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BïE?    APERÇU    5UH    LZS     SCIES    A    BOIS 

La  division du bois  est obtenue moyennant les  scies  dont on doit considérer 

las catégories suivantes:   =>lternatives   (ou  à cadre),   à ruban,  circulaires  (ou 

à disque),   à chaîne. 

La dernière catégorie est employée pour l'abattre des arbres,pour le façon- 

nage (ébranchage, tronçonnage) des grumes et enfin pour tous lea travaux de chan- 

tier :   noua n'en parlerons pas ici. 

Les   scies alternatives qui ont été  les  premières  à Stre employées pour réduire 

les grumes  en sciages   (avivés,planches)   ont  leur domaine   d'application quand on 

doit travailler de grande? quantités  de bois homogènes   .lu  point  de vue  des  essen- 

ces,des  dimensions des  grumes et des   dimensions des  '.srarttmen-ts  à obtenir* 

Les   »vantages présentés par cette   catégorie de  ?cies  sont les  suivants: 

- une  réduction du  temps nécessaire  pour situer la girarne  sur le  chariot,étant 

donné qu'une  seule  course est  suffisante pour transformer le rondin en  scia- 

ges   (pourvu que   sur le cadre  soient montées plusieurs lames); 

" la   solidité de- la machine dai.s   son ensemble; 

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

" le  bon état des  surfaces obtenues; 

~ une   force -no tri ce  relativement modeste. 

PT  contre  il 7 a  des  désavantages,notamment: 

- le   travail à l'aveuglette: une   fois  cne  l'on  * commercé on ne  peut plus 

changer l'orientation de la grume par rapport aux l?nes; 

- la  complexité de   la  structure  de  la machine  qui ereile -m bSti   très  lourd 

et  dont una parfaite  régulaticn  demande du personnel  ay:»nt une bonne 

expérience; 

~ le   temr    assez long nécessaire  pour fixer les lames  a--x cadre. 

Les   ?cier alternatives  à plusvars  l?nes  sont particulièrement utiles  pour 

débiter les résineux des  forets des  zones  tempérées mais pour lea grands    arbres 

des forêts  tropicales on. leur préfère génáral^neint les scies à ruban. 

Les  scies à ruban ont les avantages  suivants: 

- la  possibilité  de  s'adapter en  cours  de travail à l'état réel du boi?  -n 

changeant l'orientation de In  pièce  sur le chariot ou en modifiant l'épais- 

seur de l'assortiment; 

~ la   régulation assez facile de  la machine et la rapidité »vec lacruelle  on 

change les lames; 

- la  réduction des  pertes dues à l'^voyrge des  lames  qui  sont de modeste 
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épaisseur; 

" le bon état  des   ru.rir.cer  obtenues* 

Les  désavantages résident dans: 

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

ne  porre la denture sur les  deux boras); 

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

- le danger pour les ouvriers présenté par une lame non protégée  sur une 

grande longueur; 

- la facilité avec laquelle la  lame dévie  de  la position normale   à cause 

des noeuds ou des tensions internes« 

Dans l'ensemble on peut dire que les scies  à ruban conviennent pour débiter 

rapidement et en assortiments variés des bois ayant des caractéristiques non 

homogènes:  c'est le cas  spécifique  des bois   tropicaux* 

Les rcies circulaires peuvent être employées pour le sciage des grimes soit 

en solution, simple (1 lame) soit en solutions double (2 lames superposées dans 

un même plan vertical) : la deuxième solution est la seule applicable convena- 

blement ?ux rondins d'un diamètre dépassant 60 ~ 70 cm« 

Les avantages que présentent les  scie«? circulaires sort les  suivants. 

- la  possibilité de modifier la position de  la pièce  sur le chariot pour 

s'adapter aux conditions  internes  des bois; 

- la vitesse de  travail; 

- la  facilité de l'installation,de la régulation de l3 nochine  et du chan- 

gement des lames; 

- la possibilité de s'en servir pour des chantiers volante ou provisoires. 

Les  désavantages par contre  sont: 

- le  temps perdu dans las courses de  retour; 

- la difficulté d'un bon entretien des lames; 

- le grand danger pour les ouvriers; 

- i» perte  très forte en sciure étant donné l'épaisseur exigé pour conférer 

aux l^nes  la rigidité nécessaire; 

- le mauvais état des  surfaces obtenues; 

~ 1«  force motrice  élevée. 

Résumant cette  introduction on pourra dire que  pour le  sciage  de long des 

grames  tropicales la machine  la plus  appropriée nous semble la  scie  à ruban. 
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Pour le?  opérations successives   ,c'ert-à-dir* pour las véri "tablas travaux da 

nenuiseri»,   -oit las scies  à nbsn «rua callas circulaires ont une application 

ccurante .. 

Za, définitive noua donnerons de-g rensei^ne^nts sur: 

- le?  lam-3r  ?. ruban pour le sciage da long dec grumes; 

- les lanes  à ruban d'atelier; 

- les laraaa circulaires d'atelier. 

Lames à ruban, pour le sci''ça de long ' 
dea grueas 

Las éléments caractéristiques d'un« lame à ruban capable d'assurer una rigi- 

dité suffisants sont: 

las dimensions, 

la tsnaion de raontrj^, 

lea contraintes dan3 le cor? s da la lame dues au tensionnage. 

Par contre las particularités du travail axécuté dérivent diractenant de la 

dentar«, e-fr no tannent da la föne das dents, de In voie et au pas. 

Linansions: 

épaisseur: compri?« entra    1/lCCO «ir    I/I25O du dianètre das volants; 

largeur^initiale):   ég*la i la largeur des jautas +• la profondeur da 

la dan ture; 

Tención ¿s iontage: 
2 2 elle devrait 8tre d'environ 2CO U/m    (»20 kg/nn )  ;.our 1«3 rubans 

no m aux et environ la noitié pour les rubans 

très larges; 

Contraintes de tansior^i^g«: 

ces contraintes sont difficiles à securer,.-nais -cur un tsusionaa-e 
2 

correcte sont de l'ordre de  30 à ICC "/ran (.8 à 10 fcg/- 

Dsntura: 

La  fome de la partie coupante des dents est d-iteminée par l'ancia 

d'atta qua, l'anela da bec er l'angle de dépouilla dorsale,.nais 1* raccord 

du profil de deux dent? succsrstves »  aussi une grands inportPr.ce sur 

Ir;  facilité du travail,rurtcut  ?our le   dégainent de  1-!  aciurî   . 

.la  rér.ár-l on co-.-.si dò m  rue l'^nrle i'^ttnçua  peut ftra plur ¿rand pour 
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les bois  faciles à acier  :   ai l'on maintient l'angle de  dépouille 

dorsale  sur la valeur moyenne de 10° (entre 8°  et 12°) ,1e Centre 

Technique du 3ois de  F^ris  conseille d'adopter las tonnées  fournies 

par le  tableau suivant dans lequel on tient compte que pour nspurer 

une ré-istance suffisPiita  de la base de la dent l'épaisseur  de In 

lame joue aussi un r81e important. 

