fonctionnement est Ie suivant: 
l'extr&Dit~ de la grume est soulev~e et 
l'avant-train est plac~ sous elle de 
fati0n 1 reposer sur Ie berceau. On en­
roule une chafne autour de la grume 
pour la maintenir sur Ie berceau. Cette 
chatne est en deux morceaux et doit 
Itre bien serr~e et attach3e au moyen 
d'un maillon de blocage (F~. 108). 
C'est un mail10n rond ~t un prolon­
gement 'troit dans lequel on glisse un 
mail Ion ordinaire 1 plat. Ce type 
d'accrochage est rapide et facile 1 

Fig. 108 -
Maillon de blocage 

d'crocher. La chatne a environ 1 em de diam~tre et Ie Millon de 
blocage un peu plus. 

Kuda-Kuda et roulage 

n enste beaucoup de moyens de faciliter Ie tra!nage 1 la 
main ou Ie roulage des grumes. Leur r8le consiste 1 r'duire Ie 
trott_ent. 

Ces .'thodes de transport sont courantes dans les pays en dfvelop­
pement Ie long des berges des rivi~res ou sur Ie bard des lacs et 
sur des distanoes jusqu'l 400 .atres •. Les grumes doivent 8tre plus 
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ou moiDs c;ylindriques et ne pas d4passer normalement 4 16m de 
long. Le chemin de roulage est d4gag4 de ses obstacles et ouvert 
aussi droit que possible (Ftg. 109 a). On peut accepter parfois 
certaines courbes si lion doit fviter des arbres de grande taille 
et souvent pourvus de contreforts. Des perches ou des troncs 
d'arbres entiers sont plac4s parall~lement et les grumes sont 
roul4es dessus. 51 Ie sol est tr~s 1n4gal, on peut avoir recours 
1 des caissons ou 1 toute autre fo~e de support. 

Fig. 109 - a) Chemin de roulage pour grumes fait de perches 
b) Ut il isat ion de roul eaux sur un chemin de roulage 

On peut utiliser ces chemins de roulage d'une autre fac;on, 
en coupant un certain nombre de rouleaux cylindriques, environ 
quatre ou cinq, que lion place en travers sur les perches; la 
vume reposant sur eux est d4plac4e dans Ie sens de la longueur 
(Fig. 109 b). Les rouleaux sont transport4s vers l'avant aussitSt 
qu'ils sont lib4r's. 

Les chemins de roulage et Ie Kuda-Kuda sont des 
encore utilis4s en Malaisie, Indon4sie et Birmaniej 
un tra!neau qui supporte la grume et une voie 
constitu&e de traverses, ou chemin de glisse­
ment, sur laquelle Ie tra!neau 
oharg& est pouss' et t ir~ 
(Fig. 110). 

Fig. 110 - 5yst ane Kuda-Kuda 
a) Traverses fix'es sur place 
b) Ha.rJJais d t 4paule pour 1 e t irage 

syst~mes 
emploient 
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Les longerons sont entaill~s pour maintenir les traverses (a) 
en place. Ces traverses sont parfois clou~es ou attach~es avec du 
rotin. Elles sont espac~es de fac;on ! permettre aux hODllles de mal'­
cher pas ! pas avec aisance, ern'iron 50 cm d'axe en axe. II faut 
normalement cinq ! six hommes pour d~placer Ie traineau et Hs 
sont pourvus de harnais d' ~paule (b) suffisanment larges pour ne 
pas couper l'~paule. Ces harnais sont attach~s au traineau par 
des cordes. 

Quand on roule la grume sur Ie traineau, on enfonce des 
piquets dans Ie sol contre Ie patin oppos~ afin de maintenir Ie 
traineau fermement et ~viter tout d~placement lat~ral durant Ie 
chargement. 

Les patins du traineau sont arrondis ! chacun des bouts de 
fac;on ! pouvoir d~placer Ie traineau en avant ou en arri~re sans 
etre obl~~ de Ie retourner en bout de route. Le profil des patina 
est ~galement arrondi pour limiter au maximum Ie contact avec les 
traverses de la voie. Ces patins ne sont pas ferr~s. Les berceaux 
du traineau sont pr~s pour maintenir l'~cartement des patina et 
sont renforc~s avec des entretoises. Un trou est perc~ a chac1 me 
des extr~mit~s des patins pour y fixer les cordes, chaines ou 
cables de tirage (Fig. Ill). 

___ .:I-- ~-

F~. III - Traineau de Ku~Kuda 

A cot~ des hommes tirant sur les harnais, d'autres travail­
leurs peuvent parfois tirer ou pousser ~alement la grume au moyen 
de chevilles enfonc~es dedans. Afin de rendre Ie transport plus 
facile, on lubrifie les patina du traineau et les traverses de la 
voie avec de la vieille huile ou de la graisse. L'avantage du Ku~ 
Kuda sur Ie roulage est qu'il demande un chemin beaucoup plus ~troit, 

Chemin de fer! voie ~troite 

Si l'on peut se procurer de vieux rails de voie ~troite, on 
peut faire un excellent chemin pour d~placer les grumes (Fig. 112). 
On d~gage une emprise ~troite en foret. Les arbres sont coup~s tr~s 
bas ou meme Ie terrain est essouch~. On pose des traverses tous les 



60 cm environ d'axe en 
axe. Ces traverses ont 
! peu pr~s 2 m de long. 
Parfois on les pose sur 
des longerons afin de 
niveler la voie. Ces 
longerons peuvent etre 
entaill~s pour mieux 
maintenir les traverses 
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Fig. 112 - Chemin de fer! voie ~troite 

Les rails l~gers sont fix~s sur les traverses avec des cram­
pons! rail. Un chemin de rna-
driers sur lequel peuvent mar­
cher les hommes poussant ou 
tirant Ie wagon est fix~ entre 
les rails. La marche est ainsi 
beaucoup plus ais~e que sur 
les traverses. Un wagon a 
chassis l~ger, mont~ sur des 
axes et des roues de chemin 
de fer! voie ~troite, re~oit 
la charge de grumes et est pouss~ 
ou tir~ ! la main jusqu'a 
destination (Fig. 113). 

Voie de poteaux 

La voie de poteaux est 
une variante du rail (Fig. 114). 
Au lieu de rails de voie 
~troite qui ne sont pas tou­
jours disponibles, on emploie 
des poteaux ou des perches 
longues. 

Fig. 113 - Voie ~troite de 
chemin de fer et wagon vus en coupe 
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Les roues du wagon sont en bois et sont creus~es profond~ment afin 
de bien tenir sur les poteaux. En raison des courbes et de la d&­
croissance deE arbres, il n'est pas possible de maintenir Ie paral­
l~lisme des perches avec autant de pr~cision qu'avec les rails 
m~talliques. Afin de s'y adapter, les roues sont creus~es d'une 
gorge profonde et sont mont~es sur leurs axes de fa~on ! pouvoir 
se d~placer lat~ralement. De cette fa~on, elles sont guid~es cor­
rectement malgr~ les grandes irr~gularit~s. En g~n~ral il suffit 
d'un ~cartement des traverses de 1,0 ! 1,5 m. On peut attacher les 
traverses aux longerons avec du fil de fer ou bien les clouer. Si 
on emploie Ie fil de fer, il faut encastrer celui-ci pour qu'il ne 
soit pas coup~ par les roues. Un chemin de madriers ou de perches 
l~g~res peut etre plac~ au milieu de la voie pour faciliter la 
marche des hommes qui poussent ou tirent Ie wagon. 

Fig. 114 - Voie de poteaux 

Hampe de d~bar~e 

Lorsqu'on doit d~placer des grumes Ie long d'une pente, soit 
vers Ie haut soit vers Ie bas, on peut aussi utiliser une voie 
faite en bois sur laquelle des wagons se d~placent avec la charge. 
La voie est tr~s semblable ! la voie ferr~e a voie ~troite. Les 
rails sont constitu~s de pi~ces de bois ~quarries,et les traverses 
de n'importe quelles grumes, ou de poteaux inutilisables pour 
d'autres usages. 

Le wagon est pourvu de roues ! boudins pour suivre la voie 
et les axes sont r~unis de fa~on tr~s souple pour s'accommoder 
des irr~gularit~s de la voie. Ce wagon est normalement tir~ par 
un cable ou descendu de la meme fa~on selon l'op~ration. La source 
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motrice est situ~e au sommet de la pente, que ce soit un treuil 
qui enroule ou d~rou1e Ie cable, \Ul animal de trait, ou un tracteur 
qui se d~place en avant ou en arri~re Belen les cas. 

Si les charges sont descendues avec un tel syst~me, il faut 
pr~oir un mode de freinage install~ au sommet permettant de con­
trSler la vitesse de la charge. 

Glissoirs ! grumes 

Les glissoirs ont ~t~ utilis~s depuis des si~cles pour d~pla­
cer les bois sur les pentes tr~s inclin~es. Des glissoirs faits de 
perches, install~s de fa~on permanente sont encore utilis~s dans 
beaucoup de parties du Monde. On a ~alement employ~ des glissoirs 
en tSle d'acier et depuis quelques ann~es des glissoirs en 
plastique. 

-,'- __ -;;;z: 
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Fig. 115 - Trainage sur glissoir 

La plupart des glissoirs ont recours A la force de gravit~ 
pour d~placer les grumes Ie long des pentes. Mais tous les gliB­
soirs ne sont pas construits et utilis~s sur des terrains acciden­
t~s. Parfois, on utilise sur des terrains plats ce que leon 
appelle des glissoirs de trainage Ie long desquels on d~place des 
grumes sur de longues distances au moyen d'animaux de trait, ou 
A la main sur de courtes distances (Fig. 115). Le but recherch~ 
est Ie mame que dans Ie cas du Kuda-Kuda, des voies de poteaux, 
etc. c'est-&-dire d~placer des grumes longitudinalement avec Ie 
min~ d'effort. Ce genre de glissoir peut etre constitu~ de 
fats, d'arbres entiers, de perches qui peuvent etre fendues 
longitudinalement. Ces demi-grumes sont plac~es sur des traverses 
et appuy~es sur des coins ou des poteaux plus petits. L'angle 
des deux cSt~s du glissoir doit etre de l'ordre de 900

• Si cela 
est n~cessaire, on lubrifie les cot~s du glissoir avec de la 
vieille huile ou tout autre lubrifiant qui puisse r~duire Ie 
frottement. 11 suffit parfois de mouiller Ie glissoir avec de l'eau. 

