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2R APERYU SUR LS SCI=S A BRoIS

La division du bois est obtenue moyennant les scies dont on doit considérer
les catégories suivantes: 2lternatives (ou i cadre), 1 ruban, circulaires (ou
3 disque), i chatne.

La derriére catégorie est employée dour l'abatsuse des arbres,sour le facons
nage (ébranchage,trongonnage) des grumes et enfin jour tous les *ravaux de chane
tier : nous n'en parlerons pas ici.

Les scies alternatives qui ont été les premiidres i Bire emnloyées pour rdduire
les grumes en sciages (avivés,plenches) ont leur domaine d'application quand on
doit trnvailler de grandes quantités de bois aomogénes ‘u noin+ de vue des essens
ces,des dimensrions des grumes et des 3dimensions des ascar4iments 3 obtenir.

Les Avaniages nrésentés 3ar cei%e :atégorie de ccies sont les suivants:

< une r.duction du temps nécessaire cour situer la grume sur le chariot,étant

donné qu'une seule course est suffisante sour teansfrrmer le rondin en sciam
ges (pourvu que sur le cadre zoient non“ées slusieurs lames);

= la solidité de: la machine dars son encemble;

= la facilité de la revision et de l'entretien des lames;

= le Yon état des surfaces ob*enues;
une Jorce moitrice relativemen: modes-<e.

PAr contre il 7 a des iésavaniages,n0iamment:

= le travail i l'aveusle“te: une fois —ue l'on » commencs on ne "euf »luz

chenger l'orientation de la grume par rappor: aux lones;

= la complexité de la siructure de la nachize qui exize un >Rti trés lourd

et dont una parfaite régulaticn demande du personnel a7snt une bonne
axpérience;

= le temr agsez long nécezsaire »our fixer les lameg a-x sadre.

Les =z=cies alternatives 2 ;lus'?urs lames sont zar*iculidrement utiles pour
débiter les résineux des for3ts des zones tempérées mais pour les grands arbres .
des for28ts trovicales on leur préfére génsralenent les scies 4 ruban.

Les =cies i1 ruban ont les avantages suivants:

= la possibilité de s'adapter 2n coura de travail 1 l'état rdel 2u bois -n

chAanzennt l'orien+ation de la pidce sur le chariot ou en modifiant l'épaiss
seur de l'ascsor+timent;

= .8 régulation assez facile de la machine et la rapidi‘é avec lacuelle on

change les lames;

= la réduction des pertes dues 3 l'avoyrge des lames qui sont de modecte l




nAaisseur;

[t

= le bon £*at cee -urfaces outcnues.
les désavantages résident dans:

- le temps perdu dans la course de retour du chariot (3 moins que la lame

ne Jorwe la denture sur les deux vords);

- l'eptretien assez délicat soit de la machine que des lames;

= le danger pour les ouvriers présenté par une lame non proiégée sur une
grande longueur;
la faci.ité avec laquelle la lame dévie de la position normale & cause
des noeuds ou des tensions internese.

Dans 1l'ensenble on peut dire que les scies i ruban conviennent pour débiter
rapidement et en ascortiments variés des bois ayant des caractéristicues non
homogenes: c'est le cas spécificue des hois iropicaux.

Las c~ies circulaires peuvent 3tre employées pour le sciage des gTumes soit
en solution simple (1 lame) soit en solutions double (2 lames superposées dans
un méme plan ver+ical) : la deuxidme solution est la seule applicable convenam
blement ~ux rondins d'un diamétre dépassant 60 = 70O am.

Les avantages que présentent les scies circulaires sor® les zuivants:

= 1a possibili%é de modifiesr la cosition de la pigce zur le chariot pour
s'adapter 2ux conditions in‘ernes des bois;

= la vitesse de travail;

- la facili4é de l'installation,de la régulation de 13 machine 2% du chenm

gement des lames;

=~ la posaibilité de s'en servir pour des chantiers volants ou »>rovisoires.

Les désavantages Jar contre =ont:
- le temrs jerdu dans les courses de retour;
= 1la dicficulté d'un bon entretien des lames;

- le grand danger pour les ouvriers;

- 1a perte tris forte en sciure ¢tant donné l'épaisseur exigé nour conférer

aux l=amee la rigidité nécessaire;
~ le mauvais état dees surfaces obtenues;
= la force mo*rice 2levde.

Téew1nnt ce*e introduciion on jourra dire cue tour le sciagze de long des

gTumes tropicales la machine la plus apropriée nous semble la scie A rTabane.

-
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Pour lee spérations successives ,c'ert—i=dire sour las véritables travaux de
nenuigerie, -oit lea scies 2 rubmn que cellss circulaires ont une aonlication
couranie..

Za d4fini‘ive rnous donnerons des renseiguemvnis sur:

= lec lamas i rubam pour le sciage de long des gmumes;

= les lames i mban d'ateiiar;

= les lames circulaires d'ateliser.

lames i ruban Sour le scige de lozg '
des gruzes

Les éléments carsctiristiques d'une lame 3 tuban capable d'aasurer une rigia
dité sufficgante sont:
leac dimensions,

la tangior ce montrs -,

les contraintes danz le cor—s de la lame dues au tensionnage.
Pesr contre les particularitds du travail axécuié dérivent direciement de la
denture,et notamment de la forme des dentx,d2 1a voie et du pas.
Dinsasions:
épainseur: comprize sntre 1/10CO et 1,/1250 du diama‘re des volaxzts;
largeur{iniiisle): égrle 3 la largeur des jan+es + la profondsur de

[TRA

la danture;
Tencion d= aontage:
alle devrait 2tre d'environ 2¢O I.’/r':".x2 (=25 kg,"fmz) our leg rTubans
aotnaux et eaviron la moitid rour les rTubans
“r3r larges;

Contrain“es de tension:~gw:

ces conTsiztes sont difficiles 4 resurer,nais zcar un ‘emcsionnage ’

2
corrscte sont de l'ordre de 80 3 1CC I/mm (8 & 10 kg~

LA {orme de la partie coupanie des dents sst diterminde par l'anzle
d'att»que,l'anzle de Lec er l'nnzle de dépouilla dorcale,nais le raccer
du profil de deux Jent: succeczives » aussi une szranda inpor*race sur

1~ freilité du tvownil,curtout dSour le idgngu~ent de 1~ aciur

-2 génivl on congidire mme l'onzl
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les bois faciles i scier : si l'on maintient l'angle de dépouille
dorsale sur la valeur moyenne de 1C° (emtre 8° et 12°),le Centre
Technique du 30is de Faris comseille d'adopter lz2s données Sourzies
aar le fableau suivant dans lequel on tient compte fue jous Nssurer
une résiziance suffissnte de la bage de la dent l'épaisseur de la
lame joue aussi un r3le important.

Valeurs de 1 'angle d'attagque
nour un diamatre des volants de

Zssence de 110 2 120 em de 130 3 140 cu de 150 & 160 cm au delld de 180 am
+ .
30is durs (+) 209 3 22° 25° 289 ' jee

30is tendres 25° & 28° ice 330 359 et +

“'Remarque importante: Les adjec*ifs "tendre" et "dur" doivent 3tre interprétés

dens leur si~nification littérale de "facile 2 travailler" ou "difficile a travailler”
et non pas dans la2 sens de "resineux" ou "feuillus" corréspondanis Aaux termes anglais
"s;oftwoods" et "hardwoods".

Pour ce qui regarde de prés la forme des dents on doit dire gue les
indications fournies par les différentas Laboratoires ne répondent

pas toujours aux m@mes drincipes nais pour les grandes grumes fropia=
c2lag lez récultass lec nlus satizfaicants semblant 834re ceux obienus
avec la denture "perToquet”",ou la denture "3 copeaux yrojectés" ou,
encore, avec la denture cue l'on jeut appeler "belge" (3 cause de

son origine).