7 a 1 e u r s      de      l'angle       d'attaque 
pour un diamètre des volants de 

de  110 à 120 cm     de 130  à. 140 cm    de  150 à 160 cm    au delà de 180  on 

3oi3 tendres ( + ) 

20°  à 22° 

25°  à 28° 

25e 

30° 

28° 

33° 

32° 

359 «t + 

'    Remarque  importante: Les adjectifs "tendre" et "dur"  doivent 3tre  interprétés 
dans leur si-nification littérale de "facile à travailler" ou "difficile  à travailler" 
et non pas dans le sens de  "résineux" ou "feuillus" correspondants aux terries anglais 
"softwoods"  et "hardwoods". 

Pour ce  qui regarde de près la forme des  dents on doit dire  que les 

indications  fournies par les différents Laboratoires ne  répondent 

pas toujours aux mêmes principes Tiais pour les grandes grumes tropi« 

clés  les recultats  1er plus  ?atisfai?ants  semblant §tre  ceux obtenus 

avec la  denture "perroquet",ou la denture  "à copeaux projectés" ou, 

encore,   avec  la denture que  l'on peut appeler  "belge"   (à cause de 

son origine) . 

angle de 
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Relativement au pas  on peut dire  que les valeurs moindres   (25 - 4c mm) 

sont réservées au* volants  relativement petits et aux bois  de sciage 

difficile, tandis que les valeurs   supérieures   (50 - 60 -un)   conviennent 

oour les volants de   grad diamètre et pour les bois de   sciage facile. 

Pour ce  cpii  concerne  l'avo;-n,-e   ra valeur dépend à la  fois  de l'épais- 

seur de la  lame et   des caractéristiques  de l'essence  :   la voie: sera 

plus grande  pour les  lames  épaisses et  pour les bois  faciles  à travniller 

-n li.rne génér-le  si  l'on  indique ??r    ?    1'épaisseur  de  la   lame en 

di::iè-nes de •i,ln voie    v    pourra  3 tre  ainsi   firée: 

boi?  facile?  à   travailla:-:     v.«*+^- — rm 
1C       1C 

bois difficiles   ï travailler:v » s +    - - -    • 
10     1C 
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L'avoyage ?eut atre  obtenu par torsion, ou rar  écrasement  :   au moment 

actuel  pour las dentures des lames  destinées au  sciage des grandes 

grumes tropicales on a tendance à préférer l'avoyage par écrasement. 

Znfin pour las boia  particulièrement durs ou qui  contiennent  de la 

silice il conviendra  recourir aux mises rapportées an carbure de tun- 

gstène ou au stelli tage. 

La hauteur de la dent est en général  tenue ?ur  l/lC de la _3r~aur ¿a 

la lane  si celle-ci  est modeste, et i environ 1/12 - 1/13 si la lame 

dépasse la largeur de 140 Tira. 

Une opération extrêmement importante est celle  du tensionnage de la 

lane qui doit être vérifié  souvent et,en tout cas,chaque fois que l'on 

doit procéder à l'affûtage des dents. Pour ces? deux opérations on di- 

spose av;ourd'hui d'outillages perfectionnés qui  donnent toute sati- 

sfaction, cependant il convient de  suuligner que de bons résultats dans 

la préparation et la manutention des lames peuvent Stre obtenus seule- 

ment si le personnel  chargé de ces deux taches  *ura acquis une parfaite 

expérience. 

Lames  à ruban d'atelier 

Les Israes  1 ruban pour les travaux courantsd'^telier et notamment nour 

la  finissage des  pièces de dimensions réduites  sont normalement de  largeur 

compri re entre  30  et 60 -nm   ,   épaisseur de   5/lo  à lc/lo   de mra et denture la 

plu? simple possible,en général de fonie couchée qui est  facile à entretenir 

dans de bonnes conditions. 
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ìcies circulnires d'atelier 

Lames avec dea ture obtenue directement dans le disque. 

Lea  lames sont conatituées par un disque d'acier avec denture périphérique. 

Généralement les deus faces sont  paralleler,raais on peut avoir aussi der  types 

i. fnces  coniques divergentes ou convergentes:  ces ierniàrer  3ont particulièrement 

employées  :our la dédoublas*    des  pièces de £r*nd3 épaisseur. 

La dinnètre peut varier antre des limitas arses eloi.^aées nais pour les tra- 

vaux d'atelier on reste toujours au dessous de 5CC Ta tandis que l'épaisseur est 

fi::ée  ^vec l'-ne ou l'autre des deux formules   : 

épaisseur    •    Z ,CC5 3 

épaisseur - C,C7  f C,14   Y   D. où D est le  din^ètrs an ira. 

-ur 1« fona de  la denture les  technicians  ont depuis longtemps fait  ointes 

recherches et las résultats las plu? intéressants sont synthétisés dans le  schéma 

annexe • 

Zciage de lonç :   types de denture: A,  3t C.  Le bord d'attaque doit résulter 

tangent à une  circonférence- dont le diamètre est indiqué 

ïxrxr la fijare. 

On peut aussi .employer le   tyre E. 

Sciag« transversal   :  types 3, Z,  ?,  3. 

Le  type L est  adopté en union Soviétique  pour les bois résineux. 

La denture du  type    I    (1 dent r*bot at 4 coupantes avoyées 

alternativement)  convient pour n'importe  quelle direction 

de  sciage. 

Lorsqu'on considère convenable d'effectuer le sciage en direction concorde 

*vec l'avancement du bois il conviendra d'adopter une denture avec angle  i'at» 

taque  négatif. 
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aux différents 
genres de dents 
de 3cie, de môme 
qu'aux commentaires 
sur leur usage. 
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CA33URS.   :-!2TAimïïE: MATTERS TRSÎTSBE 3*5 

OTJTIIS 2F COUTE 

Les outils de coupe pour l'usinage par en- 

lèvement de copeaux sont essentiellement 

réalisé» aree des matériaux frittes. 

Ceux—ei ont pris la place dea outils en 

acier rapide utilisés traditionnellement 

pour le travail du boia. 

Lea matériaux fritte« sont aujourd'hui de 

plus en plua utilisé* pour la fabrication 

d'outils de coupe en carbura métallique, 

pour l'usinage économique, par enlèvement 

de copeaux, des bois et matières plaati- 

quea. 

Us se caractérisent par leur très sran- 

de résistance à l'usure» 

TA3LEAÏÏ 1 

Hiveau qualitatif du carbure métallique 

groupe I principal pour l'usinage par 

lavement de coneaux. 

Groupe principal 
enlèvement de copeaux 

Groupe d'emploi pour 
l'uainag» par enlèvement de cop*»ux 

KD1         K05.           ¡OX)           K2C       K30 

lm       H3          H2            .m           .Gl         (¡69 

lie TBD3      TH05         TKLO         TH20       TH30 

15,0       14,5         14,8         14,8        14,6 

1800       1750         1650         1550       1400 

4.           6               6              69 

Dureté croissante 
Plus grande résistance à l'usure 
(arete tranchante plus fragile) 

TÏÏTSS UTILISES P0T3E LES OTJTILS DE CCÏÏPE 

K40 

Qualité Widia       vieil 

qualité Vidla       neuve 

Poida spéo.     g/enr 

Dureté                HT   J0 

Teneur en          Co e- 
cobalt 

- G2 

TH40 

1300 

12 

Propriétés des outils 
de coupe 

rentreras TITS VOTAIT* 

Lea métaux durs sont pratiquement dea alliages 

non ferreux,  essentiellement composés de 

carbures métalliques durs, comme par exem- 
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les carbures de "francatane, carbures de 

titane «t de cobalt qui servent de liant, 

us sont élaborés par frittale de poudres 

métalliques. Ila se caractérisent par leur 

grande dureté nais aussi par leur très 

haute résistance à l'usure et à la chaleur. 