Quand on dispose d'animaux de trait on peut relier bout! bout 
un certain nombre de grumes selon la force des animaux. 
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Des glissoirs transportables peuvent ~tre faits de madriers 
de dimensions et selon un assemblage permettant un montage et un 
d~ntage faciles (F~. 116). De tels glissoirs permettent Ie 
transport de grumes courtes ou de billons sur des terrains tr~s 
accident~s. On peut pr~oir des courbes pour contourner les 
obstacles en relevant Ie glissoir. Les sections de glissoir sont 
g~n~ralement pos~es sur Ie sol et cal~es avec des pierres, des 
morceaux de bOiS, etc. On peut combiner les sections jusqu'! 
atteindre une centaine de m~tres. Les madriers de bois feuillus 
sont plus efficaces que ceux de bois de conif~res. 

~---' 5 m - ~ --- ~.~ 

_ .. --1 5 f---

F~. 116 - Glissoirs de madriers transportables 

Du fer plat de 1 x 5 cm de section est pli~ ! angle droit. 
On y perce six trous pouvant recevoir des boulons de 1 cm de 
diam~tre. On perce les trous correspondants dans les madriers et 
les tetes des boulons sont encastr~es dans Ie bois pour ne pas 
accrocher les grumes. Un ~cartement de 5 cm est pr~ dans l'angle 
des deux madriers pour permettre l'~acuation des ~corces et des 
d~ris qui pourraient obstruer Ie passage. 

D~placement de charges au moyen d'animaux 

Harnais de t ir~e 

Les anes et les mulets sont employ~s comme animaux de trait 
dans de nombreux pays. Les chevaux de trait sont moins communs 

plus sensibles a la chaleur, aux insectes ou aux maladies. 

a 

Fig. 117 - Ane ou mulet trainant ou des charges de bois 
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Les animaux de trait sont utilis~s pour tratner ou porter 
des charges. G~n~ralement, Ie bois court est port' par des 
animaux pourvus d'un bit sp~cial (Fig. 117 b) alors que Ie bois 
long est tra!n~, une extr~mit~ attach~e au bit et l'autre frottant 
sur Ie sol (Fig. 117 a). 

Lorsqu'on d€barde des grumes longues ou des perches avec des 
mules, Ie harnais r'duit est pr'f'rable. Dans tous les cas, il 
faut un collier car les animaux de trait, Ie boau! except~, 
tirent avec leurs ~paules. 

Deux possibi1it's de harnais sont repr~sent'es sur 1es 
figures: chatnes attach'es au collier et a la charge (F~. 118 b) 
ou traits et palonnier (Fig. 118 a). 

Fig. 118 - a ) Traits et palonnier 
b) Attelage par chatnes et collier 
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Quand on transporte des chargements de bois courts au moyen 
d'lnes ou de mulets, Ie bois est g3n'ralement li3 en paquets qui 
sont attaoh~s au bit. 

'\ " 

I~:s. .... ~~==.::::::~ 
'-~::c~~ 

: '-"<~;~, . ~- -. 

Fig. 119 - Dlbardage avec l"l'phant 

Arches et trameaux de dlbardage 

Que Ie bois soit long 
ou court, il est tr~s impor­
tant d'~ilibrer les charges 
autant que possible des deux 
cSt 3s de l' animal pour r~dui­
re au maximum la g8ne qui 
lui est impos'e. 

En Thatlande, en Birma­
nie, en Inde et au Sri Lanka, 
on utilise des 3l'phants pour 
Ie tirage et Ie portage des 
grumes. Le harnais repr3sent3 
sur la Fig. 119 semble donner 
les meilleurs r'sultats. 

Les arches de d€ba.rdage 1 main, 3ga.lement appel'es "sullds", 
ont d'jl 't' mentionn3es ant'rieurement (page 66) mais les arches 
tir'es par des animaux ou par un traoteur sont couramnent 
employ3es pour Ie transport des grumes (Fig. 120). 

F1g. 120 - !rehe faite avec des vieux pneus d'automobile 

Les tratneaux de dlbardage et les autres 'quipements de 
dlbardage sont utilis's pour Ie transport du bois, qu'il soit 
long ou court (Fig. 121). Parfois 
les roues et Ie tratneau sont 
utilis3s en combinaison de sorte 
que sur terrain feme on profite 
des caraot'ristiques des roues, 
alors que sur terrain mou Ie 
tra!neau peut passer II o-a les 
roues s'enfonoeraient. Fig. 121 - Roues et tratneau 

en combinaison 
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Vieux ressorts de voiture mant~8 
sur un axe selon un certain ~carte­
ment (F;i&'- 122). L'avantage de ce 
dispositif sur les pelles qui ont 
t endance ! se renverser sur oertains 
obstacles est que les ressorts isol~s 
surmontent les obstacles sans que les 
aut res ressorts ne soient touch~s. 
Les extr~it~s des grumes transpor­
t~es reposent sur les ressorts et 
sont accroch~es ! la tringle trans­
versale avec des cordes, du c~le 

, )1 

JI 

ou des chawes 1 ~~res. Fig. 122 - Dispositif de 
dlbardage fait de vieux ressorts de camion 

Une variante de trameau de d€bardage t ir~ par un animal 
consiste en une arc he faite de tubes attach~s ! deux patina de 
tratneau CODDle Ie mantre la Fig. 123. L'arche en tubes pivote sur 
des supports fix~s sur les patina de fa~on a pouvoir reposer sur 
l' e:rtr&1it~ de la charge quand on met Ie tra!neau en place. On 
passe une chatne autour des grurnes et on 1 'attache. Quand on tire 
Ie trameau, la charge oblige 1 'arche a prendre une position plus 
~lev~e, position dans laquelle elle est maintenue par une chaine 
allant de 1 'arche a 1 'avant du traweau. Un principe semblable 

Fig. 123 - Arche sur traineau 
soulevant la charge 

Fig. 124 - Traineau muni d tune 
arche soul evant les extr~mit~s 
des grumes apr~s les avoir 
attach~es par des chaines, les 

patina ~tant verticaux 

est utiliB~ dans Ie dispositif illustr~ par la Fig. 124. La 
traction exerc'e sur Ie traineau et Ie frottement de la charge sur 
1 e sol redressent l' arche et BOul ~ent l' extr&ni t' des grumes. 

Un tra!neau de d~e d' origine norv~ienne consiste en 
lSgers patins de bois f!~par~s par une traverse attach~e aux bre.n­
cards par une articulation (Fig. 125). L'animal de trait (mulet, 
Ine ou cheval) recule et fait basculer Ie trameau dont Ie berceau 
vient reposer Bur Ie dessus de la grume. Celle-ci est attach~e au 
traheau par une chatne; lorsque 1 'animal tire vere 1 'avant, Ie 
trameau pivote sur 1 'a.tti~re de ses patins soulevant la grume et 
la faisant avancer jusqu'! ce qu'elle repose sur Ie berceau. 



Cel ui-c i est garni d' un 
fer en dents de soie sur 
toute sa lo~eur. Les 
dents entrant dans l'~corce 
emp.chent la grume de glis­
eer et de reculer. Un tel 
tra!neau peut etre modifi~ 
pour 8tre tir~ par un petit 
tracteur. 

Un dispositif simple 
de transport pour des bois 
courts est Ie berceau de 
d~e (Fig. 126). Un 
bon example est oe1ui 
fabriqu' au moyen d' un 
vieux :rot a. essence dont on 
a retir& les fonds. On 
ut il ise un quart de la 
paroi du f1lt. II se montre 
particuliArement utile pour 
descendre les bois oourts en 
terrain acoident~. CollIDe Ie 
montre la figure, des brides 
en "0" sont fix~es ! l' avant 
et ! l'arri~re de 1a tole. 
Cette tSle a 2 mm d"pais­
seur, 1,25 m de large et 
2,50 m de long. 
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Fi€. 125 -
Traineau de d~rdage norvEgien 

Fig. 126 - Berceau de d~e 
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Puissance norma1e de traction des animaux 

Animal Poids moyen Force de trac- Vi t esse moy- Puissance 
(kg) tion approri- enne (m/sec) (CV) 

mative (kg) 

Cheval l~er 400-700 60-80 1.0 1.0 

Boeuf 500-900 60-80 .6 - .85 .75 
Buff1e 400-900 50-80 .8 - .9 .75 

Vaehe 400-600 50-60 .7 .46 

rtu1et 350-500 50-60 .9 -1.1 .70 

Ane 200-300 3()...40 .7 .35 

Ces pinces ont vu Ie jour dans Ie sud des Etats-Unis et ont 
ftf conyues pour Ie tirage de f'llts entiers de petites dimensions 
par des mu1ets. La distance de d€bard&ge d'passe rarement 50 
m~tres et Ie mulet peut faire 10 a 12 rotations par heure. 

La figure montre comment est 
fabriqu'e 1a pince. L'anneau qui 
est attach~ par une chame au 
harnais du mu1et est fait a par­
tir d'une barre d'acier doux de 
1,5 em de diam~tre et de 28 em 
de long. Les deux anneaux reliant 
1 e premier aux deux branches de 
1a pince sont faits avec 20 em 
de barre d'acier doux de 1,25 cm 
de diam~tre. Les branches sont 
forg'es dans de 1a barre d'aeier 
au carbone de 2 cm de diam~tre et 
de 55 cm de long. 

Ftg. 127 - Pinel de dlbardage 
a) Sch'lDa des &l&nents la eonstituant 

b) La pince en act ion 

b 
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c5nes et pelles de d~bardage 

Lorsqu'on dispose de force animale ou m~canique, il erlste 
un choix beaucoup plus grand de moyens et de mlthodes de transport 
des grumes que quand on utilise seu1ement la force humaine. 

T a 

IOOcm 
_____ ~- -:::::--..;:;J'. __ . 

I 
------ .> 

1 

Fig. 128 - COne de d~rdage a) Forme; b) Fonctionnement 

Lors du d~e au sol, un des d~savantages est que Ie bout 
avant de la grume tend a. s I enfoncer dans Ie sol et que de la terre 
s'accumule devant. Cela augmente ~norm~ent l'effort requis pour 
d~placer la grume. Un certain nombre de lOOyens ont ~t~ trouv~s 
pour r&duire cet inconv~nient. On a d~ja vu que l'on pouvait sou-
l ever 1 e devant de la grume. Un autre proc~d~ est 1 e cane de d€baI'­
dage qui s'adapte au devant de la grume pour ~iter les accrochages, 
diminuer les frottements et r~duire les dommages aux arbres sur 
pied quand la charge passe 1 cSt~. 