2 i35 :
e o i
angle de dépouille 3 _?f i ity
.:;ﬂﬁ:::: -— e
e i _angle de bec
222 T i :ann 3 H Hl
o—e o e TTengeis
angle d'attaque
E: ::.:-“'..:: et o
S
e =3
T : 2 32
T
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denture''perroquet” T cTinma ‘ o
SR i i e = SEEEE s e S5
TiiaiT ST HE
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: ] = : = 2 ey __“ = = = : ot ﬂ: ix: e Hien =es : - -.? :r"'Y
T 3 I SIS, SIS ST Sriniiiin
denture "blege"  DiNetrimnifeer et 2 s §
' e

2ela*ivement au 2as on jeut dire Tue les valeurs noindres (25 = 4C am)
sont réservées aux volants relativement letits et aux bois de sciage
iifficile, tandis que les valeurs supérieures (50 = 60 “m) conviennent
Jour les volants de grad diaméire et Pour les bois de sciage facile,
Pour ce qui concerme l'avonge ca valsaur dépead i la fois de l'épais=
seur de la lame 2% des caractéristiques de l'ecsence : la voie: sera
Plus grande pour les lames éoaisses et pour les Yis faciles 3 travailler

-a limme gzdnérale si l'on indicue 22T ¢ l'Zpaicseur de la lame en
diziemes de nm,ln voie v sourra 2re aingi fizéae:

. : . . 1
tois faciles 3 travaillar: v a e + <= = 22 .

oois difficiles 3 iravailler:v = g +




L'avoyage peut 3tre obtenmu par torsion ou ~ar &crmsement : 3u moment
Actuel jour les dentures des lames destinées au sciage des grandes
grumes tropicales on a tendance i préférer l'avoyage par écrasement,
nfin pous las bois particulidrement durs ou qui contiennent de la
silice il conviendra recourir aux mises ravpor<ées an carbure de *una=
gsténe ou au stellitage.

La hauteur de la dent est en général tenue sur 1,/1C de la largaur de
la lane si celle~ci est modeste,et i environ 1/12 = 1/13 si la lame
dépasse la largeur de 140 mm.

Une opération extrdmement importante est celle du *ensionnage de la
lame qui doit 3tre verifid souvent e%,en tout cas,chaque fois que l'on
doit procéder i l'affltage des dents. Pour ces deux opérations on dia
spose aviourd'hui d'outillages perfectionnés qui donnent toute saia
sfaction, cemendant il convient de suuligner -ue de bons résuliais dans
la préparation et la manutention des lames peuvent 3tre obtenus seulem
ment si le personnel chargé de ces deux t3ches mura accuis une sarfai®

axpériance.,

Lames 3 ruban d'atelier
Les lames 1 ruban jour les travaux coursan+sd'atelier et notamment Jour
la finissage des pidces de dimensions réduites sont normalement de largeur
conprire enire 3C et 60 wm , épaisseur de 5/10 1 1C/10 de mm et denture la
2luc simple tossible,en général de forme couchéde qui est facile i entretenir

ians da vonnes condi+tions.
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icies circulaires d'atelier
Lames avec den+ure ohienue directement dans le disque.

Les lnmes sont constituées par un discue d'ncier avec denture périzhérique.
Généralemen: les deux faces szon+ "arallalec,mais on feut avoir aussi der tymes
) Saces sonicues divergentes ou converzentes: ces lernmiires sont rarticuliarerent
amployéez ;our le iddoubl~ge dss piédces de grondz d:caisseur.

Le disma+re peut varier entre des limites aszez eloisnées mais cour les tras
vruz d'atelier on reste %oujours su dessous de 5CC 7w *andis que l'édraisseur ost
?izée ~wvec l'me su l'autre des deux formules :

é-aizseur = 7,CC5 D
ésaisseur = C,CT £ C,l4 \/—; ot D est le diamdtre en .

Tur la forme de la denture les *echnicians on* denuis longtemns fait -aintes
secherches et las résmuliats les plus intdrescants sont synihétisés dans l2 schéma
annexe.

Zciage de long : types de denture: i, 3, C. Le vord d'atiaque doit résulter

tangent 1 une circonférence dont le diamé*tre eest indicué

zar la £i ure.
On peut aussi employer l: ‘yTe Z.
Sciage transversal : types J, I, F, T,
Le type L esi adon*té enm Tniom Zovi24ique pour les boiz résineux.
La denture du “yre I (1 dent rmbot 2% 4 couvantes avoydes
al tarnativemen*) convient Jour a'imnorte guelle 2irection
de sciage.
Lorzcu'on considaére convenable d'effectuer le sciage en direction concorde
avec l'avancement du bois il conviendra d'adopter une denture avec sngle i'ata

‘aque n1égatif.




Ce schéma se référe
aux différents
genres de dents

de 3cie, de méme
qu'aux commentaires
sur leur usage.



;ATTERE “RETTERE DES

QUTTLS IF COTEE

Les outils de coupe rour l'usinage par en~
levement de copeaux sont essentiellememt
réaliség avec des matériaux fritids.
Ceux=ci on* pris la place des ocutils en
acier rapide utilisés traditionnellement
Jour le travail du bois.

Les matériaux frittés sont anjourd'hui de
plus en plus utilisés pour la fabrication
d'outils de coupe en carbure métallique,
pour l'usinage économique, par enlévement
de copesux, des bois et matiéres plasti-
ques .

Ils se caractérisent par leur trés srane
de régistance i l'usure.

TASLEAT ¢

Niveau qualitatif du carbure métalligue
groupe K principal pour l'usinage par en=
lévement de copeaux.

Groupe principal Groupe d'emploi pour
enlévement de copeanx l'usinage par enlévement de copesux

K ko1 K0S, K10 KX K30 KO
Qalité Widia vieille H3 HD 0 o G69 -~ G2
qualité Widia nguvelld THO3  THOS TH10 TH20O  TH3C  THLO
Poids spée. a/cm 15’0 14,5 lu’a 14,8 lu,6 lu,B
Dureté v 30 1800 1750 1650 1520 1400 1300
Teneur en e
cobalt Go ! 4 6 6 6 9 12 .
Propriétés des outils Duretés croissante
ie coupe Plus grande résistance a 1l'usure

(arete trarchante plus ‘ragile)

ESQERISTES DES JEDALX DURS UTILISES POUR LES OUPILS DE COUPE

Les métaux durs sont pratiquement des alliages

non ferreux, essentiellement composés de

carbures nétalliques durs, comme par exemw



les carbures de tungstans, carbures de
titane et de cobalt qui servent de liant.
I1s sont élaborés par frittage de poudres
métalliques. Ils se caractérisent par leur
grande dureté mais aussi par leur trea
haute résistance 3 l'usure et i la chaleur.
Contrairement aur autres matériaux utili-
sés pour la fabrication des ocutils, com=
me par exemple l'acier HSS, le carbure mée
tallique est wn corp dur par nature qui
n'exige aucun traitement thermique pendant
la phase de finitionm.

Les caractéristiques spécifiques d'en=
levement de copeau de chaque matériau
influe logiquement sur la fabrication

de nombreuses qualités de carbure métal-
lique.

Dans cette relation nous n'exposerons

que les carbures métalliques principa~
lement utilisés pour le traveil du bdois

et des matiéres plastiques.

2CALITES JE CARBURE METALLIQUE

Les carbures métalliques sont divisés
selon les normes DIN 4990 en trois grou=
pes principaux P « N =« K et nous ne par-
lerons ici que 4u groupe™X} utilisé pour
la fabrication i'outil d'usinage par en-
lévement de copeaux et faisant partie du
domaine des alliagess cotalt/carbure de
tungsténe.

Les carbures métalliques de ce type sont
les mieux adaptés an travail du bois et
matériaux i base de bois et matiare plas-

tiq‘m' .