Contrairement aux autres matériaux utili- 

sés pour la fabrication des outils, com- 

me par exemple l'acier HSS, le carbure mé- 

tallique est un corp dur par nature qui 

n'exige aucun traitement thermique pendant 

la phase de finition. 

Lee caractéristiques spécifiques d'en- 

lèvement 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 travail du bois 

*t des matières plastiques. 

;.UALITSS JE CASSURE METALLIQUE 

Les carbures métalliques sont divisés 

selon les normes DIN 4990 en trois grou- 

pes principaux P - N - X et nous ne par- 

lerons ici que du grotrpewTrç utilisé pour 

la fabrication l'outil d'usinage par en- 

lèvement de copeaux et faisant partie du 

domaine des alliages* cobalt/carbure de 

tungstène• 

Les carbures métalliques de ce type sont 

les mieux adaptés au. travail du bois et 

matériaux à base de bois et matière plas- 

tiques • 
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La résistance à l'usure des différente« 

qualités de carbure métallique augmente 

au fur et à mesure que diatinus la propor- 

tion de cobalt contenu dans l'alliage. 
Toute.Toie.la ténacité d'un    outil de- cou- 

pé en carbure métallique dlminus au fur et 

à mesure qu'augmente sa résistance à l'usu- 

re, et que diminue donc sa teneur en cobalt, 

(voir Tableau H'1). 

3i général lea carbures métalliques E 40 

et E30 doensct de bons résultats pour le 

travail des bois pleins;lorsqu'il y a plus 

de frottement, ecams par exemple lors de 

1* «oupe d0 boia 

imprégnés de résines synthétiques, il Taut 

mieux utiliser 1» carbure métallique 120. 

Le* bois très abrasifs tout comme les ma- 

tières plastiques doivent de préféren- 

ce être travaillés avec la qualité 110 on 

bien encore 105, qui offrent uns plus grands 

résistance à l'usure. 

Hans le tableau 2 sont indiqués    les différentes 

qualités de carburs à utiliser en fonc- 

tion des matériaux à travailler. 

CARACTERISTIQUES J^AFninaR ¿ LA MACEÓTE 

La machine-outil doit disposer d'une vasts 

pla^e de réglage, afin d'obtenir les meil- 

leures conditions de travail, elle doit 

être très résistante aux vibrations et 

facilement manoeuvrable. Pour le travail 

du bois et des matières plastiques par 

enlèvement de copeaux, avec des outils 

en carbure métallique, on peut utiliser 

des vitesses de coupe variant de 25 à 

125 a/s| toutefois la plags de travail 
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optimale «st celle situé«     dans la moitié 

supérieure    de la plage comprise entre les 

deux râleurs limites,  selon le type de maté- 

riau à travailler (plus  ou moins abrasif). 

Les outils . à plaquettes rapportées 

en carbure métallique exigent donc l'emploi 

de broches à grande vitesse de rotation et 

•aste plage de réglage. 

Les frais initiaux pour l'achat de la machi- 

ne et outillages spéciaux seront largement 

compensés par ia très haute 

productivité qui est garantie par la suite. 

Les outils employés    ,      relativement petit« 

•t munis d'un nombre de dents assez réduit, of- 

frent de très boom résultats et durent 

longtemps même aux très grandes vitesses 

de rotation. Cette technique d'usinage 

eomporte donc aussi une diminution considé- 

rable 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, Lee vibration« de 

résonance    peuvent être éliminée« ou tout 

au-moins atténuées au moyen de system«« 

spéciaux. 

ih outre, des supports efficace« pour machi- 

nes permettent de garantir une entrée 4e- 

puissanoe silencieuse et continue même sous 

les plus lourds efforts de travail (sollici- 

tations statiques et dynamiques). 

Toutes les parties tournantes doivent être 

soigneusement équilibrées dynamiquement, 
y compris les organes de transmission d'é- 
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nergiej il faut lea montar daña 1« support 

mam» d» 1A machina ou dans un dispositif 

da pro tac ti on «0088811)18 aisément. 

Pour dea raisons de concurrence, lea antre- 

priaee de production en série ou     à tree 

Srande échelle ont du ultérieurement per- 

forier le degré d'automation de leurs ins- 

tallations da production. 

Lea principales saisons travaillant dans 

la secteur de 1* industrie du boia et dea 

•atieres plastiques donnent énormément 

d'importance à cette tendance à> la com- 

plète automatisation des installations. 

Il est préférable toutefois que les mai- 

sons qui projettent de nouveaux investis- 

sements dans des installations et machines 

convoquant      aussi les experts du    see- _ 

teur de l'outillage pour un entretien pré- 

liminaire sur leu outils à utiliser. 

Ceux-ci sont an mesure de faire des cal- 

cula économiques pratiquée; l'augmenta- 

tion du gain dans la production eat alors 

exprimée en chiffras. 

aOIITgPÜ CAR3TJRE METALLIQUE A UTILISER 

31 FONCTION DES MlTBBIinx fr TOft7^|j.ffl 

TA3LSAU S« 2 

Principaux groupes   -   Matériau à travailler Qualité de carbure métal- 
lique avec exigences spé- 
ciales en ce qui concernei 

Subdivision -    Propriétéa Résistance 
à l'usure 

Ténacité 

3ols naturels Bois tendrsa 
et durs 

Propriétés phyai 
quea et mécaniques 
à l'état naturel 

K 30 K 40 

_L 
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3oia pleine Boia traité«, 
boia compressi«, 
boj^i Imprégné a 
da risina. 

Propriétés phyai, 
qua« et mécaniquea 
augmentées fort f. 
ment par rapport à 
l'état natural. 

Boia stratifiée Boia contre-pla.   Proprié tèa physi 
qués, stratifiée, quae et aéoaniqñee 
stratifiée prea_   augmenté«e forta_ 
••a. oent pax rapport à 

l'état natural 

Panneaux ccmpo- 
eés 

Panneaux recou 
•sorta de cLLffî 
rentes aubatan 
caa), panneaux 
décoratifafpan 
neaxcz à structu 
re cellulaire 
interae. 

Couche de couver tu 
re superficielle t~ 
ou au centre »in- 
fluant énormément 
sur l'usura daa a¿ 
retas tranchant ea 
da l'outil. 

Matière en plas- 
tique dur 

-"•latiere Tjonr 
fames 

Résinée synthetic 
quee arec aubatan 
cea de remplissa- 
ge organiques et 
inorganiques • 

K 20 K 50 

I 20 K 30 

Matièrea thème 
olaatiauea 

";«tiere peur 
forati 

Peu réaistantaa 
et mauvaise ré— 
sistance à la 
chaleur. 