On peut fabriquer un cane efficace avec de la tale de 2 mm 
d'~pa.isseur dans laquelle on d~coupe un rond de 1,5 m de dia.m~tre. 
On coupe ce rond en quatre, on plie ces quadrants en cSnes et on 
les assemble de fa~on qu'il yait trois ~paisseurs de tale en bas 
et une en haut. On soude Ie tout sur les cSt~s des morceaux. Une 
manille de 1,5 cm de diam~tre est boulonn~e 1 la pointe dans les 
trois ~paisseurs de tale du dessous. Lorsqu'on d€barde, on attache 
une chatne 1 la grume, on passe cette chatne a. travers la manille 
et on aceroche la chaine au tracteur. La. partie lourde du cSne 
supporte les avaries et,en raison de son poids, tend a. maintenir 
Ie cSne dans Ie bon sens (Fig. 128). 

Une autre version du cone de d4bardage peut 3tre r~lis~e 
avec de la tale de 2 D'ID d' 3paisseur a laque1le on donne par 
forgeage une forme parabolique et en soudant les lmes. On d'ooupe 
un trou dans Ie nez du cane que l' on renforoe en soudant un anneau 
de fer rond de 1,5 cm de diam3tre. Cet anneau r3siste 1 l'abrasion 
et 1 l'usure caus~e par la ohatne pendant Ie tirage (Fig. 129). 



T 
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Fig. 129 - CSne de d«bardage pa.rabolique 

15m 

On peut ~lement faire une 
pelle de dlbardage assooi&e a un 

oone en prenant une tale reotangulaire 
dont on replie les ooins de devant en forme 
de oone pour r&duire Ie :frottement. L'avant 
de la (ou des) grume monte ·sur la pelle et 
la maintient dans Ie bon sens (Fig. 130 a). 

Pour l'emploi effioaoe de la pelle de 
d~rdage, qui r&dui t grandement 1 es 
efforts d~elopp~s pendant Ie tirage, on 
soul3ve l'avant des grumes A d3barder et 
on les laisse reposer sur une grume mise 
en travers. eela simplifie 1 'aooroohage 

-1 

a 

Fig. 130 - a) Pelle de dlbardage avec un nez en oone 
b) C8ne de dlbardage fait aveo une t8le ooup'e en rond 
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avec une cbatne qui do it pass er par-dessous la grume et a' enroul er 
autour. La pelle est plac8e 1 l'extrSmit8 de la pile de grumes et 
la chatne est serr&e aut our de la charge. Lorsque 1 'animal tire, 
Ie devant de la charge vient se poser sur la pelle. La chatne du 
palonnier est alors raccourcie at attach~e. 

=.] -c_ 
Fig. 131 - Emploi de la pelle de dlbardage 

Triqueba.lles 

Les triqueballes ont ~t~ fabriqu~B pour ~tre utiliB~s avec 
des animaux de trait. 

Clest un appareil tr~s simple 
qui consiste en deux roues de grand 
diam~tre et un fort essieu (Fig. 
132). Les roues pouvaient avo ir 
jusqu'l 4 m de diam~tret mais plus 
cOIllllWl8ment 2,5 13m. Au centre 
de l'eaaieu eat fix& un timon d'une 
certaine longueur et d8passant 
vera l'arriare. La partie avant de 
ce timon eat la plus longue. ~~ 
diatement derrilre l' easieu on 
suspend 1 ce timon une pince 1 
grumes ou un jeu de crochets avec 
une certaine longueur de chatne. Fig. 132 - Triqueballe 
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On fait reculer les roues a cheval sur la grume au sol. Le timon 
est relev' at sa partie arri!re descend sur la grume qui est 
attach~e par lee pinces ou lee chames. Lorsque Ie timon est 
ramen' a l'horizontale, on l'attache 1 la grume avec une chaine. 

II existe une autre version du triqueballe que lion appelle 
char a grumes 1 fl~che coulissante, du fait que son timon de 9 1 
10 m de lo~ coulisse entre des guides plac's sur l'essieu 
(Fig. 133). Juste au-dessus de l'essieu est fix' un rouleau muni 
d'un levier attach.! au timon avec une chame. On place les roues 
au-<iessus de la grume, un cliquet retenant Ie levier et la fl~che 
est alors li~r'e. Quand les animaux reculent, Ie rouleau fait 
un quart de tour et Ie levier se met 1 la verticale. Quand les 

Fig. 133 - Char a grumes I fl~che coulissante 

ania.ux &vancent, la fleche coulisse vere 1 'avant et Ie levier 
se remet 1 l'horizontale ce qui souleve la grume au-dessus du 
sol. Le levier est alors attach' solidement au timon et Ie 
triqueballe est pret ! rouler avec sa charge. 

Des dispositifs semblables aux triqueballes ont ~t~ convus 
pour etre employ's avec des tracteurs, soit ! roue, soit a 
chenilles. 

D~e avec des boeu:f's 

L'emploi des boeu:f's pour les op~rations en foret ~tait 
r'pandu autrefois dans Ie monde entier. La faible productivit' 
des boeu:f's (force de tirage) et la n'cessit~ d'un programme 
sp~ial d'entrainement pour les b~tes ont conduit 1 leur rempla­
cement par dee machines dans presque toutes 1 es part ies riu monde. 



Dans certaines ciroonstances particuli~res, cependant, les boeuts 
ont leur utilit~ et peuvent etre employ's avec avantage. 

POur ltexploitation forestiere 1 l'aide de boeuts, les jougs 
sent utilis's plut6t que les harnais. 11s sont de deux modeles: Ie 
joug de t~te et Ie joug d'~pa.ule. C'est surtout la tradition qui 
r~le l'emploi de ces deux types. Peu d"tudes, sinon aucune, ont 
't' faites sur l'efficacit~ ~ompar~e des deux. On prltend que Ie 
joug de t~te est plus effioace pour Ie d~rdage et que les boeufs 
~quip's d 'un tel attelage produisent 20a{0 plus que ceux 'quip's 
de l'autre mod~le. 

r-------~--- ------j 
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Fig. 134 - Jougs de tlte pour boeufs 

Le joug de tete consiste en une forte piece de bois taill'e 
de fa90n 1 s'adapter au-dessus du collier de l'animal et 1. pouvoir 
3tre attach~e solidement'aux carnes au moyen d'une laniare de 
ouir. Ce joug mesure de 1,80 ~ 2,60 m de long. Trois lani~res de 
cuir servent 1 attacher Ie j<J't.1~ aux cornes et soit au tillon 
du char, soit aux cha!nes de tirage. 

Le joug doit 8tre aussi 14ger que possible tout en 'tant 
suffisamment fort pour r'sieter 1 l'usure et supporter une charge 
de 500 kg appliqu~e en son centre. Le poids du joug complet est 
de 12 1 15 kg selon la densit' du bois dont il est fait. 11 faut 
veiller a ce que la partie reposant sur Ie collier n' 'corohe pas 
celui-oi. 

Qwand on attaohe Ie joug aux comes de l'an~l, il faut 
s'assurer que la lani~re de cuir passe bien entre la corne et Ie 
bois pour biter Ie frottement et 1 'usure de la surface de la 
corne. Le joug doit 3tre attach' tras serr' pour ltmiter Ie 
mouvement de celui-ci sur Ie collier et witer toute g8ne 1 
1 'animal. 
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Les avantages du joug de tete sur Ie joug d'~paule seraient 
les suivants: 

1. La poids de l'animal est mieux utilis~ comme source d'~nergie. 
Le joug est solidement fix~ aux comes de l'an~l alora que 
celui d'~paule remue librement sur celles-ci. La traction 
est plus r~li~re, sans perte de puissance pour absorber Ie 
mou, comme c'est Ie cas avec les mouvements du joug d'~paule. 

2. Etant donn~ que les deux boeufs d'une paire sont solidement 
accoupl~s, ils travaillent mieux en ~quipe et coordonnent 
leurs mouvements faisant ainsi un usage maximum de leurs 
forces de traction. 

3. Au cours du d€bardage de grumes, les animaux s'adaptent d'eux­
memes au controle des mouvements du bois en ~levant ou abais­
sant leurs tetes,ce qui a pour effet d'augmenter ou diminuer 
la traction n~cessaire au d~placement des grumes. 

4. Les boeufs peuvent etre dress~s a. prendre des charges sous 
des angles tr~s incommodes, en faisant face a celles-ci et 
ales retirer a reculons jusqu'a ce que lib~r~es de tout 
obstacle elles puissent etre d€bard~es normalement vers 
1 'avant. 

Les boeut's doivent etre dress~s au d€bardage des grumes. Ce 
dressage commence g~n~ralement a l'age de trois ans. Le premier 
pas est de les habituer a accepter Ie joug. Puis on les dresse a 
tirer un char. On dresse les jeunes en les accouplant a des boeufs 
d~ja dress~s, assez forts pour maitriser Ie jeune. Cette p~riode 
dure normalement trois mois. Elle est suivie par un dressage en 
foret ou un jeune animal est accoupl~ a un boeuf d~ja form~, 
puis a un autre de son age. La totalit~ du dressage est de six a 
douze mois, mais un animal n'est pas consid~r~ comme enti~rement 
dress~ avant d'avoir atteint sa compl~te maturit~ vers l'£ge de 
cinq ans, quand il est capable de d~placer de pleines charges. 
La vie moyenne d'un boeuf est de 10 a 12 ana. 

Pour Ie d~rdage des grumes, Ie bout de cellea-ci est 
attach~ au joug par une chaine de 1,25 cm de diam~tre. Lorsqu'on 
veut atteler un char, on fixe apr~s Ie joug un anneau de fer au 
moyen de lani~res de cuir vert. Le timon du char est pass~ au 

Fig. 135 - Variantes de jougs de tete 
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travers de 11 anneau et on enfonce une broche dans un trou du 
timon maintenant ce dernier c~ntre llanneau (F~. 135). 

Les ~tudes ont montr~ que la distance maxtmum de d€bardage 
avec une paire de boeu:f's est de 50 m en terrain plat, 15 m en 
remontant une pente de 25 pour cent et 200 m en la descendant. En 
terrain plat, la charge atteint une moyenne de un demi-m~tre cube; 
en mont~e, de un-cinqui3me et en descente d'un demi 1 troie-quarts 
de m~tre cube. 