- 12 -

) La résistance 3 l'usure des différentes
qualités de carbure métallique augmente
au fur et i mesure que diminue la propore
tion de cobalt contenu dane 1'alliage.
Téutefols.la tenacité d'mn outil de cou~
Pé en carbure métallique diminue au fur et
A mesure qu'sugmente sa résistance i l'ugu-
re.et que diminue donc sa teneur em cobalt.
(voir Tablean ¥°*1).
n genéral les carbures métalliques K 40
ot K30 donnext de bons résultats pour le
travail des bois Pleins;lorsqu’il y a plus
de rottement, ccamme par exsmple lors de
la coupe de bois
imprégnés de résines synthétiques, il vaut
2ieux utiliser le carbure métallique K20.
Les bois trés abrasifs tout comme les me~
tiéres plastiquee doivent ie préféren=
ce etre travaillés avec la qualité X10 om
bien encore K0S, qui offrent me plus grande
résistance i 1'usure.
Jans le tableau 2 sont indiqués les diffsrentes
qualités de carbure a utiliser en fonce
tion des matériaux a travailler.

SARACTERISTICUSS DEMANDEES & LA MACHINE

La machine-cutil doit disposer d'une vaste
plage de réglage, afin d'obtenir lesg meil=-
leures conditions de travail, elle doit
etre trés résistante awx vibrations et
facilemeni manoeuvrable. Pour le travail
du dois et des matidres plastiques par
enlévement de copeaux, avec des outils

en carbure métallique, on peut utiliser

des vitesses de coupe variant de 25 i

125 m/8; toutefois la plage de travail




-13 -

optimale est celle située dansg la moitié
supérieure de la plage comprise entre les
deux valeurs limites, selon le type de maté-
riau 2 travailler (plus ou moins abrasif).

Les outils - & plaquettes rapportées

en carbure métallique exigent danc 1'emploi
de broches & grande vitesse de rotatiom et
vaste plage de réglage.

Les frais initiaux pour l'achat de la machi-
ne et outillages spéciaux seront largement
compensés par la trés hagute
productivité qui est garantie par la suite.
Les outils employés |, relativement petits
et munis d'un nombre de dents assez réduit, of-
frent de trés bons résultats et durent .
longtemps meme aux tris grandes vitesses

de rotation. Cette technique d'usinage
comporte donc aussi wne diminution considée
Table des frais relatifs aux outils.

La durée d'un outil de coupe dépend

beaucoup de la présence ou non de vibrations
sur la machine employée. lLes vidbrations de
réscnance peuvent etre éliminées ou towt
au-zmoins atténuées au moyen de systimes
spéciaux,

En outre, des supports efficaces peur machi-
nes permettent de gurantir uwne entrée de-
puissance silencieuse et continue neme sous
les plus lourds efforts de travail (sollieie
tations statiques et dynamiques).

Toutes les parties tournmantes doivent etre

soigneusement équilibrées dynamiquement,
y cumpris les organes de transmission d'é-



nergie; il faut les monter dans le support
meme de la machine ou dans uwn dispositif
de protection accessidle aisément.

Pour des raisons de concurrence, les entre-
prises de production en série ou a tres
grande échelle ont du ultérieurement per-
former le degré d'automation de leurs ins-
tallations de preductlon.

Les principales maisons travaillant dans
le secteur de l'industrie du bois et des
matidres plastiques domnent énormément
d'importance i cette tendancé i la com=
pléte auntomatisation des installations.

Il est préférable toutefois que les mad-
sons qui projettent de nouveaux investis-
sements dans des installations et machines
convoquent aussi les experts du see= _
teur de l'outillage pour wn entretien hor g o
liminaire sur les outils 3 utiliser.
Ceux-ci sont en mesure de faire des cale
culs économiques pratiques; l'ausmenta=
tion du gain dans l1a production. est alors
exprimée en chiffres.

UAIITES DU CARSURE METAILIOUE A UTILISER
Z1_FONCTICN DES MATERIAUX A TRAVAILLER
TASLZAU §° 2

Principaux groupes - Matériau i travailler -

Qualité de carbure métal-
lique avec exigences spé-
ciales en ce qui concernes

Subdivision - Propriétés

Résistance Ténacité
a l'usure

Bois tendres Propriétés physi
et durs ques et mécaniques
3 1'état naturel

K 30 K 40
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30is pleins Beis traitds, Propriétés physi
bois compressds, ques et mécaniques
bois imprésnés augmentées fortg K 20 K 30
de résine. ment par rapport A
l'état naturel.
Bois stratifiés Bois contre-plg FPropriétés physi
qués,stratifiés, ques et méocaniques
stratifiés pres augmentées forte K 20 K 30
sésn. ment par rappoert a
1'état naturel
Fanneaux campo= Panneaux recou Couche ds couvertn
sés verts de diffé re superficielle,
rentes substan ou au centre,in
ces, panneaux fluant énormément X 10 K 20
décoratifs,pan sur 1l'usure des g
neaux i structu retes tranchantes
re cellulaire ' ds l'outil.
interne.
—
Matidre enm plas—  atiére pour Résines synthéti
tique dur foxmes ques avec substan
ces de remplissa- K05 K 20
ge organiques et
inorganiques.
Matiares thermo= “mtidre pour Peu résistantes
plastiques formes et mauvaise ré- 20 K 40
sistance 3 la
chaleur,

Pour les matieres plastiques i dase de
résine renforcée de fibre de verre, on
utilise toujours le carbdure métallique
le plus rdésistant i l'usure.

SCIES CIRCUL N ]

PENDANT L'2MPIQOT.

Les scies circulaires a plaquettes rappor-
tées en carbure métallique sont des ou=

tils i haut rendement. la conception de

ces outils et leur haute précision assu=

- e
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rent non seulement une coupe de qualité -
exceptionnelle mais aussi wne tras longue
durée. v

Une trés srande expérience pratique a
porté & la réalisation de scies cireou~
laires adaptées aux canditioms d'emploi
des différentes entreprises. Si l'om choie
sit 1'outil adapté au trawail & exécuter,
on peut toujours compter sur la longévité
ssximam.

U, DE COUPE.

la qualité de coupe pouvant etre obtenue

sur le bois et les matiires plastiques dé=-
pend , non seulement des facteurs géné=-

raux susmentiomnés,mais aussi des carso-
téristiques géométriques de l'cutil de coupe,
du nombre de dents, du mode de fixation de
la lame et des conditions de travail.

La coupe est réglée en fonction du futur do=

maine d'emploi. des pieces
travaillées . Selom la AWF, il faut
distinguer 3 catégories de qualité de

coupe, CoOEMe le zontre le tablean
suivants
Qualité de coupe Caractéristique marque de travail
des surfaces
sarque sigle travaillées margue oo sigle
AWFL et pour le gurface pouvant siage
collage etre san3 doute pla- fin
quee.
AWF II p:r.-ct pour le Surface facilement siage
rabotage rabotable
AWFIII ;:r'e‘t pour la Surface de coupe su
construction perficielle assez bon sciage
ne pour le bois de grossier

construction.




P
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TABLEAU 3

Marques de travail (selom AWP qui étab ¢t
le degré de finition).

Les scies circulaires i plaquettes rapportées
en carbture métallique offrent toujours une
qualité de coupe carrespondant A AWF I om

A AWP II.

la ligne d'avoyage des scies circulaires i plaguste
tes rapportées doit toujours etre A
trés fine. Sur les scies de grand dia~

nétre couramment utilisées, la lame résul-

te insuffisamment stable. On peut wmftro

la stabilité des scies circulaires emn
fredressant® et en tendant opportunément

la lame.

Contrairement aux scies circulaires en

acier allié chrome-vanadium,les dents des

scies circulaires en carbure métallique

ne sont pas avoyés. : elles sont affue-

tées 3 la périthérie et sur les cotés.

Définition des différents angles caractéristiques
des scies circulaires i dents rapportées
en carbure métallique (voir fig. 1).

(\ Angle de dépouille

P Angle de tranchant

; Angle de pemte d'affitage

T

Angle au sommet
Angle latérale(sur les flancs )
’\'] Angle de dépouille latéral
Al mgle axial (altemé )
g qz 1D (@)= épaisseur minimum de coupe
saillie du tranchant (au plus C,5 mm)
..S = LB—?.(.)paiaaw_@ corps de base
FR gurface libre
Sp surface du copeau
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TABLEAU 4
Angles des outils er fonction des matériaux
A travailler.