Pour lea matières plastiques à base de 

résina renforcé« de fibre de Twrre, on 

utilise toujours la carbure métallique 

1« plue réaistast    à l'usura. 

SCIES CIRCUUIBES 3T GABBHHS METALLIQUE 

PSmiANT L'3ffL0I. 

Las scies circuì ai rea a, plaquettes rappor- 

tées en carbura métallique sont dea en- 

tila à haut rendement. La conception de 

cas outils et leur hauts précision aaeu- 

I 10 K 20 

I 05 X 20 

K 20 Z 40 

±i 
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rot nan seulement un* coop* de qualité - 

exceptionnelle nuda ausai un« très langue 

duré«. 

Uh« tré« grand» «xperiance- pratique a 

port« à la réalisation d« aeie« cixou- 

lair«« adapt««« aux eonditiene d'emploi 

d«« différente« entrepriae«. Si l'on ohoi- 

ait l'outil adapt« an travail à exécuter, 

on p«ttt  toujour« coopter sur   la longévité 

Ul/LUJiMÜJiS SUR LA 9^¡f?J» T» COUP!. 

La qualità da coup« pouvant «tra obtenu* 

aur 1« bola «t lea matière« plaatiquea dé- 

pend * non aeuleaent d«a facteurs géné- 

raux auamentionnéa »inaia auaai dea carao— 

téristiquee géométrique« da l'outil de ocupe, 

du nombre) de dente, du mode de fixation de 

la lame> et dea condition« de travail, 

La coup« «at réglée en fonction dm futur do- 

maine d-' emploi- dee pièee« 

travaillée*      . S«lon la AWF, il faut 

distinguer 3 catégori«« d« qualité de 

coupe,   cerna» le aontre le tableau 

suivants 

Qualité de coupe 

«arque aigle 

Caractériatique 
dea eurface« 
travaillé«« 

marque de travail 

«arque sigle 

•UFI    prêt pour le  surface pouvant 
collage     être sanj doute pia- 

quée. 

siage 
fin 

kVF  II prêt pour le 
rabotage 

Surface facilement 
rabotable 

aiage 

•UFIII prêt pour la 
eonatruction 

Surface de coupe su 
perflcielle aaa«z bon 
ne pour le boia d« 
construction. 

sciage 
grossier 
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TABLEAU 3 

Marques de travail (selon AUF qui 4tab.it 

1» degré de finition). 

Lee sciée circulaire« à plaquette* rapportée« 

en carbure métallique offrent toujour« une 

qualité de coupe aorreepondant à AMT I om 

à 1WP IZ. 

La ligne  d'avoyage de« soie« oiroulaire« à plaquât-» 

te« rapportées doit toujours «tre 

tree fine. Sur   les sciée de grand dia- 

mètre couramment utilisées• la lame résul- 

te insuffisamment stable*    On peut accroître 

la stabilité des icies circulaires    en 

^redressant" et en tendant opportunément 

la lame. 

Contrairement aux scies circulaire« en 

acier allié chrome-vanadium.les dents des 

scie« circulaire« en carbure métallique 

ne sont pas    arovés.      t elles sont affû- 

tées à la périphérie et sur les cotés« 

P 
ï 

3 

Définition des différents angles caractéristiques 

des scies circulaires à dents rapportées 

en carbure métallique (voir fig. 1). 

Angle de dépouille 

Angle de tranchant 

Angle de pente d'affûtage 

Angle au sommet 

Angle       latérale(sur les flancs ) 

Angle de dépouille latéral 

angle axial (alterné ) 

£ *\*   OÎ \b(ft)m  épaisseur minimum de coupe 

saillie du tranchant (au plus C,5 

S "Z. /0-2.C ^Épaisseur du corps de base 

PH surface libre 

Sp surface du copeau 
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TABLEAU 4 

Angles dea outils as fonction dea matériaux 
à travailler. 

Matériaux à travailler 

Boli naturala 

Boia sueoeaairenent trai tie 

Matierea theraoplaatiquee 

Matières à bas« da bois, à «rind poida 

apéciflque et é-rentuellenent traité« 

arec dea réeinaa aynthétiquea 

Mat. «n plastiqua» *ur. 

15 

15 

L'épaisseur de eottpe des sciea circulaires à 

plaquettea    rapportéee en carbura métal- 

lique tat réglée selon la grandeur du 

diamètre (D)f on a «Tire* B - 0,2\"D. 

L'épaisseur du carpa de base eat calcu- 

lée à l'aide de la formulet S - (B -I). 

La saillie latérale est donc: c - 0,5 mm. 

On & constaté que cette saillie de l'a- 

rete tranchange est particulièrement fonc- 

tionnelle dans la pratique auaai bien 

pour le sciage de boia tendrea,  dura, 

mouillés ou saea que pour le sciage de 

matièree plaatiquea de toute sorte. 

Dana dea cas particuliers, la aaillie 

latérale est égale à un ainiaum de 0,25 an 

et à un maximum de 0,75 nm. 

Four obtenir dea surfaces de coupe pro- 

pres, il faut que l'angle latéral 

soit     parfaitement affûté . 

17     5..15       15 Ï..10 

17 
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Il en est de même    pour l'angle au sonnet   O 

dont la grandeur dépend beaucoup des carac- 

téristiques du 

matériau à travailler. 

H y a une certaine action réciproque 

entre les angles £ et X ; le rapport de 

grandeur de cei ancles influe sur la sta- 

bilité latérale de la scie circulaire. 

L1 angle de dépouille latérale j\ doit être 

le pitia grand possible) sa grandeur est 

toutefois limitée par des raisons techni- 

ques d'affûtage. Différemment des autre« 

outils de travail, dans les scies circu- 

laires l'angle Y (ou de pente d'affû- 

tage*) n'a pas un role déterminant. 

La forme des dents et la grandeur des an- 

gles des scies circulaires en 3K sont sur- 

tout réglés en fonction dee caractéristi- 

ques des matériaux à travailler (prédispo- 

sition au travail par enlèvement de copeaux). 

Le poids  spécifique,  1? dureté et le degré 

d'humidité des bois naturels, les proprié- 

tés    de résistance, qui peuvent être très 

différentes,  des matériaux à base de bois 

et des matières plastique»  excluent toute 

possibilité d'établir une foras universelle 

des dents des scies circulaires adaptable 

au travail de                 tous les matériaux. 

Les "eut* H« scies circulai Tes doivent 

donc être choisies chaque fois de la for- 

me adaptée au matériau à travailler. Pina 

le domaine d'eciploi d'une scie circulai- 

re est restreint et plus on pourra s'at- 

tendre à de bons résultats de coupe. 

u 
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Définition du nombre de dents 

Le nombre d« danta (z) da la soia circu- 

laire peut influer énormément sur la qua- 

lité da la coupa» 

Pots coupar la boia surtout lana la direc- 

tion transversale» o* bias daa bol« à revs- 

taiant posé transversalement par rapport 

à la fibra, il faut toujour« utiliser daa 

aoiaa circulaires munies d'un tras grana nombra 

da danta» 

Poor la aalafa asm» ésxinh amant*,     da pan- 

neaux recouverts «e matière plastiqua sur laa 

dsux faces » il faut utiliser daa 

seiaa clreulairaa ayant la plus grand 

nombre da danta poaaible. 