Le joug de t~te permet des charges sup~rieures car les boeu:fs 
marchant la t8te haute soul~ent Ie devant de la grume. Les 
obstacles tels que les souches sont pass~s soit en soulevant la 
charge, soit en les contournant, ce qui n'est pas possible avec la 
traction droite des jougs d'~pau1e. Si la charge attach~e 1 un 
joug de t8te tend! glisser vere l'avant et a d~passer les boeufs, 
ceU2!-Ci baissent automatiquement la tete et posent la charge sur 
Ie sol. 

Lorsqu'ils sont bien dress&s, les boeut's peuvent travailler 
avec succ~s dans les conditions les plus difficiles, 11 ou les 
machines mame ont des difficult~s 1 op~rer efficacement, si tant 
est qu'elles puissent travailler, par exemple au d€bardage de 
feuillus sur des pentes boueuses de plus de 33 pour cent. 

IOOcm---

Fig. 136 - Joug d' ~paule pour boeut's 

Le joug d' ~pau1 e 
est plus compliqu~ 1 
faire que Ie joug de 
tete. II est fabriqu~ 
1 partir d'une pi~ce de 
bois de 1 m x 10 cm x 
12 cm grossi~rement 
~quarrie. La forme et 
les dimensions Bent voi­
sines de celles de la 
figure mais d~pendent 
de la taille des boeut's. 
La charge 1 tirer est 
fix~e par une chaine a 
un anneau :fix~ au cen­
tre du joug, aussi bien 

dans Ie cas d lune charge a tirer que pour un char. Le poids de la 
charge maintient solidement Ie joug c~ntre les ~pau1es des boeut's. 

~bardage au cable 

Un simple systeme de cable de d€ba.rdage tel que celui du oable 
pendule ~tait utilis~ dans Ie pass~. I1 peut g~n~ralement fono­
tionner sans rnoteur. Ce syst~e ainsi que d' aut res - tous simples 
mais ef:ficaces - sont d~orits et illustr~s dans Ie livre du Prof. 
Samset sur les "l'reuils et les syst~mes de oables en Norv~ge", 
paru en 1981. Les Figures 137 1 139 montrent des .~thodes simples 
d'alimentation des cables en grumes et de :freinage pour Ie oable 
pendule. Ces proc~d~s sont reproduits ioi ~tant donn~ leur utilit~ 
possible dans d'autres situations. 
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Chargement 

Les grumes sont roul'es depuis les traverses de stookage sur 
les ohatJles de ohargement (Fig. 137 a). Apr~s avoir fix~ la oha!ne 
au ohariot et rel'oh~ les ohatnes de ohargement, la desoente peut 
oommenoer (F1g. 137 b). 

~ 
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Fig. 137 - a) Chatnes de ohargement au lieu de stookage 
b) Chame :fix'e au ohariot et oha!nes de ohargement d~taoh&es 

Pour oe type d ' alimentation on peut :fabriquer un syatlme de 
rellohement tras simple (Fig. 138). 

, 
r 

F~. 138 - Systlme de rellohement de la ohame de ohargement 

Freinage 

Les cables pend.ules qui lonctionnent par gravit~ demandent 
un syst~me de freinage appropri~. Un frein en bois tr~s simple 
est illustr~ ci-deBBous. 

Fig. 139 - Frein fabriqu~ en bois pour c~b1es pendu1es 
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EMPILAGE ET CHARGEMENT 

Les grumes sont g&n'ralement empil~es en for~t, le long des 
routes, ou sur des chantiers de stookage en attendant leur trans­
port ult~rieur. Elles sent souvent roul~es pour les empiler a la 
main. On utilise g~n'ralement deux pi~ces de bois rond de 15 cm 
de diam~tre et de 4 m de long. Une des extr'mit's est plac'e sur 
la pile, l'autre reposant sur Ie sol. On roule les grumes sur ccs 
poteaux inclin~s jusqu'au sommet de Ia pile. C'est un autre exemple 
du plan inclin~ et l'~ergie n'cessaire d~pend de l'inclinaison 
des poteaux. 

Fig. 140 - Monte-billes a empiler 

MOnte-billes a empiler 

Une version de cette m~thode de manutention des grumes est 
appel~e Ie monte-billes a empiler (Fig. 140). II consiste en une 
pi~ce de bois relativement l~~re de 15 a 17 em de diam~tre, avec 
de longues entailles ou marches ~loign~es de 40 em l'une de 
l'autre. Le monte-billes appel~ aussi "bonhomme" est plac~ en 
position inclin~e e environ un tiers de la longueur des grumes. 
Lorsque les grumes sont tres grandes on a int~ret a utiliser deux 
monte-billes. Les marches permettent de se reposer et de maintenir 
la grume dans une des entailles avec Ie min~ d'effort. Un vieux 
fer a cheval, ou tout morceau de fer taill~ en fourehe, fix~ sur 
Ie monte-billes,l'emp~chera de glisser de cot~ ou en arri~re 
lorsque la grume atteint Ie sommet et roule sur la pile. En pla¥ant 
Ie monte-billes a un tiers de l'extr'mit~ de la pile, il peut 
soul ever un des bouts de la grume a empiler et Ie poser sur une 
des encoches; il peut alors basculer la grume sur cet appui et 
poser 1 'autre extr'mit~ sur la pile et, marche par marche, Monter 
Ie reste de la grume avec Ie minimum d'effort. 
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Chargement des ~es 

Fig. 141 - Chargement de grumes sur un camion 
a) Depuis Ie sol.b) Depuis un remblai plus haut que la plate-forme 

Le chargement de grumes sur camion ou sur wagon peut etre 
une op~ration tr~s facile ou demander beaucoup d'~ergie. Toutes 
les fois que cela est possible, les piles de grumes doivent ~tre 
plac~es au-dessus du niveau du v~hicule ~ charger de mani~re ~ 
pouvoir les rouler avec l'aide de la gravit~ sur la plate-forme 
du v~hicule (Fig. 141 b). 

Cette situation ne se pr~sente g~n~ralement qu'en r~gion 
montagneuse lorsque les routes sont ~tablies a flanc de coteau. 
Une situation beaucoup plus courante est celIe ou l'on doit 
rouler les grumes sur des longrines depuis Ie sol jusqu'a la 
plate-forme du v~hicule. L'effort n~cessaire varie beaucoup 
salon la longueur des longrines et leur forme. Plus ces longrines 
sont longues, moins la pente est forte et l'~nergie n~cessaire 
est moindre. Certaines longrines sp~ciales sont munies de crochets 
pour ~viter qu'elles se d~placent (Fig. 142). 

Fig. 142 - Longrines munies d'accessoires 
pour ~iter leur d~placement 

Les grumes sont parfois roul~es sur les longr~es au moyen 
de tourne-billes qui augmentent 1a force humaine par l'utilisation 
d'un levier. De mame les grumes peuvent etre tir~es au moyen d'un 
ou deux cables. II existe beaucoup de variantes de cette m~thode, 
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Ie cable pouvant etre tir' directement ou pass~ sur une ou plu­
sieurs poulies pour changer de direction ou pour obtenir un avan­
tage m'canique (F~. 143). Les treuils et les bigues procurent 
une aide m'canique importante par raporrt ! I' effort humain 
directement appliqu' (Fig. 144). 

F~. 143 - Chargement d'un cam ion au moyen 
d'un cable (Chargement lat'ral) @ 1 

@ 
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Fig. 144 - B~e de chargement et.treuil a main pour Ie 
chargement de gruJnes sur un camion 

400cm 
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Fig. 145 - Chargement de grumes sur camion 
au moyen de cable et poulies 

Les grumes peuvent etre charg'es sur camions, remorques ou 
wagons au moyen de syst~mes de poulies comme Ie montre la Fig. 145. 
Les poulies peuvent etre accroch'es a un seul poteau, a une bigue 
ou a une chlvre. Chaque installation est adapt'e aux circonstances 
et dapend de la dimension des grumes, de leur diam~tre et de leur 
longueur, de leur poids et du v~icule a charger. 

Fig. 146 - Chargement de grumes sur camion 
au moyen d' un treuil a main 

On peut ut il iser un treuil a main pour roul er 1 es grumes sur 
un camion (Fig. 146 et 147). Dans certains cas, on ne monte qu'une 
e%tramit& de la grume a la fois alors que dans d'au+res on utilise 
un double clble pour mieux oontrSler Ie d'placement de la grume. 

Chargement d'un c_ion au moyen d'un clbla et d'une poulie 
s~e (F;g. 148) 
La r'sistance et la longueur requises du cable d'pendent de 

1& dimension de 1& grume 1 oharger, la position de la grume et 
celIe de la branche 1 laquelle la poulie sera attach'e. 
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Fig. 141 - Chargement de grumes sur camion 
au moyen d' un treuil 1 rochet 

Un morceau de clbl e 
(A) est solidement fix8 
au cable principal (B). 

Une ext rEi t' du cl­
ble B est attaoh~e 1 la 
grume et l'autre au camion. 

Le camion avance soulevant 
la grume a. la hauteur n~ 
cessaire et Ie clble A est 
enroul& autour du tronc 
d'un arbre adjacent en fai­
sant assez de tours pour 
maintenir la grume suspendue, 

Le clble Best d8taoh& 
du camion qui peut alors sa 
mettre en position sous 
la grume. 

Le olble A est alors 
rellch' lentement pour 
laisser descendre la grume. 

On peut ~lellent par 
oette m'thode charger une 
semi-remorque sur Ie oamion 
pour taoi1iter Ie retour 1 
vide, rkuire la consOIllll&­
tion de carburant et l'usure 
des pneus. 

Fig. 148 - Chargement d 'un camion au cAble et 1 la poulie simple 



- 93 -

Fig. 149 - Croohet en L utilis~ parfois pour Ie oh&rgement 

On emploie parfois des orochets en L pour lever les grumes 
par les deux bouts avec un seul point de lev-age (Fig. 149). 

La grue 1 jambes de force mobiles (Fig. 150). Ce moyen de 
chargement est ainsi appel~ en raison des deux jambes mobiles 
fi%~es au sommet de la fl~he. Ces jambes soutiennent la fl~ohe 
sous oharge et supportent la plus grande part de I' effort et per­
mettmt Ie chargement de grumes t~s lourdes au moyen d'une fl~che 
relativement l&g~re. Lorsque la flaohe est basou1~e de sa position 
de travail vera I' avant du oamion, les deux jambes pendent au­
dessus du sol et la grue peut etre d~plao'e vera Ie point 
d'op~ration suivant. 