‘atériaux A travailler

Bois naturels
Bois successivement traités 15 17 5..15 15
Matidres thermoplastiques

\n

..10

Yatidresa base de bois, i grind poids
spécifique et éventuellement traitées
avec des résines synthétiques 15 17 5 C
Mat. an plastique dur. |

L'épaisseur ie coupe des scies circulaires a
Plaquettes rapportées en carbure métal-
lique est réglée selon la grandeur du
diamitre (D)s on & envirem 3 = 0,2 D.
L'épaisseur du corps de base est calcu~
lée 4 1'aide de la formulet S = (B -I).
La saillie latérale est donc: ¢ = 0yS mm,
On a constaté que cette saillie de 1'a-
rete tranchange est particulidrement fonc-
tionnelle dans la pratique aussi bien
pour le sciage de bois tendres, durs,
mouillés cu secs que pour le sciage de
matiéres plastiques de toute sorte.

Dans des cas particuliers, la saillie
latérale ost égmle i wn minimum de 0,25 mm
et & m maximm de 0,75 m.

Pour obtenir des surfaces de coupe pro=
pres, il faut que I'angle latéral

soit parfaitement affite .




I1 en est de meme pour l'angle au sommet CS
dont la grandeur dépend beaucoup des carac=
téristiques du
matériau a travailler.

I1 y a une certaine action réciproque

entre les angles 5 et )\; le rappoft de
grandeur de ces angles influe sur la sta=-
bili%é latérale de la scie circulaire.
L'angle de dépouille latérale p doit etre
le plus grand possible; sa grandeur est
toutefols limitde par des raisons techni-
gues d'affutage. Différemment des autres
outils de travail, dans les scies circu-
laires 1'angle \ (ou de pente d'affom
tage-) n'a pas wm role déterminant.

la forme des dents et la grandeur des ane
gles des scies circuiaires en I sont sure
tout réglés en fonction des caractéristie
ques des matériaux & travailler (prédispo-
sition au travail par enlévement de copeaux).
Le poids spécifique, 1z dureté et le degrs
d'humidité des bois naturels, les proprié=
tés de résistance, qui peuvent Btre trés
différentes, des matériaux i base de bois
et des matiéres plastique, excluent toute
possibilité d'établir une forme wniverselle
des dents des scies circulaires adaptable
au travail de tous les matérisux.
Les “ente de scies circulaires doivent
donc etre choisies chaque fois de la fore
me adaptée au matériau a travailler. Plus
le domaine d'erploi d'une scie circulaie
re est restreint et plus on powra s'ate
tendre a4 de bons résultats de coupe.
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Définition du nombre de dents
Le nombre de dents (Z) de la scie circu=

laire peut influer énormément sur la qua~
1ité de la coups.
Pour couper le beis surtout dans la direc-
tion transversals, ow biem des dois & reve-
tement posé transversalement par rapport
A la fibre, 11 faut toujours utiliser des
scies circulaires mumies d'un trés grand nombre
de demnts.
Four le seisge sems xdchemsnta ds pan-
neaux recouverts d¢e matiire plastique sur les
deux facss 9 11 faut utiliser des
scies circulaires sysnt le plus grand
nombre de dents possibdle.
Le nombre de dents des scies circulaires
A sélectiommer dépend de la qualité de
coupe requiss et dss conditions de coupe
existantes.
Le pas des dents est caloulé i l'aide de
la formule suivantes
(1) t (pas) = § x 3,74

z
le § est exprimé en mm.

te ! .
13 : {116 de- g util 4
scies circulaires a plaguettesy Irzpportées en

egrbure nétglligue, 3 pas inférieur a 12 mm.
Plus il y aura de dents ds prise et plus

le travail de la lame sera précis pen-
dant le coupee.

oand ls matériau A travailler est

peu épais . 11 faut absoluement
utiliser des scies circulaires munies
d'un tres grand nombre de dents.
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Par contre pou= les trés grandes profon=
deurs de coupe {surtout pour le travail
de bois pleins pour obtemir wne

bonne évacuation des copeaux)
11 vaut mieux utiliser des scies 3 W nom=
bre de dents réduit.

figure 2

Pogition de la gcie circulaire par Tap-

port au matériau & travailler.
L'amplitude de la saillie du tranchant

doit etre définie chaque fois, apres di-
verses tentatives.

Quand la scie circulaire est déplacée
vers le haut, autrement dit quand la
saillie (U) grandit, les angles de coupe
résultent moins préeis du coté ine
férieur et plus précis . du ocoté su=
périeur.

En diminuant la saillie du tranchant les
angles de coupe résultent sans ébréchement
du - coté inférieur.

Le diamétre de la scie circulaire (D) doit
etre choisi en fomction de ia profondewr
de coupe (a) de la pidce 4 travailler et
de la vitesse de rotation de la broche de
la machine (n).

Si la broche ne dispose que d'une seule
vitesse de rotation, il résulte trés dif-
ficile d'obtenir une borne vitesse de coue

pe (v).
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L'ingtabilité de la scie ciroulaire die
ninue et dome la précision de coupe aug-
nente, avec l'augmentation de la vitesse
de rotatiom de la broeche.

On caloule la vitesse de rotatiom i l'ai-
de de la formule suivantes

nombre de tours (a) .MM

D (diamétre) x 3,14

la vitesse de ooupe (v) est exprimée en
»dtrus / see. ot le dismdtre (D) en métres.
81 1'n doit travailler des bois susei-
tant une farte usure de l'outil, ow biea
des matiéres plastiques semsidles i ls
chaleur, il faat utiliser une dasse vi-
tesse de coupe (v).
Les bois temdres et matiires plastiques
ne possnt sucun problime pour le travail
par enlévement de copesnx, peuvent otre
soiés avantageusement dans la plage de
tesse moywrme et haute.
Avec l'avance nanwelle (u) = 6 a/mn, o'est
la vitesse de rotation maximum qui eonvient le mieux,
la force de poussée devient alors infé-
rieure.
Juelques valeurs indicatives sur les vi-
tesses de coupe sont reportées dans le
tablean 5.

Jitesse de coupe (v), veleury indicatives
Rour scies circulaires



(tableau 5)
Matériaux & travailler Vitesse de coupe

Groupes principaux Propriétés v (m/sec),environ:

Désignation

Bois naturels Propriétés physiques »t mécaniques 10 100

T & 1'état naturel tee

Bois stratifiés Seans ou - has poids spécifique
(par ex.: cuntre-plaqués, pamneaux 60 ,.. 90
stratifids)

Bois stx-iifiée A grand péids spécifique et imprée

: gnés, par ex.: stratifiés pressés, 35 ... 70

contre-plagués pressés, eta.

Bois pleins nressés Propriétés physiques et mécaniques

(densifiés) augmentées fortement par rapport 3 35 ... 70
1'état naturel.

Matieres en plastique Fanneaux stratifiés avec couche in-

dur. terne de matériaux organiques ou 35 «es 70
inorganiques.

Matieres thermoplase Matériaux i basse résistance et

tiques sensibles aux écarts de températu- 25 ... 50
te.

Four calouler la vitesse de coupe, il faut

se servir de la foml7 suivantes
L Fe
vit. de Soupe (V) - D X 14 x n(n® de tours

Le dismétre (D) est exprimé en métres st le nom=
bre de tours en tours/ma.

Si 1'on comnait la vitesse de rotation de la broe
che (n), on peut calculer le dismdtre (D) de la
scie circulaire i utiliser:

diametre (D) = 60 x v (vit. de coupe 20 x ¥y (vit. de coupe)
3,4 x n°tours (n n (nombre de tours de broche)

L' épaisseur moyenne du copeau (hm) dépend de
la profondeur de coupe (&) du matériau i tra-
vailler (fig. *3).
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Pendant la coupe l'épaisseur moyenne des

copemx ne doit jamais ‘otre inférieure, si

possidble, 3 0,02 mm; les valeurs les plus

basses impliquent uwne diminutiom cemsidéras

ble de la durde de l'outil. Les valeurs

relativement basses d'épaisseur du copeem

pendant la coupe Trésultent de l'instabie

lité des corps de dase.