La- nombra da danta daa seiaa aireulairaa 

à sélectionner dépend da la qualité da 

scraps requisa at das conditions da coupa 

existantes. 

La pas dea danta  est calculé à l'aida de 

la formule attirante! 

(I) t (pas) - IjJUîi 
Z 

La 0 est exprimé an mm* 

TW Amn rMunne  t-chninuea d'affata*». 

il  «at conseillé de ne nas utiliser"d« 

acias circulaires à olaouetto* rarroortsss en 

?1g*HTÍT ^t«11111»' à "" inférieur à 12 mm. 

Plus il y aura de dents de priée       «t plua 

le "    travail de la lame sera précis pen- 

dant le coupe* 

3osnd le matériau à travailler est 

peu   épais . il faut absoluenent 

utiliser des scies circulaires «unies 

d'un très grand nombre de dents* 
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Par contre pour las très grandes profon- 

deurs de coupe (surtout pour le travail 

de bois pleins pour obtenir une 

Donne évacuation des copeaux) 

il raut mieux utiliser les seles à un 

ore de dents réduit. 

figure 2 

Position de la sc^» w^mil.jr> Z)ax ^p. 

port au matériau à travailler. 

L'amplitude de la saillie du tranchant 
A 

doit être définie chaque fois, après di- 

verses tentatives. 

Quand la scie circulaire est déplacée 

•vers le haut, autrement dit quand la 

saillie (U) grandit, les angle« de coupe 

résultant moina précis   d»       ooté in- 

férieur et plus précis       du      ooté su- 

périeur . 

Eh diminuant la saillie du tranchant les 

angles de coupe résultant sans ébrèch—ent 

du ooté inférieur« 

Donnéea de travail indicativa 

Le diamètre de la soie oireulaire (D) doit 

être choiai en fonction de la profondeur 

de coupe (a) de la pièce à 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 résulta très dif- 

ficile d'obtenir une bonne vitesse de cou- 

pe (v). 
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L'instabilité ds la scie oiroulaire di- 

miao« at done la précision d» coup« aug» 

•ente, arse l'augnantation d» la Titeas« 

d« rotation d» la broeh». 

On calcul» la ritosse d« rotation à l'ai- 

ds ds la f ararais suirante» 

aonbrs ds ton» (m)  - v CvitT 4* «"»g«) ^ 60 
9 (dianstxo) x 3,U 

La Titeas* d« soupe (r) sot «xprlnée «a 

nstros / s««, st Is disastro (D) «D astros. 

Si l'on doit trarailler ds« bols susci- 

tant xoM fort» usure d« l'outil» ou bisa 

dso aatisxM plastiques sensibles à la 

chaleur, il faut utilissr an* basso ri- 

tesse ds coupe (r). 

Los bois tendres st aatières plastiques 

as posant saeun problea» pour 1« trarail 

par enlèroment ds copeau, peurent être 

soies arantageusoment dans la plago ds 

ri tesso acroma et hauts. 

Arse 1* araños annuelle (u) • 6 a/an, o'est 

la Titeas« ds rotation anziana qui eonxient le mieux, 

la force d» poussée derient alors infé- 

rieur». 

Quelques Tnlsurs indieatlTss sur lss Ti- 

teases d» coup» sont reportées dans le 

tableau 5. 

Vltosss ds coure (r).  râleurs indicatifs 

pour soies cirg»'ifl¡JT«»« 
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Groupes principaux 
Designation 

Matériaux à travailler 

Propriétés 
Vitesse de coupe 

T (m/sec),environ: 

Bois naturels Propriétés physiques nt mécaniques     _rt .__ 
à l'état naturel 7° ••• 10° 

Bols stratifié« Sana ou à-    *>aa poids spécifique 
(par ex** eutrtre-plaqués, panneaux     60 ... 90 
stratifiés) 

Bols str^iifié« A ¡grand poids spécifique et impré- 
gné«, par ex.* stratifiés pressés, 
centre-plaqués pressés, e to. 

35  ... 70 

Bols pleins uressés 
(denmiflés) 

Propriétés physiques et aécaniques 
augmentées fortement par rapport à 
l'état naturel. 

35 ... 70 

Matières  en plastique)   Panneauz stratifié» arso couche in- 
*w. terne de matériaux organiques ou 35  ... 70 

inorganiques. 

Matières thermoplas-     Matériaux à basse résistance et 
tique« sensible« aux écart« de températu-     25  ... 50 

te. 

Pour calculer la ri tesso de coupe, il faut 

so servir de la formile suivante t 
vit. de coup, (v) ,D Wx?tiyn(n'de tours) 

Lo diavetre (D) est exprimé en mètre« et le non- 

ore de toux s en tours/on. 

Si l'on connaît la vi tasse d« rotation de la bro- 

che (n), an peu* calculer le diamètre (D) d« la 

soie circulaire à utiliser* 

diamètre (D) • 60 x v (vit, de corrosi   20 x v (vit. de coupe) 
3,14 x n°tours (n) n (nombre de tours de broche) 

L'épaisseur moyenne du copeau (hm) dépend de 

la profondeur do coupe (a) du matériau à tra- 

vailler (fig. 14). 
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Pendant la scrap« l'épaisseur moyens« des 

copeaux a«- doit  janaia «tre inférieur«, ai 

possible, à 0,02 sait lea valeurs les plus 

basses impliquant un« diminution ôsnaidéra» 

ble de la doré« da l'outil. Les valeurs 

rslatirenant basa«« d'épaisseur du nop eoi 

pendant la oeupa résultent de l'instabi- 

lité des oorps d« bas«. 

On peut déduira du tablsan 8'l'arane« par 

dent (sa) adais* «n fonetico de *a0 (- 

prafondsur d« eewp«)«t de B (- dianè-tr«}. 

Cosa» ls aontra la fi«urs 11, l'arase« 

par dent en sat eat obtenu« à l'aid« d« 

1'equation smiTontat 

(3») profonds« d« coup« (a) x ss (rr, par dont) - 

• b (are d« eeup«) x hs ( épaiss«ur moyenne 

du oopeon) 

On s denet 
(5b) s» (a*, par dent)      * (»o ¿« cow) * ha Cédais.eeommu) 

s (profondeur de coupe) 

SBLBCTION JES 7TT5SSBS DE CCÏÏPB POUR PLAW, 

CHES BT PASHEAUX A TR^v^T.ip A LA SCIB 

CiaCTLAIEB, 

Vitesse d« coup«»  TCa/see. 

1*) Bois tandrws 70-100 a/s«e 

2*) Bols durs 50- 80 •    " 

3*) Bois tropicaux très durs 30- 60 •    • 

4") Panneaux asjgleaáréa de:oopeaux, particules 

et panneaux stratifiés 45-70 "    " 

5*) Psnnsaux aggloaérés de copeaux lourds 

(poids spécifique supérieur à 720 kg/s"3 35- 50 "    " 

6*) Bois danaiiié* et traité »ree dea rési- 

nes gynthetiquss 30- 60 "    " 

r) Laminés plastiques 30- 60 •    » 
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Avance par dent  (râleurs entredenta qui ne 

ont toujours les mêmes caractéristiques) • Sz        mm/dent 

1#)  Laminés plastiques 0,03-0,05 

2a) Panneaux minces ou en bois tendres - 

Bois tranché (0,6 an) sur Bois de support 

/panneau ou placage) 

Panneaux de copeaux        p#u résistants 

à l'extraction des -ris  (poids spéci- 

fique faible ou moyen) 

Panneaux de copeaux     .  extradés ou 0,05-0,06 

arec production en continu arec trous 

longitudinaux 

Panneaux thermoplastiqums (PTC , etc.) 