Jambes 

Fig. 150 - Grue 1 jambes de force mobiles 

La grue 1 fl30he mont'e sur un vieux camion peut etre em­
plo~e pour soulever les grames, les charger ou les d'oharger; 
elle permet de r'oup&rer des vthicules hors d'usage et de lever 
n'importe quelle oharge lourde pr~s d 'un garage ou d 'un JDag&sin. 
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One f13che soutenue ! la hauteur d~sir'e par une cheville 
pass'e dans un support en A peut etre lev~e ou abaiss'e par un 
treuil , otble (Fig. 151). Le ctble passe sur une poulie au sommet 
du support en A puis sur un lIlOufle et sur une poulie simple. 

~. 151 - Grue ! fl~che mont~e sur un vieux camion 

utilisation des pinces ! grumes pour ancrer les chargeurs 
ou 1 es d&rdeurs 

Les arbres sont souvent 
endommag's par l'ancrage des d'­
bardeurs ou des chargeurs apr~s 
eux, I' usage courant ~tant d' en­
rouler une chaine autour de l' ax­
bre ! environ 1 m~tre de hauteur. 
Au cours du t irage ou du charge­
ment les lDOuvements de la chaine 
endommagent I' 'coroe de I' arbre 
et vont jusqu'! anneler celui-ci. 
II est souvent pr'r'rable d'uti­
liser un clble et de placer 
des morceaux de bo is autour 
de 1 I arbre, ce qui:le prot~ge. 
Une autre m8thode d'ancrage 
des machines, s'il subsiste 
une souche, est d'utiliser 
une pince 1 grumes comme 
Ie montre la Fig. 152. Sa 
mise en plaoe est beaucoup 
plus rapide. L'avant de 1& 
machine est maintenu plus 
fortement vera Ie sol et 
l'ancrage apr~s des souches 
basses est possible. 

Fig. 152 - Emploi de 1& pince a 
grumes pour ancrer 1 es maohines 
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TRANSFORT 

ROutes temporaires - routes en bois 

Lorsque l' exploitation est temporaire et qu'on ne construit 
pas de routes perma.nentes pour une raison ou une autre, on ins­
talle Bouvent des routes temporaires pour l'accls des camions. 
Sur terrain mou, on peut construire des routes permettant l'accas 
des camions pour un cout minimum. Souvent les routes temporaires 
peuvent ~tre r&cup~r8eB et rSutilis~es ailleurs. 
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Fig. 153 - Chemin de roulement en madriers 
sur plat &-forme de rondins 

5i les routes ne sont pas r~cup~rSes, on peut placer des ma­
driers sur des traverses et les y fixer avec des clous. G&nSrale­
ment on coupe les Bouches au ras du sol sans les arracher. Ce 
proc~& maintient Ie matelas de racines et constitue une bonne 
assise pour la route. Les chemins de roulement en madriers sont 
plac~s sur des traverses et fix~s par des clous (Fig. 153). Mais 
cela n'est pas un moyen bon march' de remplacement des routes 
permanentes car Ie prix des madriers peut ~tre tr3s 'lev'. Ces 
madriers ne sont pas n&cessaires si on peut mettre des rails a la 
place. Ces rails peuvent ~tre soit des perehes comme nous l'avonB 
vu lors des voies de poteaux, soit des 'quarris sur lesquele lee 
camions peuvent rouler. On place parfois a l'int~~eur de la voie 
des rondins ou des &qua.rris servant de bordure qui sont &g8.lement 
clou's sur les traverses. Ces bordures, plao'es bout a bout ou se 
reoouvrant, sont nivel'es et reliant les voiee entre elles con­
tribuent a. les renforeer. Les routes temporaires peuvent etre 
construites selon des normes diff&rentes suivant la oharge a 
supporter et les bois utilis's peuvent varier en dimensions selon 
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les besoins. L' ~cartement emct des rails doit etre maintenu si on 
veut que les vEhicules circulent des sus en toute s~curit~. On doit 
utiliser constamment un gabarit lors de la construction. Clest Ie 
m3me principe que celui utilis~ pour la pose d'une voie de poteaux 
ou d'une voie de chemin de fer. 

Arin d'op~rer en toute s~curit~ sur ces routes, les garde-boue 
du carnion emplo~ doivent etre d~mont~s. A 1 I int~rieur de chacune 
des roues on fixe un boudin au moyen de boulons. Ce boudin est 
constitu~ par un anneau de fer rond de 2,5 em et de 80 cm de dia­
mAtre environ; il est soud~ sur six 
morceaux de fer plat de 7,5 x 1 cm, 
~pousant la forme de la roue, et 
soud~s ~3mes sur un anneau 
de fer rond de 2,5 cm et de 22,5 
om de diamAtre. Le grand anneau 
est a environ 2 cm de la face 
int~rieure de la voie et a 3 em 
en dessous de sa surface. Ce 
boudin agi t exact ement comme 
1 e boudin des roues de chemin 
de fer qui emp~che la roue de 
sortir des rails sur lesquels 
elle roule (F~. 154). 

.---

Fig. 154 - Roue de carnion modifi~e 
pour rouler sur une voie de madriers 

Les carnions ou les voitures roulant sur ces voies de madriers 
doivent etre munis d'une solide traverse fix~e a l'avant du 
v~icule, sous Ie pare-chocs, a environ 13 cm au-dessus des rails. 
Si pour une raison ou pour une autre Ie v~hicule sort des rails, 
cette traverse facilitera la remise sur rail et Evitera au 
v~icule de Sl enfoncer dans Ie terrain mou. 

Arin de tourner Ie v€hicule, lorsqu'on ne peut rouler sur 
les boudins, il faut placer une plaque tournante ! chaque 
extr~it~ de la voie ou aux emplacements n&cessaires. Ces plaques 
tournantes sont faites d'une section de voie en &quilibre sur 
un axe central autour duquel on peut la faire tourner. 
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Plaques de dlbardage (Fig. 125 ) 

Des chemins de roulement pour Ie debardage peuvent etre faits 
de pi3ces de bois dur de 2,5 cm d'&paisseur. lIs ont normalement 
5 m de long et 75 cm de large mais ils peuvent avoir n'importe 
quelles dimensions selon les conditions locales. 

5 nt 

Fig. 155 - Plaques de d~ba.rdage 
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Des chemins de roulement faits de courtes sections de 
madriers maintenus ensemble au moyen de bandes d'acier ont ~t~ 
~ga1ement fabriqu~s (Fig. 156). Ces bandes d'acier sont recour­
b~es en boucle a leurs extr~mit~s de fa90n ! pouvoir y passer 
des morceaux de tubes qui maintiennent les sections ensemble a 
la mani~re d'une charni~re. Lorsque les tubes sont en place, on 
les fixe au sol avec des chevilles m~talliques passant par des 
trous perc~s dans cas tubes. Ces chevilles ~vitent Ie glissement 
des tubes at emp~chent Ie chemin de roulement de glisser lat~ 
ralement ou dans Ie Bene de la longueur. 

I 

Fig. 156 - Chemin de roulement 
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Chemins de rondins 

Les chemins de rondins ou chemins bAchonn's sont faits de 
poteaux ou de rondins, en ganlral d'espaces non commerciales, 
plac's en travers par rapport l la direction du d'placement, de 
fa¥on jointive pour former un chemin solide mais irr'gulier. Ce 
type de route est employ~ sur des terrains bas, mous et humides. 
On les emploie &galement pour recouvrir des sections de routes 
dont Ie sol est tr3s irr~lier. Les rondins peuvent 8tre simple­
ment pos's ou recouverts de terre ce qui facilite Ie roulement. 
Si ces routes doivent supporter un trafic intense on peut entre­
lacer les rondins avec des vieux cBbles, les fixer au sol avec 
des chevilles ou les relier par des longrines. 

Roues en bois 

Farfois des roues sont faites simplement en d'coupant un 
disque dans une grume de diam~tre convenable. Toutefois ces dis­
ques se fendent en s'chant et deviennent fragiles. La plupart des 
roues sont faites l partir de madriers, parfois en plusieurs 
'paisseurs assembl'es 1 fil crois& pour fviter les d&formations 
dues au s'chage rlsultant en fentes et torsions. C'est Ie principe 
de fabrication des contreplaqufs. 

Un mod~le de roue utilisf au Honduras semble tr~s pratique. 
La roue est faite de trois morceaux de madrier de 7,5 cm d"pais­
seur. Ces morceaux sont plac's ! cot' l'un de l'autre et on trace 
la circonf'rence. On d'coupe alors les morceaux et Ie passage de 
l'axe que l'on renforce avec des pi~oes de bois suppl'mentaires, 

F1g. 157 - Roue en bois avec jante mftallique ou·en caoutchouc 

selon Ie mod~le de la Figure 157. On assemble les morceaux soli­
dement et on entoure Ie tout d'une jante m&tallique que lIon fixe 
avec des pointes. On peut remplacer la jante mltallique par une 
samelle dfcoup'e dans un vieux pneu. 
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La partie centrale de la roue est alon retir'e et on lui 
enl3ve environ un centim3tre de sa largeur. On perce des trous 
sur les faces des moroeaux qui se touchent et on y ins~re de 
fortes ohevilles de bois dur. On remet Ie tout en place dans la 
jante et on enfonce des ooins entre les segments de fa90n 1 serrer 
la partie ext'rieure sur la jante. Norma,lement on chauffe la jante 
de fer 1 la forge, on l'ajuste sur la roue en bois puis on la 
refroidit avec de l'eau; la jante alors se contracte et serre 
fortement la roue. La m'thode propos~e est destin~e aux roues de 
bois plein et n1a pas besoin de forge. 

Fig. 158 - Roue en bois avec moyeu renforc' 

Un autre III)d3le de :sue peut se fabriquer avec des madriere 
de 10 x 15 cm plac's a 90 les una par rapport aux autres. Ces 
madriers de bois dur sont alors assembl~s avec des boulons et une 
jante d'acier ou de caoutchouc de vieux pneu peut etre fix'e sur 
la circonf'rence. D'autres cercles, mais de diam~tres plus petits, 
250 DID par exemple pour une roue de 650 DIm de diam3tre, sont 
fix's de chaque cat~ de Is. roue pour renforcer Ie passage de 1 l axe. 

Tendeur de chargement 

Lorsque les camions sont charg~s avec des grumes, celles-ci 
doivent 8tre solidement maintenues en plaoe par des chatnes ou 
des oIbles pour les empecher de glisser ou de rouler hore du 
vahioule. 