On peut déduire du tablesn 8 l'avance per

dent (ss) sdmise en fonetion de "a® (=

profondeur de coupe)et de D (= diamdtre).

Comme l¢ aontre la figure 14, l'avance

par dent en mm est obtenne i l'aide de

1'égnation suivem tes

(3a) profondewr de cowpe (a) x sz (2v. par dent) =
= b (arc de ecupe) x hm (épaisseur moyerme
du copemn)

On s done:

(3) s3 (av. par dent) = 2iaZc de coupe) x hm (épais,copesu

a (profondeur de coupe)

cN C T Al

CHES BT PANNEAUX A TRAVAILLER A LA SCIE
CIRCTLAIRE.
Vitesse de coupes VT m/sec.
1°) Bois temdres ’ 70=1C0 m/sec
2°) Bois durs 50- 8Q* w
3°) Bois tropicaux trés durs 30 60" W
4°) Parmeaux agziomérés de.copesux, particules

ot parneaux stratifiés 45-.TQ ® w

5¢) Panneaux sgglomérés de copesmx lourds

(poids spécifique supérienr & 720 kg/m®  35- 50 " *
6°) Bois densifié et traité avec des rési-

nes synthétiques 0= 60" ™

T°) Laninés plastiques 30=-60" ™
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Avance par dent (valeurs entredents qui me
ont toujours les memes caractéristiques) = Sz mn/dent
1°) laminés plastiques 0,0%=0,05

2°) Pamneaux minces ou en bois tendres -
Bois tranché (C,6 mm) sur bois de suppert
( panneau ou placage)
Panneaux de sopeaux - peu résistants
3 1l'extraction des vis (poids spéei-
fique faidle ou moyen)

Panneanx de copeawx . extrudés ocu 0, 05=0,08
avec production en continu avec trous
longitudingux

Panneauwx thermoplastiquss (PVC , ete.)
3°) Panneaux agzlomérés de,copeaux, particules,
panneaux stratifiés ou & listels,

panneaux de fibres, placages. 0,07=0,10
4°) Bois massif i scier dans la direction

transversale i celle des fibres. 0,09=0,12
5°) Bois dur A scier dans la direction des

fibres 0,12=0, 15
6°) Panneaux de sopeaux. . sans revetements 0,09=0, 12
7°) Bois tendres i scier dans le sens des

Fibres
. travail

normal (en oppositiom) t V. nineur~

en avalant (en concordance): V. majeure

Valeurs indicatives pour épaisseurs jusqu'd
environ 40 mn.

A tenir bien en wvues
Définir le nombre de dents en fonction det
S = avance en mn

n = torrs/mn Z-'—s;'?')-

- 1
Sz= avance par dent

Z = nombre de dents




~ -
“~

PORME DES DENTS DES SCIES CIRCULAIRES EN

CARBURE METALLIQUR
IENT? IROITE (fig. 3)

Buplot 1°) travail en avalant dans tous les
matériamx

Appl. 2°) travail em oppositiom dans le bois
aassif (dur ou temdre) dans la direc= ' -
tion lengitudinale par rapport au
sens de la fibre.

Avantages a) Usure lente ot réduite de 1'arlte

tranchante
b) Entretiem simple
Emploi savane
tagoux? pour matérisux qui ne semt pes fasile-

amt sujet & 1'ébrechememt.

DEN | _ARRTES INCLINEES ALTERNA (tig. &)

Beploi 1°) travail em oppositiem

Appl. lame miverselle & découper ot
équarir

Avantages a)Coupe progressive de la pointe vers
la base de la dent
b)Réduction 2e moitié de 1'épaissenr

| |
de coupe, réduction done du risque __;:Lj- S
o -t =80 :

Incovénients: Seule chaque seconde dent par
coté de scie travaille.

DENT DROITE AVEC LDTTATEUR DR COPEAUX (fig. 5)

Emploi 1°) Aveec scies simples i avance rarmel-
le = travail normal en opposition

au sens de rotatiom - conseillée pour
le découpage de bois tendres dans la
direction longitudinale par raprort A
la fibre.

2°) Assemblage de seies en train poux
1l'emploi sur machines multilames.




Avantages: le limitewr de copeaux, servant ause
31 de dutée, assure wne avance si-
lencieuse ot miforme, sans chocs,
et protige la dent des raptures par-
fois provoquéee par des Sclate de

bois ou des neeuds ,pendant le tra-
vwail,

DENT A ARFTE CONCAVE (fig. 6?

Smploi 1°) travail normal en oppositicm.
dppl. .
Avantages a) étant donmé 1'afGtage comeave, les
deux pointes sont svancées par rap=
port su centre de l'arete tranchante
b) la coupe est progressive, bien que
® noindre meswre par rapport i la

ooupe avec dents alternées.

o) La courbe symétrique de 1'arete tran—
chante facilite la pénétratiom des
deux pointes.

Inconvénients -

a) iucune subdivision de la coupe

b) Four un agme diamétre, on dispose
d'm plus petit nemdre de dents
étant domné qu'il fant laisger m
espace suffisamment grand pour per-
BetiTe le passage des meules.

e) emtretien cduteux

d) o 2’ avance n’est pes parfaitwment hori-
goutslé, o0 les remarque tout de sui-
te s> la qualité de coupe.

e) la dent est de dimension infErieure:
axx dents normales vu qufelle doit
permetire 1'évacuation pendant le
travail de la meule.




_ FPAISES POUR 'E TRAVAIL DU 3CIS

Four que l'épaisseur du copeau soit op=
timale et pour obtenir donc un plus grand
enlévement de copesmix par heure, il faut
choisir wne fraise fabriquée avec des
matériaux adéguates, afficher des avances
adaptées et une vitesse de coupe correcte.
A ces exigences de travail ne répondent que
les matériaux de qualité supérieure tels
que les aciers ULTRA RAPIDES et CARBURES
METALLIQUES.

L'épaisseur des copeaux ne doit pas descen=
dre au=dessous d'une certaine limite

sinon lé frottement finirait par ‘stre supé-
rieur 3 l'enléevement effeétif et l'outil s'userait
beaucoup plus rapidement.

L'épaisseur ne doit pas nem plus :tn trop
grande si 1'con ne veut pas que le bois seoit
ébréché.

SENS DE ROTATION

On sait que les fraises peuvent travailler
en concordance (ou en avalant) c'est-d~dire
dans le sens de l'avance {fig. }) ou bien
en opposition , c'est=imdire an avangant
A-ns le sens cémntraire de la rotatiom.(fig.
.

_orsque la fraise travaille en avalant,
la finition est meilleure étant domné que
la dent commence l'enlévement du copean

A son épaisseur maxigum; l'enlévement des
copeaux est donc graduel cé qui évite le
risque de fentes ot ébrichements et permet
d'utiliser de plus grandes vitesses d'e=

kﬁ\\\

N ‘ﬁ

Yance.
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Ce mode de travail ne permet pas par
eomtre l'emplol d'avances

manuelles (13 exige aussi l'em~
ploei de fraises A plus grand angle de
dépouille. Un autre inconvénient est que
1l'outil a tendance i s'wser plus rapide=
ment.

wand la fraise travaille en oppositiem,
1'enlivement commence par 1'épaissemr
minimvm, l'ar:tc ne rencontre donc pas
we surépaisseur ds bois suffisante, el-
le comprime dons le bois puis 2osmence
la phase de pénétratiomn.

La section du copean tend i augmenter
rapidement et l'enlévement a lieu de fa-
¢on hrusque.

C'est ce mode de travail qui est généra~
lement utilisé pour le dois.

DEFINITION DES ANGLES DE COUPR
A = Angle de dépouille frontale.