3*) Panneaux agglomérés de.copwnr, particules, 

panneaux stratifiés ou à listels, 

panneaux de fibres,  placages. 0,07-0,10 

4*) Bois massif à scier daaa la direction 

transversale à cells des fibres. 0,09-0,12 

3*) Bois dur à scier dans la direction des 

tu«— 0,12-0,15 

6") Panneaux de copeaux        sans revêtements 0,09-0,12 

7*) Bois tendres à scier dans le sens des 

ribres 

Nb. travail 

normal (en opposition) t T. mineur* 

en avalant (en concordance)! T. majt 

Tal surs indicatives pour épaisseurs jusqu'à 

environ 40 om« 

1 tenir bien en vust 

Définir le nombre de dents en fonction 1st 

S • avance en mn 

.-tow. x--iI¡-L n. Si 
Sz- avance par dent 

Z - nombre de dents 

1À 
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FORMS PES DENTS DES SCIES CIRCULAIRES ES 

CARBURE METALLIQUE 

PERT PRO ITS      (fit.  3) 

Baploi 1*) travail en avalant dan« tova IM 

matériaux 

Appi.    2*) travail «m appeal tio» dans la bola 

aaaaif (dur on tendra) dana la direcf- 

tion longitudinale par rapport an 

sana da la fibra. 

ATOTtagaa a) Ilanra lauta at réduite da l'arata 

tranchante 

b) ùitratian aiapla 

Enploi avun- 

tageuxt pour matériaux qui na »ont paa faeila- 

aant sujet à l'ebrèclieaent. 

DEBTS A ABBESS ISCUSEES ALZERHATITEHEtrP (Um.  4) 

laploi    1*) travail an opposition 

Appi. Lana univaraalle     à    decampar at 

équarir 

Avantagea a)Ceupe progressiva da la pointa rara 

la baa« da la dant 

b Réduction 4e noitié de l'épaiseeur 

da ooupe, réduction dona du risqua 

d'ébrèehaaent 

Inoonvanientai Sania chaona seconde dant paz 

ooté  da acia travailla. 

DEBT DROITE A7BC UP^^fT^• TTB* qgfflnr, (ft,.  5) 

Eaploi.    1a) Avae soiaa aimplea à avança manger- 

ia - travail normal an oppoaition 

au sana da rotation - conaailléa pour 

la» déooupage da boia tandraa dana la 

diraction longitudinal» par rapport à 

la fibra. 

2*) Aaaenblage     da seiea en train potai 

l'emploi sur machinaa multilames. 

AF" F. 

•1—-is> 

„„ 
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Aran tarasi    1« liaiteur d« eopaaux,  s«rv«nt aus- 

ai ds butée, assura on* arase« «i. 

lsneleuse at unifonne, sana choca i 

•t protegs la dent das raptaras par- 

foia provoquées par daa éolata da 

boia o« daa liases »pendant la tra- 
vail. 

Bff* ^ *•an C0KCA.71  (fi*,.  6) 

Saploi f) travail noma! an oppoaitioa. 
Appi. 

Avantagea a) ¿tant donna l»aff£taa» eesea*», las 

tant pointa« sont erano««« par rap- 

port a» cantra de l'araba tranchante« 

b) la oonpe ast protra MìT», bisn que 

«a aoindr» aeavr» par rapport à la 

seup« arac danta aitarne««. 

o) La oonrbe syaétriqus da l'arata tran- 

chanta facilita la pénétration daa 
deux pointas. 

IncoxxTéniants - 

a) iuoun« •ubdiTiaion da la ocupe 

b) Pour un san« dianatra, on disposa 

d'un plus patit nenbre da dants 

étant donné qu'il faut laisser uà 

•spaa« suffiaasnunt «rand pour per- 

•ettre la passa«» daa aanlss. 

o) antra tian eont«ns 

*) ti l'avane* a*ee>e sas parfaits«sat korl- 

asutalé/ « !•• renarque tont da itti- 
ta sax   i* qualité da coup«. 

a) la dent est de dinaniicn inférieure 

sax dants naxnalea tu qu'elle doit 

parasttra l'évacuation pendant la 

travail da la mania. 
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FRAISES POUR LS TRA7AIL DU 3CIS 

rour que l'ép&isseur du copeau »oit op- 

timale et poux obtenir donc un plue grand 

enlèvement de copeaix par heure, il faut 

choisir une frais« fabriquée arec dea 

matériaux adeguate«, afficher des aranosa 

adaptées et une Titeas« de coupe correct« • 

A ces exigences de travail ne répondant que 

les matériaux de qualité supérieure tels 

que les aciers ULTRA RAPIDES et CARBUESS 

METALLIQUES. 

L'épaisseur des copeaux ne doit pas descen- 

dre au-dessous d'une certaine Unit« , 

sinon le frottement finirait par être supé- 

rieur à l'enlèvement effectif et l'outil s'userait 

beaucoup plus rapidement, 

L'épaisseur ne doit pas non plus être trop 

grande si l'on ne veut pas que le bois soit 

ébréohé. 

SENS DE ROTATIOH 

On sait que les fraises pouvant travailler 

en concórdanos (ou an avalant) c'est-à-dire 

dans le sens de l'avance (fig* ^) ou bien 

en opposition , c'est-à-dire sn avançant. 

¿ins- le sons eon traire do la rotation, (fift*. 

IS 
Lorsqn«   la frais« travaille en avalant, 

la finition est meilleure étant donné que 
la dent commence l'enlèvement du copeau 

à son épaisseur aaximumj l'enlèvement des 

copeaux est dono graduel ce qui évite 1« 

risque de fentes et ébrechements et persist 

d'utiliser de plus grandes vitesses d'a- 

vance. 11%'1 
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Ce node de travail ne peraet pas paar 

eontm l'enploi d'xnncti 

manuelle«       »i «I«» aiiaai l'en» 

ploi de fraise« à pin« grand angle de 

dépouille. Un antra inconvenient «at que 

l'outil a tendano« à s'«aar plus rapide- 
Bon t • 

3osnd 1* frais« travaille en opposition, 

l'enlèvement eosaenee par l'épaisseur 

•iniau*,. 1»arete n« rencontre donc pas 

via surépaisseur da bois suffisante, el- 

1« coerprine dono la bois puis èoanenoe 

la phaa« da pénétration« 

I* section da copeau tand à augmenter- 

rapidaaiant «t l'enlevwnent a lion de fa- 

çon brusque. 

C'est oa node d« travail qui est génn 

lèsent «tilia« pour le bois. 