Un tendeur de ohargement est un appareil a. levier qui est 
utilis' pour tendre fortement une chaine ou un fil de fer autour 
d'un ohargement de grwaes. Cela wi=te, lorsque Ie chargement 
oomprend une ou plusieurs grumes, que celles-ci roulent hors du 
vQlioule. 
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Fig. 159 - Tendeur uti1is~ avec chaines et cables 

Le tendeur figur& est fait de trois pi~ces de m8ta1 d' environ 
125 IDID x 250 DID. Le manche du 1 evier peut avo ir jUS6JU,' 1 3,5 cm de 
large. Mais ce tendeur peut se faire en toutes dimensions et un 
rapport de levier de 1:2 est suffisant. Les crochets fins sur 
chacune des pi3ces en U sont prfvus pour entrer entre 1eB mai110ns 
et tenir 1a chatne solidement. 
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La ohaine est pass'e autour de la charge ! la main et est 
tendue autant que possible. Les crochets sont aocroch~s aux 
mail Ions et on basoule Ie levier pour tendre la chaine. Si Ie 
chargement est trop mou, on d~croche un des crochets en rellohant 
Ie levier puis on raccroche alors Ie crochet quelques maillons 
plus loin et on retend Ie tout. D'apr~s sa forme, Ie levier doit 
rester en place; toutefois, il est pr'f'rable de fixer Ie levier 
entre les branches du fer en U au moyen d'une goupille. Lors de 
l'assemblage de ces tendeurs il convient de mettre des rondelles 
ou des cales pour assurer Ie libre mouvement. Pour les cAbles ou 
les cordes on peut utiliser Ie mame principe. 

Beaucoup d'autres appareils a tendre du m~me genre sont uti­
lis~s dans diff~rentes parties du globe. En Asie, il existe un 
tendeur ! vis tr3s commode pour cet usage. 

~_th.od.e_~_imPle de_l~~e A'U!l camion~our changer une roue 
avant (Fig. 160) 

On prend un billon de 25 om de diam~tre qui est plac' en 
travers de la route, juste devant Ie pare-chocs du camion. th1 
rondin de 20 cm de diam~tre est plac~ sur Ie rondin pr~c~dent, en 
travers, et pouas~ soua Ie carnion jusqu'a ce que son extr8mit~ 
soit soua l'essieu. On roule alors Ie rondin du dessous jusqu'! ce 
que celui du dessus touche Ie pare-chocs. On fait avancer Ie 
carnion ce qui fait rouler Ie rondin du dessous. Cela obl~e Ie 
rondin du des sus a basculer en soulevant l'essieu et l'avant du 
carnion ainsi que les roues. 

CJ 
t-.. -----..... 

Fig. 160 - M~thode simple de levage d 'un carnion 
pour changer une roue avant 
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Proc~' de d&narrage de charges lourdes (Fig. 161) 

Fig. 161 - Pneu pour r&duire 
les a-coups au d&marrage 

Un proc~' de d'marrage de 
charges lourdes, cODlDe par exempl e 
un camion embourb' ou ayant quitt' 
la route pour tomber dans Ie foss', 
consiste ! intercaler un vieux pneu 
de voiture au milieu de la cha!ne 
employ'e pour tirer. Cela r'duit 
les &-coups et permet ! la traction 
de s I exercer dans la bonne voie et 
d'eviter Ie patinage et les domma­
ges possibles au v'hicule tir~. 

Transport par eau 

Mo ens d'assemblabe 
utilisant les mat 

Pour former 
un radeau de grumes, 
celles-ci doivent 8tre 
plac'es dans l'eau 
parall~lement l'une a. 
cot' de l'autre. On 
place des perches en 
travers des grumes que 
l'on fixe a chacune 
dlelles a tour de role 
pour les maintenir 
ensemble. Un moyen de 
fixer ces perches con­
siste a percer d~ 
trous sur Ie dessus de 
chacune des grumes, 
dlenviron 7,5 om de 
diam~tre et 15 om de 
profondeur. On prend 
un morceau de t ige 
d' arbre jeune ou une 
lani~re d'&oorce d'en­
viron 2 cm de diam3tre 
et 50 cm de long, que 
l'on pose I oheval 

en radeaux 

Fig. 162 - Assemblage de grumes 
flottantes en radeau 

T 
22:5 

sur 1& perche en rentrant les extr&nit&s dans les deux trous. On 
taille des coins de 5,5 x 5,5 om et de 25 cm de long, biee&ut's 
1 un bout, que lion enfonce dans les trous et qui coincent soli­
dement Ie lien. De cette fa~on les perohes sont solidement fix'es 
et Ie radeau peut ~tre construit de la dimension que lion veut en 
employant Ie nombre de perches et d'attaohes qu'il faut. 
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Un autre moyen simpl ed' assemblage des grumes en radeaux en 
utilisant soit des cordes, soit du rotin ou des cables, est de 
fabriquer dee coins de bois dur de 2,5 cm d'~paisseur, 6,5 cm de 
large et 12,5 de long (Fig. 163). Le coin est taill~ tr~s aigu et 
au centre du tranchant on pratique une entaille. On fait une 
entaille a la hache sur Ie dessus de 180 grume et on enfonce Ie 
coin dane cette entaille ! cheval sur Ie cordage qui a environ 
1,5 cm de dia.m~tre. Le coin fixe solidement ce cordage a la grume . 

. -6.25~2.5cmL 
em f-. ... 

12.5 em 

Fig. 163 - MOyen d'assemblage de grumes en radeau 
avec des coins et un cordage 

Un autre moyen simple consiste a lier les grumes avec du 
rotin ou du fil de fer ou d'employer un syst~me un peu plus 
compliqu~ en les attachant a des pontons devant et sur lee cot~s. 

Gaffe 

Une gaffe est un outil muni d 'un long manche employ~ pour 
diriger, pouseer ou tirer lee grumes flottantes. Elle poes~de une 
pointe m~tallique l&gerement inclin~e par rapport au manche et qui 
sert ! pousser, et un crochet recourb~ formant un angle aigu avec 
Ie manche pour tirer. II existe une grande vari~t~ de ces gaffes 
mais celIe qui eet repr~eent~e sur la l~g. 164 est faite d'un 
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morceau de t8le forg~e et d~coup~e puis courb~e pour former une 
douille. On perce des trous dans cette douille pour pouvoir fixer 
Ie fer sur un long manche. Le diametre de la douille est 
d'environ 40 mm et la longueur du crochet de 180 mm. 

Fig. 164 - Croc en tole m~tallique pour Ie flottage 
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BrALLUIDIE roNDAMENrALE ET roRGEAGE 

Le probl~me majeur de la fabrication looale d'outillage 
forestier est d'obtenir puis de traiter correctement les mat6-
riaux convenables, particuli~rement les m~taux. Cela a ~t~ 
clairement mis en valeur par l'~tude men&e conjointement par Ie 
Bureau International du Travail (Brr) et Ie Bureau de D~eloppe­
ment Fbrestier du Gouvernement des Philippines. Cette ~tude fUt 
financfe par la Finlande. La publication intitul~e '~echnologie 
approprife dans la foresterie des Philippines" est Ie r~sultat 
de cett e ftude. 

Ce rapport met l'accent sur Ie probleme de l'irr~gularit~ 
des mat&riaux pour les petits fabricants et son incidence sur 
le~ op~rations forestieres. L'~tude montre que les salaires 
repr~sentent 80% du cout total des op&rations A forte intensit~ 
de main-d'oeuvre. Inversement, Ie cont de l'outillage dans de 
telles op~rations est tres bas. Si on augmente Ie cont des 
outils, on augmente ~galement grandement leur qualit~, et cette 
augmentation du cont sera amortie tr~s rapidement. Les outils 
am~lior~s cassent moins; il y a donc moins de temps mort qui 
r~duit la production des travailleurs. De mauvais outils ont 
fgalement un effet d&noralisant sur les ouvriers. 

Le rapport s~le ~galement que les petits ateliers ne 
peuvent profiter de l'~conomie d'~helle pour produire de 
grandes quantitfs. Toutefois, il montre que si les mat~riaux 
utilisfs par ces ateliers sont de bonne qualit~ et homogenes, 
ceux-ci voient leur production augment~e. 

Etant donn~ que les petits ateliers ne peuvent se permettre 
les installations de traitements sp~ciaux, il est possible 
d'avoir un des ateliers convenablement ~quip~, comme on Ie voit 
aujourd I hui pour la soudure ou dans certaines communaut ~s un 
seul atelier de soudure travaille pour les autres. 

Pbur les Philippines par exemple, Ie cout d'un acier conve­
nable et de son traitement thermique appropri~ s'~l~e de 50 a 
80 pour cent de plus que Ie prix des mat~riaux utilis~s actuelle­
ment; mais cela ne doit pas 8tre consid~r~ comme trop ~lev~ quand 
l'amortissement n'est qu'un ~l~ment mineur du prix de revient, si 
on Ie compare au temps perdu ou aux pertes de production dues a. 
l'emploi de mauvais outils. 

Le tableau suivant ~num~re les principaux types de m~taux 
employ's pour les machines agricoles et foresti~r8B. II d~crit 
les pieces des machines normalement fabriqu~es a partir de ces 
diff~rents m&taux et comment on peut les reconna!tre. II indique 
pourquoi il est utilis~ par Ie fabricant et sugg~re Ie traitement 
appropri~ de ces m~taux pour les r~parations. Cela s'applique 
&galement a la r~cup&ration de ces pi~oes pour la fabrication 
d'autres outile. 



Princi 

Type de 
m~tal 

f'onte 
(grise, 
blanche) 

Fonte 
ma.ll~able 

Fer forg~ 

es de m'taux rencontr's dans les machines 
agricoles et foresti res 

Parties de Caract~risti­
machines nor-ques du m~tal 

malement et comment Ie 

Raisons de 
leur emploi 

par les 
fabricants. faites avec reconnaitre 

ce m~tal L'fauts 
courants 

Roues, pi- Rouille l~g~ Fabrication 
goons, trans-rement.Diffi- facile de 
missions,cli-cile A couper.formes irr~ 
quets,sup~s,Facile a guli~res. 
sabots de percer. Les Supporte les 
charrues, copeaux roulements 
sabots de s'effritent. et les pi~ 
forets,embasesCasse faci- sans s'user. 
de leviers, 1 ement quand Lorsqu' i1 est 
boitiers de on Ie frappe d~t~rior', 
roulements ou Ie tord. difficile a 

Pr~sente re~~ttre en 
souvent des t;tat. 
traces de 
moulage.Tres 
rigide 

Moulage de Semb1ab1 e a Usure r~ 
leviers,four- 1a fonte li~re mais 
chettes,boi- mais peut se plus rapide 
tiers de rou- tordre l~e- que celIe de 
lements, se- rement. Sup- la fonte. R~ 
me11es de porte un sistance a 
barres de certain la traction 
coupe, plan- martelage. sup'rieure. 
toirs, etc. Supporte Ie 

filetage pour 
faire des 
goujons. 