{> = Angle de tranchant (£ig. 9, 10, 11)
Y - Angle de pente d'stﬁ;tagn

DEFOUILLE DES ARSTES TRANCEANTES (£14. 12)
Four que les aretes des fraises consexr=
vent wn profil constant pendant l'opé=-
ration d'affitage, la dépouille doit
Atre logaritimique.

(angle de dépouilly supérienr). - \

Toutes les fraises n'exigeant nas cette
caractéristique constructive ont la dé- |
pouille droite.



CARACTERISTIQOUES DES TRAISES

Les fraises pour le travail du bois neune
vent ‘stre fabriquées avec les matériaux

suivants:

HSS - Outils cgt:l.h-ncnt en acier Tltra -
Rapide allié su (CreWeMo-Va)

Acier spécialement indiqué pour vie
tesses de coupe normales et assez bone
ne r4sistance i l'usure.

Conseillé pour toute espéce de dois-na=
tarel.

Ces fraises ne sont plus aujourd'hui
trés employdes.

HSSR~ Qutils A plaquettes Fapportées en acier
Ultra Rapide allié au (CreWelo-Va-Co).
Acier indiqué pour fortes vitesses de
coupe, avec tres bomme résistance i l'ue
sare. Ce tyve d'ocutil est Iresque toue

— Jours utilisd maintensant i la place des
fraises en HSS.
Conseillé pour toute espéce de bois na=
turel et pour les travaux en grandes
séries.

HM « OQutils 3 plaquettes rapportées en Carbure
Métallique (EM); la trés haute résistan-
ce 3 1'abrasion du carbure prédispese de
genre d'outil au travail des bdois tras
durs et matieres plastiques.

Tout ce jul a été dit pour les scies cir-
culaires est aussi valable pour les fraises.

0 (0] S UETTES TEES (tig. 131
Disposition radiale = Souvent employée {
A raison de sa simplisité de construction

A

et d'entretien. Facilité de remplacement
des plaquettes.




Disposition inclinée - L'usure des plaquet- !

tes rapportées inclindes est constante et

proportionnée pendant 1'affltage.(fig. 14)
Peu utilisde a cause du co/;xt de production
élevé.

Impossibilité de remplscer les plaquettes

Disposition tangente - Normalement employée
sur fraises a profil constant (i angle de
dépouille logarithmique) et sur fraises

devant conserver autant que possible leur (fig. 15)

diamétre maxiomm (leur diametre doit se
réduire le moins possidle pour satisfaire
certaines sxigences pendant 1'affitage).

DISPOSITIGN DES ARRTES TRANCHANTES

a) Aretes paralliles & 1'axes
pour le travail des bhois et maitieres
plastiques en général. Disposition des
arstes parallele & 1l'axe, partielle=
aent pour outils & profil et fréquem=
ment pour porte-cutils.

b) Aretes alternativement inclindes:
pour le travail des bois massifs et
natieres plastiques quand on veut
obtenir des angies de coupe sans é=
bréchement. (fig. 16)

o) Aretes inclinées d'wn coté:
pour le travail des panneaux plaqués ou
blen revatus de matiere plasti-
que d'un seul cotd,

d) ir&tes inclindes d'un coté, convergen-
tes vers le centre:
pour le <iravail de matériaux recowe-
verts sur les deux faces de contre-pla~
qué, fibres dures, natieres ;lastiques,

linoléum et similaires.
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L'angle d'inclinaison \ canfdre 3 la frai-

se la "coupe par a-coups” . ,
|
|

I1 2st particulierement conseillé de dis-

poeer les a.r:tcs tranchantee de cette fagon quand onm |
f

doit obtenir une coupe provre et net. la

grandeur de cet angle }svu'io de 5* & 15°¢ ﬁ E:::
selon l'épaisseur des dents de l'cutil. '
Les fraisee i plaquettes en carbure 3étallie-

que disposées parallelement a4 l'axe, ineli-
Dées alternativement 3 droite ¢t 2 guu~

che, inclinées d'm seul coté ou dien it ﬂ

incliné d'un cotd convergemtes vers le

centre , doivent etre choisies en fonc-
tion du travail & effectusr.

| |
FRAISES rOUR _ JADNIRES ., POUR TENONS —‘—j :J
T YORTAISES Fig /T
a) sans inciseurs L
ients d'ébauche inclinées alternati- ’ 7 1 7Lr A
. N / N
vement i gauche et 3 droite, avec ) ‘(/ 1)

vaillage des deux cotés. ‘

Pour rainuree, 2ortaises et tenons

sur bois pleins et agglomdrés de copeaux. | / 7y
! /. ///) }!

b) avec respectivement I inciseur i
drolte et I inciseur i gauche.
Dents d'ébauche inclindes alterna=- , . - o
tivement avec taillage dies deux | N )
cotés. (fig. 17 et 18) | -
Pour rainures, nortaises et tenons
sur bois pleins, stratifiés et agglomé-

rés de copeaux. /1\\\1 0
¢) avec respectivement 2 inciseurs & |

droites et 2 inciseurs : zauche. ‘ Fa. 47
dents d'sbauche inclinées alterna-

tivement avec taillage des Jeux

cotés.



Four rainures, mortaises et tenons :r
bols pleins, stratifide et agglomérés de
copeaux.

d) avec 2 inciseurs d'un seul coté (droi-
te ou gauche).

Dente d'ébauche inclinées d'un coté.

Pour rainurss et tenons sur panneaux
7laqués ou recouverts de matiare plase
tique, quand les angles de coupe doie
vent ‘etre parfaits.

Dispoeition des dents a,b,6,d, des-frai-
see pour ralinures, pour mortaisee et
tenons (schémas).

Les fraises pour le travail du bois doie
vent etre mmies d'inciseurs quand la
direction de coupe de l'outil est trane=
versale nar rapport au semns de la fibre
de bois ou bien quand il faut tailler des
rammeaux de bois plaguée =t rev:tus de
natisre plastique.

Le nombre d'inciseurs dont la fraise
peut etre mumnie. dépend du degré de fi-
nition de l'angls désiré et de la vites-
se d'avancs (u). Chaque inciseur permet
wme avance d'environ 0,7 mm avec une

saillie radiale d'enviren 0,5 mm au~deasus

des dents 4'<bauvche.

ANGLES CARACTERISTIQUES DES OUTILS DE COUFE

“atériaux a3 travailler

R

30is naturele,tendress | ! X B 3 ’ |
Bois naturels, du:.-a. \\i' | n I
Stratifiés= contre-pl}qgu 1s | as 25 15 55! 20
non pressée \_\ .15 ¢+ 50 : 25 20 15 55 30
Stratifiés, pressés \\\. 75 TS <3 56—
collée \\ |

. 12 15 63 12 (°)

- — e



Matidres thermoplastiques

Matieres plastiques the
durcissables et laminds
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15 63 12
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15 55 20

15 55 20
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(‘) les lames avec plaquettes raprortées

en carbure métallique d

oivent . etre af-

fitées sur 0, mm pour fortifier l'a=
rete tranchante.

Schéma d’wp inclgeur goudd ot ses ap-
gles caractéristiques. (fig. 19)

7itesse de coupe (v), valeurs indicatives

pour fraises.

Groupes principaux
Désignation

Bois naturels

Bois stratifids

3ois stratifiés

30is pleins compres

sés

Yatidres ed plastique
jur.

“atidres thermoplas-
tiques

Matériaux & travailler
caractéristiques

Propriétés cthysiques et
mécaniques 4 l'état na-
turel.

A das poids spécifique
(par ex. contre=~plaqués,
stratifiés)

A poids stécifique ilevé
et bois imprégnés, tar ex,
stratifiés pressés, contre=-
plaques pressés, atc,

Propriétés physiques et mé
caniques tres supérieures
& ocelles de l'stat naturel.

Pamneaux stratifiés avec
couche interne en matériaux
organiques ocu inorganiques

Matériaux peu résistants
et sensibles aux écarts de
température.