DEFINITION DES AflGLSS DE COUPE 

< - Angle de dépouille frontale. 

p - Angle de tranchant 

Y - Angle <*• pente d'affûtage 

3EP0ÏÏILLS DES AHETE5 T5AJCHAÌ1T2S (t±g.  ¿2) 

FOUT que les axetee des fraises conser— 

rent un profil constant pendant l'opé- 

ration d'affûtage, la dépouille doit 

"e^re logarithmique. 

(angle de dépouille supérieur). 

Toutes les fraises n'exigeant pas cette 

caractéristique constructive ont la dé- 

nouille droite. 

(fi«. 9,  10,   112 
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CARACT5RISTI3.ÜES DES FRAISES 

Les fraisas pour le travail du boia peu- 

vent être fabriquée« arec les matériaux 
fuirantsj 

HSS - Outil« entièraasnt en acier Ultra - 

Rapida- allié au (Gr-V-Ko-Ta) 

Acier spécialement Indiqué pou» Ti- 

teas«« da coupe noxnalea et assez bon» 

ne résistance à l'usuar«. 

Conseillé pour tout« espèce de bois-aa- 

turai* 

Cas fraisas ne sont plus aujourd'hui 

très employées. 

HSSR» Outils à plaquettes rapportées an acier 

ultra Rapide allié an (Gr-W-,Mo-7a-Co). 

Aoier indiqué pour forte« ri tasses de 

coupa, arec tree bonne résistance à l'-n- 

sur«. C« type d,outil est presque ton* 

_ jours utilisé maintenant à la place da« 

fraisas en HSS. 

Conseillé pour toute espèce de bois na- 

turel et pour les travaux en candes 

séries• 

BM -   Outils à plaquettes rapportées en Carbura 

Métallique (BM){ la très haute résistan- 

ce à l'abrasion du carbur« prédisposa de 

f«sra d'outil au travail des bois très 

durs et matières plastiques. 

Tout ce }ui a été dit pour les scies cir- 

culaires est aussi ralable pour les fraises. 

DISPOSITION DES PLAQUETTES RAPPORTEES   (£lg>  u4 

Disposition radiale - Souvent employée 

à raison de sa simplicité de construction 

et d'entretien. Facilité de remplacement 

des plaquettes. 
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Disposition incliné* - L'usure dM plaquet- 

tes rapporté«« inoline«« est constant« «t 

proportionné« pendant l'affûta««.(fig. 14) 

Feu utilisé« à cause du oout de production 

élevé. 

Impossibilité d« remplacer l«a plaquette« 

Disposition tangente - Normalement employé« 

sur fraise« à profil constant (à angle d« 

dépouille logarithmique) et sur fraise« 

devant oonaerrer autant que possible leur  (fig 

diamètre maximum (leur diamètre doit s« 

réduire le moins possible poter satisfaire 

certaines exigences pendant l'affûta««). 

DISPOSITION DES ARETES. TRANCHANTES 

a) Arete« parallèle« à l'axes 

pour le travail de« bois et matières 

plastique)« en cenerai. Disposition des 

arete« parallèle à l'axe» partielle- 

aent pour outils à profil et fréquem- 

ment poor porte-outils. 

b) Arete« alternatiTement inclinées: 

pour 1« travail des bois massifs et 

matières plastique« quand on reut 

obtenir de« angj.es de coupe sans é- 

brècheaent. (fig. li) 

o) Aróte« inclinées d'un coté: 

pour le travail des panneaux plaqués on 

bien revêtus de matière plasti- 

que d'un seul coté. 

d) Arôtea inclinées d'un coté, convergen- 

tes vers le centre: 

pour le    travail de matériaux record- 

verts sur les deux faces de contre-pla- 

qué, fibre« dures, natières plastiques, 

linoléum et similaires. 

r\§ dio 
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L'augi« d'inclinaison  ¿S  confàr» à la frai- 

sa    la "coup* par à-coups"  . 

Il *st particulièrement conseillé de dis- 

poser les aretes tranchant«« d« eette façon quand on 

doit obtenir un« coupe propre «t net. La 

grandeur d« e«t angle ^ -varia d« 5* à 15* 

salon l'épais««« da« danta d« l'outil. | 

La« fraisas à plaquettes- en carbura istalli- j 

qua disposées parallèlement à l'axa, inali- 

néas      alternativement à droits tt à gatt- 

ona, incliné«« d'un saul coté on "bien 

incliné d'un cot^ euu Tax ganta« rara la 

cantra ,  doivent «tra choisies en fonc- 

tion du travail à effectuer. 

FRAISES rOTB - HACHIRBS     ..  POUB TENONS 

3T MORTAISES 

a) sana inciseurs 

lents d'ébauche inclinées alternati- 

vement à gauche et à droite, avec 

taillais dea deux cotés. 

Pour rainures, aortaises et tenons 

sur bois pleins et   agglomérés d» copeaux. 

b) avec raspeetiv-ment I inciseur à 

droite et I inciseur à gauche. 

Dents d'ébauche inclinées alterna- 

ti venant avec tail lag« dea deux 

cotés,    (fi«. 17 et 18) 

Pour rainures, mortaises et tenons 

sur bois pleins, stratifiés et agglomé- 

rés de copeaux. 

c) arec respectivement 2 inciseur« à 

droites et 2 inciseurs à quiche, 
dents d'ébauche inclinées alterna- 

tivement avec taillage des deux 

cotés. 

•E 
tf« ST 

Uwvw 
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Four radirar««« mortala«* ot tenons aar 

bois pleins,  stratifié« «t aggiornerei d« 

copeaux» 

d) avee 2 inciseurs d'un seul cot« (droi- 

te ou gauch«). 

Denta d'¿bauch« incliné«« d'un coté. 

Pour ralnurss et tenons sur panneaux 

plaqué« on recouvexta d« matière plas- 

tiqua, quand 1«« angles d« coup« doi- 

vent être parfait«» 

Disposition d«s denta a,btc,d, d««-frai- 

lee pour rainure«, pour mortals«« «t 

tenons (schémas). 

Les frais«« pour 1« travail du boia doi- 

vent être munies d'inciseurs quand la 

direction d« coup« d« l'outil »at trans— 

Tersale Tar rapport an a«ns de la fibre 

de bois ou bien quand il faut tailler des 

panneaux de boia plaquée «t revêtus d« 

•natiers plastique. 

Le nombre d'inoiseura dont la frais« 

peut être munie, dépend du degré de fi- 

nition de l'angle désiré et de la ri tes- 

se d'arane« (u). Chaque inoisaur permet 

une avana« d'environ 0,7 •• avec un« 

saillie radiale d'environ 0,5 as au-dessus 

dea dents d'ebauch«. 

AJTGLSS CABACT5RISTI9ÏÏES DES OUTILS DE COUPS 

Matériaux à travailler       '      "' , ,       •• 

Bois naturels.tendres« \ 

Bois naturels, durât ^ ! ' 
s • l 

Stratifiés- Gontre-plàiinéS   '5   I   45      30 
•v \. ' i  

non oresaés v 15        50      25 

>Jki n—*-   -«-H i - 

15     50 !   25 15        55  '     20 

15     55'   20 15        55        30 

Stratifiés,  pressés 

collés N 

\ 15     60     15 

15     63     12 

15        55       20 

15        63        12 (9) 

11 
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•Tatieree thermopiaa tiquea 

Matières plastiquas  therno- 

durcissable« et laminé« 

15     631   12 15   '    63        12 (•) 

15     55     20 15        55        20 

(*) Isa laae« arac plaquettes rapportéae 

«n carbura métallique doivent. "atra af- 

futa«« sur 0,3 OB pour fortifier l'a- 

rata tranchante. 