Boulons et 
entretoises 
dans cer­
taines 
vieilles 
machines. 

R'sistant a 
1a rouille, 
se ooupe 
faoilement, 
faoile ! 
percer. 

Se travaille 
facilement. 
Peut ~tre 
courb' en 
n'importe 
quelle forme. 
Grande r'sis­
ta.nce a la 
traction. 

Traitement 
reconmand' 
ou mat'riau 

pouvant servir 
a r~paration 

Ne pas em­
ployer d'hui­
Ie au perctage. 
Difficile a 
souder. Brasu.re 
fa.cile. Lors 
du brasage, 
chau:ffer la 
piece entiere, 
refroidir 
1entement. 

Les memes que 
pour la fonte. 
Pas aussi 
cassant. Peut 
'tre filet'. 
Peut etre 
coup~e plus 
facilement. 
Plus tendre 
en surface. 

Se soude par 
n I import e quel 
proold'. File­
tage et :for­
geage faciles. 



Acier 
fondu 

Acier 
extra-
dur 

Acier 
doux 

Acier 
lamin~ 1 
froid 
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Transmis- Difficile 1 Peut prendre Se soude par 
sions et oouper et 1 toutes so~ n'importe quel 
pignone, percer. tes de fo~ proc~~. Tient 
supports, Rouille mes. Cont eux. bien Ie file-
sabots de lentement. S'use lente- tage. Doit 
charrues. Prendun mente On ~tre chauff~ 

beau poli. peut oompter et reform~ 
Rigide et sur lui. lentement. 
trAs r'sis- Forger douce-
tant a la ment. Tremper 
traction. avec Boin. 

Barres de Rouille ra- Conteux. Peut Se soude par 
coupe, pidement. 8tre tremp' n'importe quel 
disques, Difficile a pour les usa- proc'd'. Peut 
ressorts, couper et a ges de r'sis- etre retremp~ 
oiseaux, percer. Se tance. S'use mais pas trop 
forets. trempe bien. dans une ce~ souvent.Forger 
Clefs. Maintient taine mesure. doucement. 

bien sa 
forme.Grande 
r~sistance a 
la tension. 

Sabots de Les memes Les memes 
charrues et que celles que I' acier . 
aut res des aciers fondue 
pi~ces ext ra.-durs • Cassant. 
sujettes a 
usure. 

Arbres de Rouil1e faci- Bonne r'sis-
transmission lement, faci- tance 1 
et chassis Ie a couper, l'usure comme 
quand une a percer et arbre tour-
grande r'sis- a forger. Se nant.Bon 
tance est tord facile- march~. Se 
n'cessaire. ment a froid. coupe faci-

lement 1 la 
meule. 

Tient bien Ie 
filetage. 

Les m8mes que 
l'acier fondu, 
mais forger 
et tremper 
avec davant age 
de soins. 

Se soude par 
n'importe quel 
proc'd'. Se 
forme et se 
forge facile­
ment. Ne peut 
etre trempti. 
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Acier Corni~res et Les m8mes que Borme t enue Les memes que 
lamin~ A profils en U celles de a l'usure et celles de 
chaud pour ch!sssis l'acier bonne rigi- l'acier lamin~ 

sujets a lamin~ a. dit~. Cas- A froid, mais 
torsion ou ~ froid. sant et se peut ~tre trem-
d~fonnation. fatigue. p' 1 ~Arement • 

Bronze Faliers S'use faci- Remplactable• G~n~ralement 
et remplactables. lament. Cou- S'tor~che et moins couteux 
laiton leur bril- se casse a remplacer 

lante de facilement. quIa r~parer. 
cuivre. 

R~le Garniture Couleur de S'use r~gu- Peu cotlteux 
ou de paliers plomb. li~rement a. remplacer 
anti- en fonte. Facile a. at peu. Fbnd pour les pe-
friction couper a la chaleur. tits paliers. 

Seuls les aciers a haute teneur en carbone peuvent etre 
tremp~s. L'acier a outils contient de 0,5 a 1,5 pour cent de 
carbone et peut etre durci en Ie chauffant au rouge et en Ie 
refroidissant rapidement dans l'eau. Les aciers a. outils sont 
ceux que l'on appelle normalement les aciers au carbone et prati­
quement toutes les parties travaillantes des outils sont faites 
avec ce m'tal. 

Les aciers avec 0,5 ~ cent de carbone sont dits aciers doux 
ou enr&-doux. TIs ne peuvent normalement pas etre durcis par 
trempage mais peuvent etre durcis en surface par c'mentation. La 
c'mentation consiste a transformer la couche superficielle de 
l'acier doux ou mame du fer forg' en acier au carbone tout en 
laissant la partie interne tendre mais r'sistante. L'avantage 
de la c'mentation est que la surface du m'tal r&siste bien a. 
l'usure ou 1 l'abrasion sans que l'int&rieur soit cassant. La 
c~mentation ne convient pas pour les outils qui doivent etre 
affnt's. On pratique 1a c'mentation en chauffant de l'acier doux 
au contact de charbon de bois tout en Ie prot~eant de l'oxydation 
par 1 'air. Le m'tal absorbe Ie carbone par sa surface sur une 
profondeur qui d&pend du temps du chauffage. 
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Lorsque 1 lacier au carbone est chaU£f~ 11 7500 et maintenu ! 
cette temp~rature pour une certaine p~riode, il est en ~tat de 
durcissement. 8 1 il est refroidi 11 l'air lentement, il revient 11 
son ~tat originel. S'il est refroidi rapidement, toutefois en 
partant d 'une temp~rature de trempe, il reste durci meme quand 
il est froid. La temp~rature de trempe est atteinte ~d Ie m~tal 
a une couleur rouge cerise brillant (de l'ordre de 800 ). Cet 
acier ne doit jamais etre chauff~ au jaune-rouge ou au blanc car 
Ie m~tal sera brUl~ et inutilisable. 

Si l'acier doit 8tre recruit, i1 faut Ie chaU£fer au rouge 
cerise brillant puis Ie refroidir lentement. Le recuit ~limine 
les tensions internes et Ie m~tal a moins tendance a fendre. Le 
durcissement des m~taux et des outils doit toujours se faire 11 
partir du m~tal recuit et la chaleur doit etre progressive. Le 
m~tal 11 tremper doit etre chauff~ de fayon uniforme et on ne doit 
pas dist~er de limite entre Ie rouge et Ie noire 

Lorsqu'on plonge l'acier dans Ie liquide (eau, saumure ou 
huile), on ne doit pas Ie retirer avant qu'il soit froid. Cette 
op~ration est essentielle lora de la trempe des aciers ! haute 
teneur en carbone ou lors de la c~mentation des aciers doux ou 
extra-doux. Les liquides de refroidissement sont maintenus a la 
temp&rature de la pi~ce afin d'Eviter les cons~quences du choc 
entre Ie m~tal incandescent et Ie liquide. Le taux de refroidisse­
ment d~pend du point u'~bullition du liquide. L'eau bout a 1000 

et refroidit l'acier a coeur Ie plus rapidement. La saumure bout 
vers 1070 et refroidit Ie centre du m~tal plus lentement. L'huile 
(vieille huile de moteur) ou les graisses ont un point d'~bullition 
tr~s &lev~, environ 1500

, et refroidissent l'acier 11 coeur plus 
lentement. L'importance du taux de refroidissement r~side dans Ie 
fait que plus Ie refroidissement est lent plus son noyau reste 
tendre. L'absence de duret~ de la partie interne rend l'acier a 
outils solide et l'empeche de casser. La duret~ ext~rieure de 
l'acier trait~ p~n~tre davant age quand il est tremp~ a l'eau et 
moine quand il est tremp~ a l'huile. 

Pour tremper un acier dur cassant et lui donner une certaine 
duret~, il est n~cessaire de Ie rechauffer. Au fur et a mesure 
que l'acier chauffe, sa surface brillante change de couleur et 
cbaque changement de coul eur correspond 11 un cbangemelit de duret ~. 
Cette couleur est done tr3s iJaportante oar elle indique la temp~ 
rature de l'acier. Traditionnellement, Ie forgeron travaille a 
l'int~rieur de son atelier ou dans un endroit relativement sombre 
car il est plus facile d'observer la couleur de l'acier quand on 
Ie chauffe. 



Si un morceau d'acier 
est d'origine inconnue, il 
faut Ie tester pour savoir 
ses possibilit's de trempe. 
En meulant un 'chant ilIon, 
il se produit des 'tin­
celles. La m'thode empiri­
que est que l'acier mi­
doux donne des 'tincelles 
sans 'clat, alors qu 'un 
acier a haute teneur en 
carbone produit des 
~tincelles brillantes 
sautant nettement. Un 
autre moyen est de chauffer 
un ~cha.ntillon dans un 
feu de charbon de bois 
jusqu' au rouge ceris e, 
puis de Ie plonger dans 
l' eau a. la temp'rature de 
la pi~ce. Le m&tal doit 
etre de couleur gris 
perle. On Ie met dans un 
'tau et on essaie de Ie 
1 imer avec une 1 ime neuve: 
si la lime ne mord pas, 
l'acier est a haute 
teneur en carbone. 

Forges et sou:ffl et s 
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Brillant 
2200 

Ja.une p!le 
2200 

Paille p!le 
2320 

Paille moyen 
2450 

Paille fonc' 
2600 

Pourpre 
2790 

Gris vert 1 
noir 3150 

Rasoirs 

Meches de 
villebrequins 

MSches et poin~ons 
Ciseaux, lames 
de oouteaux 

Ciseaux 1 froid, 
Axes, Scies 
circulaires 

Scies pour bois, 
ressorts voitures, 
camions 

Une forge est un foyer ouvert dans lequel Ie forgeron fait 
du feu et chau:ffe son m&tal. La chaleur ramollit Ie m'tal, Ie 
transformant en une mati~re mall'able qu'il est facile de 
trava~.ller. Le feu modifie ~galement la structure cristalline 
du m'tal et modifiant donc ses propri't&s physiques. 