Vitesse de coupe

v(m/sec.) env.
dents dents
droites rrofilédes
35=70 20-h5
30-60 25-30
|
25-50 20=45
25-50 2C=45
30-60 25=50
f
| 25=50 20-45



PORTE=-OUTILS

Jour le rabotage et le surfagage dans le
sens 1es fibres de bois, on utilise coue
rament les porte-cutils.

la technique de travail est la méme aussi
bien pour les raboteuses et dégnuchisaseus
ses-Taboteuses que pour les machines plus
compliquées comme les machines i moulurer.

Les porte-outils sont fabriqués en acier (fig. 20)

allié A haute résistance, normalement mu-
nis de 5 lames; ces lames sont bloqués
dans des logements réalisés dans le pore
te=outil au moyen de coins =t vis.

Les coins, de neme longueur que la lame,
sont trempés et usinés de sorte i empecher
toute sortie de la lame pendant le tra-
vail.

Le remplacement des lames est tras rapide.
Pour obtenir wn parfait riglage il fant

3e servir de calibres ou

de zabarits périphériques qui maintiene
nent aligndes les lanes poussédes A l'ar-
rieTe Dar des ressorts en acier,incorpo-
Tés dans le porte-cutils.

Sur les machines i moulursr, on utilise
actusllement des porte—outils en allis=
ge léger spécial 4 tres haute résistance
don* la charge de rupture est équivalente
a 'm acier UNI C10, Leurs caractéristiques
constructives sont identiques i celles des
vorte=cutils en aclier.

fBAISES POUR YACEINE A FRAISER D'ATRES GABARIT

Pour des raisons de stabilitéd, les frai-
ses de petites dimensions sont essentiesl-

lement rdalisées avec queus d'attache cy-
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lindrique ou bien cgno Morse.

Le diametre de coupe de ces cutils jtant re=
lativement petit, ils travaillent- sou~

vent 4 une vitesse de coupe inférieurs A

la plage de vitesse optimale quand ils sont
montés sur toupies. Ils ne sont donec em=
ployés rationnellement que sur des machi-

nes 3 trés grandes vitesses, corme par

exemple sur machine i fraiser a vilesse-de ro-
tation attoignnht 1200 tours/mn et plus.

POSITICNNEMENT DE L'OUTIL
SUR L2 MANIBRII SXCENTRIQUE

positiom 30°~_fiq-2 )~ positiom 60°

\

lew machines i fraiser utilisent le plus souvent
des fraises 2 une dent pour le fraisa-

ge i'apres gabarit. les fraises doivent

etre bloquées dans le mandrin

excentrique ie sorte que la dent de l'ou-

til assure un taillage lidre dans la “ase

du *Tou et exclut toute precssion périphé=

rique de la fraise.

L'angle de pente d'affutage effectif ne

seut donc varier jue dans certaines li-

2ites (figure 2.1).

Avec le positiormement de x = 30°, l'an-

gle de pente d'affutage effectif atteint

sa valeur optimalej ce rositionnement est
conseillé pour le travail de

bois tendres.

Avec mn angle de positiormement supérieur, x = 50°,
l'angle de pente d'affutage diminue et téout ausant
le ° diamétre de la fraise D?




Figure 3|: Positionnement de 1'outil dans le man-
drin: a.) position 30°
b) position 50°

I1 faut toujours effectuer ce réglage excen=
trique quand on doit travailler des bois
stratifiés, matisres plastiques et allia-

ges de métaux” légers. la mesure de I'excentrie
cité est égale & la distance moyenne de

la dent secondaire de l'outil 3 l'axe de

la fraise.

Les fraises pour machines i fraiser travaillent
généralement en opposition ‘de sorte a
cmp:chor que la piace ne se casse dans

la direction de l'avance.

Les fraisages extérieurs et intérieurs
sont exécutés sur une table profilde
posée sur un panneau profilé (contre za=
barit).

Pour le fraisage de rainures simples et
paralléles anx aretes extérieures laté=
Tales de la :tisce, une butéde angulaire

est suffisante. Dans les autres cas, le
panneau profilé doit etre mmi d'wmn-
gabarit & copier. -

Si le copiage est réalisé au moyen d'une
touche = autrement dit aves un trés grand
jeu du pammeau profilé = il faut alimenter
le bois en le poussant dans le sens inverse
au sens de rotation pour le fraisage in=-
térieur et extérieur sur sschime s fraiser d'apris gabarit.
La table = cabarit “située sur leg glin-
sidres . de la machine ne doit etre
déplacée qu'avec les deux bras et nam

t

pas avec le poids du corps comme il ar-
rive souvent. Ceci & raison du risque de
rupture de l'outil qu'impligue ume avance
insensée.
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fig.(ﬁ)

avanzamento = avance

Freeatura esterna = fraisage extérieur
Fresatura interns = fraisage intériewr

Travaux réalissblee avee fraisee Hour
défonceuses

a) fraisage extérieur

b) fraisage intériew

Fraises,pour machine i fraiser.d'spres gubarit, en M A wme
ou deux dents; pour parcage et fraisa- ‘

8¢ sur machine A fraiser d'apres gabarit.

a) serrage em mandrin excentrique

b) serrage en mandrin centrigue

Praises pour défonceuse
Mandrin excentrique
Mandrin centrique

Tablegu
Choix du mandrin et de l'angle de po=

sitiomnement de la fraise x°.
# i fraiser IP (1)

# outil D (2)
andrin Gr (3)
Angle (4)

a valeur de l'angle x est iravée sur
le mandrin afin de pouveir positiommer
correctement les fraises.

ilee fraises i ! dent powr machine & fraiser d'apr*s gabarit
sont plus ou moins instables selon leuwr
torme (figareld). n s'en apergoit
surtout pendant le copiage lorsque

1'on travaille avec de trés grandes

profondeurs de coupe et que lés ef-
forts de coupe sont tres grands et
intermittents.
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Dans ces cas, il vant mieux utiliser des
fraises i deux dents, pour machine i fraiser d'apres gabar.t,
(2iguxre ﬂ-f) dont la forme est plus stable.

Les outils de ce genrs sont fixds centri- .
quement dans le mandrin; ils ont une 4uewe E: 24
a ;ttaohoAam tolérance h, (eylindrique) 3

ou bien cone Morse selon DIN 228.

ZNTRETTEN

la fraise en carbure aétalligue (EM) tout
come la scie circulaire & dents rap-
portées en HM, est un outil de valewr et
doit dome etre soizné en oconséquence.
Ces cutils ne mont pas particulisrement
délicats mais ils doivent ‘etre entreterus
et conservés dans les meilleures condi-

tions. I1 faut protéger les dents des

chocs et coups et ne jamais les poser

sur des supports durs.

Le travail étant termind, remettre ‘oun-
Jours l'outil dans sen étui.

~es noysux des fraises doivent toujours
otre rarfaitement propres, ainsi que les
bagues d'scartement et les drides de Hlow-
cage relatives,

Les lames de scie doivent en outre etre
bien propres car les encrassements (rési-
ne ou autre) peuvent provoquer le suréchanfe
fement de la lame pendant le travail (on s'en
apsrgoit par " le fait que la lame de-
vient blen:tru) et compromettre ainsi aussi
bien la dursde que la tension,

Si la lame se détend, slle tend A os.iller
hors du centre psndant la rotation.
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Pour netioyer la lame y utiliser

les dissolvants svéciaux en vente sur

le marché = faute .de dissolvants,
irmerger les outils pendant quelque temps
dans we solution d'eau et seude.caustique).

Les outils & plaguettes rapportées em
carbure nétalliqme et ceux #n HSS-HSSR
doivent etre afsités en temps utile.

I est antiéconomique de continuer a
travailler avec des outils dont la cge
Pacité de coupe a diminué considérable-
ment,

Les outils de coupe trés usés augmentent
les couts d'afffitage et diminuent aussi
la durée de la ecie ou fraise. (affitage
plus long; plus grande usure de la meule;
sensible réduction de la plaquette ).