Ce qu' il faut pour une forge est une cavi t' dans laquelle 
on puisse faire du feu et injecter de l'air pour contr5ler 
l'allure de la combustion. Le foyer de la forge peut ~tre fait 
en argile et construit sur un support en bois ou en m~tal. On 
peut ut il iser un vieux tambour de frein de oamion, un moroeau de 
tube de caniveau ou un vieux tonneau a essence ou a huile. 

Un soufflet ou un ventilateur est n&cessaire pour fournir 
l'air 1 la base du foyer. Un vieux soufflet de forge est l'id&al 
mais on peut s' arranger d' un vieux vent ilat eur de vo i ture qui 
peut ~tre aliment' par une batterie de 12 V, d'un vieux s'choir 
! cheveux ou d 'un soufflet quelconque. 
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Les soufflets furent les pre­
miers moyens de fournir l' air aux 
forges et il en existe bien des 
formes. La base de tout soufflet 
est la soupape a sens unique qui 
permet au soufflet de se remplir 
d'air mais de ne pas Ie iaisser 
s"chapper (Fig. 165). Cette 
soupape n'est rien de plus qu'une 
ouverture recouvert e par un mot­
ceau de cuir flexible ou un 
morceau de caoutchouc. Fig. 165 - Soupape a sens unique 

Le sch~ma g~~ra1 d'un souff1et actionn~ a la main est donn~ 
Fig. 166. Pour les grandee forges, la planche inf~rieure peut etre 
fix~e dans la forge tandis que la partie sup~rieure seu1e est 
mobile. 

-\ . J 
, , 

Fig. 166 - Soufflet actionn~ a la main 
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Dans oe oas, Ie manohe est allong& pour donner davantage de 
levier au soufflet. Les oat's du soufflet sont faits de ouir, ou 
de feuille de oaoutohouo r&sistant (vieille ohambre a air de 
oamion), 0011' et olou' aveo des semenoes sur Ie ohant'des faoes 
de bois de maniare 4 assurer l'&tanoh&it'. 

Une autre forme de soufflet est aot ionn&e par un levier. En 
abaissant Ie levier on souleve Ie fond du soufflet. Cela ferme la 
soupape et obl~e l'air ! sortir par la tuyere. Quand on rel!ohe 
Ie levier, Ie dessus du soufflet desoend, la soupape s'ouvre et 
I'air p'n~tre ! l'int'rieur du soufflet. Le manohon du soufflet 
dans lequel s' insere la tuyere (un morceau de tuyau) est fait 
d'un morceau de bois ronde II est fix' au-dessus et au-dessous du 
soufflet par des oharnieres et reoouvert de ouir ou de oaoutohouo 
pour Ie rendre &tanohe 1 l'air. 

, . 
, Ii I 

I'll 
I! J < 
\" I 1/ :;1 
I' ,. 

:!J 
I( liJ: 
I II' 
( ij 

,i. ' 
I ~ I I 

, , 

. \ 

I"i Fig. 167 - Soufflet 
c1 deux ollambres 

Le souff1et jusqul ioi d'orit ne fournit de 1 'air que par 
intermittance. L'air arrive par &-coups. Si on veut ~ flux oontinu, 
i1 faut un souff1et ! deux ohambres, llune des ohambres se vidant 
de son air par la tu;r~re pendant que l' autre ohambre se rempl it. 
Le soufflet repr&sent& par 1a Fig. 167 est divis' en son milieu 
par un diaphragme en bois muni d 'une Boupape s louvrant sur la 
ohambre haute. De oe fait, ledessous du souff1et est muni 
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'galement d'une soupape permettant Ie remplissage de la chambre 
basse par de l'air venu de l'ext~rieur, et ensuite l'alimentation 
de la chambre haute. Une pierre ou un poids l~ger plac~ sur Ie 
deesus du soufflet maintiendra 1a pression dans la chambre haute 
et fera fermer la eoupape du milieu. La seule poesibilit~ de l'air 
est de eortir par la tuy~re. 

Enclumee 

La hauteur d'une enclume doit etre telle 
que Ie forgeron debout a son cot~ puisse 
placer ses doigts allong~s sur la surface. 
L'enclume id~ale doit etre lourde, peser de 
l'ordre de 10 kg et fix~e eolidement sur la 
face sup~rieure d'une grume de bois dur 
enfonc~e d'au moine un m~tre dans Ie sol 
(Fig. 168). 

On peut faire une petite enclume tres 
pratique au moyen d'un morceau de rail en 
lui donnant 1a forme habituelle (Fig. 169). 
Une telle enclume n'est pas destin~e a 
remplacer une enclume lourde normale mais 
sera tres utile pour les travaux l~erB. 
En raison de son poids elle est facilement 
transportable. 

-~ II em ~----- - -- 30 em 
I , 

I _ -i 1gem ~---

-.••• ~.I== 
- 60em-

~ 
- ----- ------- ~ 

--'---'- .. _-- ,-" - ... _- .--- ---
--------------- - ----------

------.... ._- ---.~,~ " .. 

Fig. 168 - &tclume 
bien install~e 

Fig. 169 - Petite enclume faite avec un morceau de rail 
de chemin de fer 
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DIVERS 

Appareil ~ battre les piquets 

II arrive parfois qu'il faille enfoncer des pieux longs et 
minces dans Ie sol. On ne peut les battre au sommet car ils sont 
trep minces et flambent. On utilise alors un appareil constitu~ 
par un coin que lIon attache au poteau ~ hauteur de la ceinture 
avec un morceau de chaine et sur lequel on frappe, ce qui enfonce 
Ie piquet. Le coin peut etre fait avec une pi~ce d'acier creuse, 
d~croissante et concave d'un cat~. BIle doit avoir environ 20 cm 
de long et 8 cm de large. On peut ajouter des nervures sur Ie 
c8t~ concave ce qui aide a maintenir Ie coin contre Ie piquet. 

,-

I 

;/ 
'I 

Un coin de bois de 16 cm 
de long et muni d'un anneau 
de m~tal a son sommet pour 
~viter la fer.te est ins~r~ 
dans la partie creuse du 
socle m~tallique. Une chaine 
de 120 cm de long est enrou­
l~e autour du piquet et Ie 
coin est mis en place. Si 
1 'usage de cet appareil est 
sporaclique, 1 'utilisateur 
peut se contenter d'un coin 
tout en bois avec Ie meme 
r~sultat. Toutefois, ces 
coins se c1~t~riorent beaucoup 
plus rapidement que ceux 
munis d'une douil1e 
m~tallique. 

Fig. 170 - Appareil a battre les piquets 

Appareil a battre les pieux 

Pour enfoncer les pieux qui ont un diam~tre suffisant pour 
etre battus sur leur sommet, on peut fabriquer un appareil tres 
simple, utilisable par un homme seul ou par deux, :tvec un simple 
morceau de tube. On prend une longueur de 75 cm de tube a paroi 
~paisse de 15 cm de diametre que lIon ferme ! une de ses 
extr~mit~s. Cela peut se faire en taraudant l'int~rieur du tube 
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et en vissant un bouchon, ou en 
soudan:t une plaque. De chaque 
c5t~ du tube, on soude une 
barre de fer de 2,5 a 3 cm de 
diam~tre pour former des 
manches. En employant Ie 
principe du piston, Ie batteur 
souleve Ie tube et Ie laisse 
retomber sur Ie sommet du pieu. 

Plaques de m~tal pour 
assembler les chaines 

Lorsqu'une chaine casse au 
cours du travail en foret, ou 
si on doit r~unir rapidement 
deux morceaux de chaine, deux 
plaques de m~tal et deux 
boulons peuvent remplacer un 
mail Ion d'assemblage. Les 
plaques doivent etre perc~es 
aux deux extr~it~s pour 

75 em 

Fig. 171 - Appareil a battre 
les pieux 

laisser passer les boulons qui doivent entrer largement dans les 
mail Ions des chaines. II est bon d'emporter un tel assemblage 
partout ou lion utilise des chaines (Fig. 172 ). 

Fig. 172 - Assemblage pour chaine fait de deux plaques 

D~placement de lourdes pierres 

On a souvent besoin, dans les travaux forestiers, de grosses 
pierres soit pour remplir les piles de cul~es de pont, soit pour 
les d~es. Elles peuvent etre disponibles sur place ou il peut 
etre n~cessaire de les charger sur camions pour les transporter 
jusqu'au lieu d'utilisation. 

Les pierres qui sont trop lourdes ou peu maniables pour etre 
d~plac~es a la main peuvent etre d~plac~es au moyen d'une vieille 
chaine de pneu dont les deux bouts sont attach~s par des anneaux 



- 123 -

F~. 173 - D~placement de lourdes pierres 
avec une vieille chaine de pneu 

en fer de 7,5 em de diam~tre. La vieille chaine sert d'llingue et 
l'anneau d'~erillon. En employant un c£ble et une poulie on peut 
tirer les pierres sur un madrier ou sur des longerons en utilisant 
la force animale ou simplement ! la main (Fig. 173). 

SCiage de planches avec une scie a chaine 

Un madrier de 5 em d'~paisseur et 25 em de largeur est fixE 
sur Ie dessus d 'une grume avec des crampons. Un fer corni~re de 
2,5 em de c8t~ est clou~ ou boulonn~ en position invers~e Ie long 
d'un des cot~s du madrier. 11 sert de guide a un accessoire tr~s 
simple fix~ sur la scie ! chaine. La sCie est maintenue en position 
de fa~on 4 ce que sa lame soH a angle droit avec Ie mad.rier. La. 
scie est pouss~e a la main Ie long du madrier et la lame coupe 
la grume en planches. Le madrier guide doit etre remis en place a 
chaque trait mais cela ne demande que peu de temps et d' effort 
tout en permettant une fixation pr~cise de l'~paisseur des panches. 

~ ill \JC: ,l) 

Fig. 174 - Sciage de pla.nches avec une scie a. chaine 
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Arraohage des souohes 

Un arraoheur de souohes ayant 1a forme d'un grand mai11et et 
les mesures indiqu&es augmente la foroe de traotion de l'utilisa­
teur et la multiplie par 6. Les dimensions peuvent etre modifi&es 
selon la situation 100ale (~. 115). 

+- :::Oth:i~~ 

Fig. 175 - Arracheur de souohes 

Lorequ'on arraohe une souche, il faut d6gager les raoine. 
et 1es couper oar ce1a r6duit s'rieusement l'effort n~oessaire 
! l'arrachage. 
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