Il faut done contrgler régulierement l'état
de l'arete active des dents .pour dviter
les inconvénients susdits.
L'arrondissement de l'u':to active ne de=
vrait jamais dépasser 0,2 mm car dans le
cas contraire les efforts de coupe augmen-
teraient.

AFFUTAGE

Four qus les ocutils travaillent parfaite-
ment, il faut qu'ils soient trés bien af-
f{;\té. ¢t que les angles de coupe d'odigi-

ne soient respectés. Cette prémisse est
fondamentale pour obtenir le rendement -
maximum de tout outil.

L'atelier d'a.ff?tap doit done disposer det
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a) Aff3teuze Gaiverselle pour Outils, robus-
te, sans vibrations, avec broche porte-meu=
le nontée sur support permettant la rotation
sur les deux axes.
La droche doit disposer d'au-moins deux vitese
ses de rotatiom 2.600 = 5.500 trm /ma de sore
te A pouwir utiliser des meules de différents dia~
nétres 4 la vitesse appropride.
Le chariot mobile monté sur glisaiéres préchare
gées, mumni de dispositifs pour le réglage ni-
crométrique du positionnement.
ZDoupde diviseyr 2.rte-pisce pivotante et incli-
nables elle doit etre nunie d'un platem divi-
seur normal & 24 divisions et d'une vis micro=
aétrique pour l'affichags Cer angles.
¥andrins torte-fraise, i monter sur la poupde
diviseur, en tolérance avec ‘rous H] = 3ague
d’dcartement pl;.n parallele = 1 comparateur
24 cadran centésimal pour le controle de la
concentricité.

b) AffDteuse automatigue pour scies circulaires i pla=-
quettes Tarvortées en IM, capable d'affiter
les dents aux"formes les plus varides avec
la plus grande précisiom.

¢) Affateuse Automatigue pour 1'abaissement du
dos des scies circulaires i plaquattes raprertées
en OM, Cette nouvelle afffteuse assure me
distance constants du corps de la lame i la
plaquette rapnortée; elle garantit domc’la
concentricitd maximum et une parfaite évacua=
tion.
Cette opération est éncore anjourd'hui couram=
aent effectufe manuellement (malzvé les
vertes de temps et l'imperfection de la cona

centzicité); elle permet i la meule d'enlever
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seulement le carbure métallique du tranchant,
sans toucher a l'acier du corps de la lame.
S1 la meule enlevait aussi 1'acier du corps
de la lame, elle 5'encrasserait beaucoup

plus facilement ce ~ui diminusrait considérs~
blement sa durcde.

d)= Affﬁ\teuse automatigue pour scies cireunlai-

res au Chrome-Vanadium, sur laquelle on peut
aussi a.fﬁlz\ter les scies a4 rubia.

e)= Appareil i avoyer les scies A ruban et
au chrome vanadium,

£)= Affuteuse zutomatique pour lames de déguuchis-

seuse raboteuse

€)= Affuteuse automstigue pour lames de scies &

grumes

h)= Ponceuse d'établi pour les travaux de dégros=

sissage normaux

SO0 GRNFRALES D'ArFUTAGE

1) = Znlever wne quantité miforme de métal de

2) -

3) -

tous les tranchants aves précision et en
évitant toute erreur d'execentricits,
L'affiitage des fraises em ESS, 1'évacuation
4 la base des tranchants, doivent ‘etre ré=
lisés avec des meules i R = & celui d'origi-
ne , sans provoquer d'échauffement locaux.
L'emploi de meules 3 arete vive, ou bien
provoquant des échauffements,risque de done
ner origine i des ruptures qui compromette-
raient 1l'outil et le rendraient dangereux.
Dans la mesure du possible,utiliser toujours
wm liquide d'arrosage pendant l'l.ffetag‘.
Dans les trois phases d'affutage, dégrossis-
sage, {inition, rodage, la derniédre qui sou=
vent est considérée superflue, est par contre
la plus importante pour augmenter la durée
de 1'outil de coupe.
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YORMES FCUR L'AFFUTAGE
1) « Fraises i rainer, normalement i profil

2) -

3) -

4) -

5) -

§) =

constant: il ne faut affuter que la fa=

ce sn iépouille des aretes tranchantes

afin de ne pas varier l'épaisseur de-

la raimmre (si 1l'on affite la face d'ate
taque, l'épaisseur dimirme) - Fig. Ta.
Inciseurs des fraises pour feuillures

st raimures: il ne faut afflter que la .

face en dépouille. Les inciseurs : - doi-
vent dépasser de 0,3 - 0,6 3= du rayom

des ar:tu tranchantes. - Fig. 8a.

Limitew de copesux: il faut effectusr

ws rectification cylindrique en le main-
tenant en retrait de 0,6 - 0,8 mm du rayom
des aretes tranchantes - Fig. 10a,

Traises profilées : seule la face d'attaque
doit  ‘atre affutée, sans varier lss an-
zles de coupe d'origine afin de ne pas mo-
difier le profll - Pig. Sa.

Groupes 1échiqueteurs pour équarisseuses
doubles automatiques: il faut avant tout
dévisser la scie i refendre du corps du
déchiquetew> , puis monter lss segments

de coupe (secteurs) sur le corps du déchiqueteur
peur 1'affitage. :
Si les secteurs sont positiommés pour

la coups en gradins, ils doivent ‘etre poT=
tés »n nosition circulaire pour le réaf Tata-
ge.

Scies circulaires 3 plaquettes rapportées en ™M:
la face d'attaque et sn dépouille doivent
etre affutées. Les faces latérales ne doivent
jamais ‘Stre affutées.



7) -

8) -

) -

-

10) =
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Scies circulaires au Chrome-Vanadium et
scies i ruban: a.ffGta.ge au noyen des afe
fiteuses automatiques qui regénéersnt

le profil d'origine. les scies 3
ruban et lames de faible épaisseur. dbi-
vent etre !Ift'l\téel et avoydes en meme
temps.

Idches en HSS:a.t‘fstéu au moyen de dise
jues abrasifs minces de sorte i pouvoir
travailler en mc temps le tranchant

et l'inciseur.

Yaches avec arstes en HM (mise): nr!ﬁén
normalement avec la meule diamant profi-
lée. . 1Fa

Fraises pour machines i fraiser d'apres -
Xbarit : affutées ‘el que le montrent
les ébauches n. 7;.2&.56:4 oL

11) « Lames pour raboteuses-iégauchisseuses, i plaquet~

tes . rapportées en ™M: voir fig. 14=15,
a o

JORIES DE SECURITR

a) -

b) -

Ne pas utiliser mn outil i alésage trop
grand sans l'aide de la bague de réduoe
tion relative, calibrée en tolérance .
Ne jamiis utiliser un outil obliquement
au sens d'avance pour obtenir une plus
grande largeur de coupe.

11 est interdit de réparer par scudure
des cutils rompus ou sérieusement endon=
mageés .

Eviter autant que possidble les déséquilie
brages qui résultent normalement d'affd-

tages ircorrects; il est conseillé de s'ams-

surer togjours de l'exacte concentricité
de l'outil monté sur la broche an moyen
d'un oomparateur i cadran.




On peut tolérer ume erTesur de cancentricie
té de pd 0,01=0,02 mm; au-dessus de ces va-
leurs il faut effectuer la rectification
cylindrique.

e)=Ne pas dépasser les vitesses de rotation
maximums gravées sur l'outil ou indigqudes
sur la notice. )
Respecter toujours les vitesses de coupe
idéales conseillédes pour travailler les
difféirents matériaucx.

f)-de jamais utiliser les cutils avant d'a=
voir monter les dispositifs de rotection prescrits
(Caxrters de meule, ets.) ‘

YEULR
Grain Concentration

pour l'opération préliminaire d'a.fﬁtlc! (fig. 16a)

des fraises pour défonceuse
GRAIN CCNCENTRATICN

pour l'affgtap de méches 3 mise an M
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