Schéma, d'un íncisenr sondé et sea an- 

gla« caractéristiques-   (fi,. 19) 

7i tasse» da coupé (•), valeurs indicativa« 

pour fraisa«. 

Groupes principaux 
Désignation 

Bois naturel» 

Boia stratifié« 

3ois stratifié« 

Bois pleins eoapras 
aés " 

Matériaux à travailler 
caractéristique« 

Propriétés physiques et 
mécaniques à l'état na- 
turel. 

A bat poids spécifique 
(pas «. contre—olaquéa, 
stratifiés) 

À poids spécifique éleva 
et bois imprégnés, par ex. 
stratifiés pressés, contre- 
plaqués pressés,  etc. 

Propriétés physiques et né 
caniquee très supérieures" 
1    celles da l'état naturel. 

Matieraa en plastiqua    Panneaux stratifiés avec 
dur. couche interna en matériaux 

organiques ou inorganiques 

'•at i area theraoplas— 
tiquas 

Matériaux pau résistants 
et sensibles aux écarts de 
temperatura • 

Titesse de coupa 
•(m/sec.)  »HT. 

dents denta 
droites profilées 

35-70 

30-60 

25-50 

25-50 

30-60 

30-65 

25-50 

20-45 

20-45 

25-50 

25-50 20-45 
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PORTS-OUTILS 

Pour le rabotage «t 1« surfacage ¿an» 1« 

••na ies fibras da boia« on utilisa cou- 

raiment les porta-outils • 

La technique de trara.il est la mena aussi 

bien pour les raboteuses et dégauohlsseu» 

ses-raboteusee que pour les machines plus 

compliquées come les machines à moulurer. 

Les porte-outils sont fabriqués an acier (flg. 20) 

allié à haute résistance, normalement mu- 

nis da 5 lanes i ces lames sont bloques 

dana dea logement» réalisés dans le por- 

te-outil au moyen de ooina et ris. 

Les colas, de même longueur que la lame, 

sont trenrpéa et usinés de sorte à empêcher 

toute sortie de la lana pendant le tra- 

vail. 

Le remplacement dea lames est très rapide. 

Pour obtenir un parfait réglage il faut 

se serrir de calibres ou 

de gabarits périphériques qui maintien- 

nent alignée« les lamas poussées à l'ar- 

rière par des ressorts en acier^incorpo- 

rés dans le porte-outils. 

Sur les machines à moulurer, on utilise 

actuellement des porte-outils en allia- 

ge léger spécial à très hauts résistance 

dont la charge de rupture est équivalente 

à un acier UNI C10. Leurs caractéristiques 

constructivos sont identiques à celles des 

sorte-outils en acier. 

% 

?RAI3ES POUR ECHINE A FRAI53R D'APRES'GABARIT 
Pour des raisons de stabilité, les frai- 

ses de petites dimensions sont essentiel. 

lement réalisées avec queus d'attache cy- 
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.A 
lindTiçu« ou bien con« Mora«. 

Le díame tra de coup» de ces outils i tant re- 

lativement petit,  il*       travaillent- sou- 

vent à un« rites«« d« coup«   inférieur« à 

la plag« d« rite««« optimal« quand ila sont 

¡nontéa sor toupie«. Ha ne sont dono e»» 

ployé« rationnellement que sur dea machi- 

ne« à très grandes ri tesse« t comme par 

exemple sur maonln« à fraisas à rit ess«-de ro- 

tation atteignant 1200 toura/mn «t plus« 

POSITIOOTIESHT DE L'OUTIL 

3DE L2 MlîTDEir JOCSSTBIQ,ÏÏX 

poaition 30"-_^ ^)- po«ition 60« 

Le« aaohin«« à fraiser utilisent 1« piva sotrrent 

d«s fraise« à un« dent poor 1« fraisa* 

5« d'apre« gabarit. Les fraise« doivent 

•tr» bloquées dans le mandrin 

«xcentriqu«   i« sort« que la dent de l'ou- 

til assure un taillago libre dans la base 

du trou et exclut toute pression périphé- 

rique d« la frais«. 

L'angle de pente d'affûtage effectif ne 

peut donc Tarier que dans certaines li- 

ait«« (figure il). 

Arec le positionnement d« x » 30*t 1'an- 

gla d« pant« d'affûtage effectif atteint 

sa valeur optimal«| ce positionnement est 

sanseillé pour le travail de 

bois tendre«. 

Avec un angle de positionnement supérieur, x - 50*t 

l'angle de pent« d'affûtage diminue et tout autant 

1« diamètre d« la frais« D_ 
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Figure 1\:  Positionnement de l'outil daña 1« man- 

drin:   a) position 30# 

b) position 50* 

H faut toujours effectuer es réglage excen- 

trique quand on doit travailler dea boia 

stratifiés, matières plastiques et allia- 

ges de métaux'légers, La mesure de ^excentri- 

cité  est égale à la distance moyenne de 

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

la fraise. 

Lea fraises pour machinée à fraiser travaillent 

généralement en oppoaitioa de sorte à 
A 

empêcher que la pièce ne se casse dana 

la direction de l'avance. 

Lea fraisages extérieurs et intérieurs 

sont exécutés sur une table profilée 

posée sur un panneau profilé (contre ga- 

barit). 

Pour le fraisage de rainures simples et 
A 

paralleles aux aretes extérieures laté- 

rales de la pièce, une butée angulaire 

est suffisante. Dans les autres cas, le 

panneau profilé doit être muni d'un 

gabarit à copier. • 

Si le copiage eat réalisé au moyen d'une 

touche - autrement dit aree vi très grand 

jeu du panneau 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 ssrhlna a fraiaer d'après gabarit. 

La table - gabarit -" ai tuée sur 1« glis- 

sières  . de la machine ne doit être 

déplacée qu'avec lea deux bras et non 

pas avec le poids du corpa comme il ar- 

rive souvent. Ceci à raison du risque de 

rupture de l'outil qu'implique une avance 

insenaée. 
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fig J TZ ) 

avanzamento • arano« 

Fresatura ••terna - fraisage extérieur 

Presatura interna - fraisage intérieur 

Travaux réalisables aree fraises pour 

défanéense« 

a) fraisage extérieur 

b) fraisage Intérieur 

Praises »jour machine à fraiser, d'après gabarit, en HH à me 

ou deux denta* pour parcage et fraisa- 

ge tur msrthjne à fraiser d'après gabarit. 

a) serrage en aandrla excentrique 

b) serrage en mandrin centrique 

Praise« pour défoneeuse 

Mandrin excentrique 

Mandrin oentrique 

Tableau 

Choix du mandrin et de l'angle de po- 

sitionnement de la fraise x*. 

0  à fraiser DP   (1) 

i  outil B       (2) 

Mandrin Car      (3) 

Angle (4) 

La râleur de l'angle x est gravé« sur 

le nandrin afin de pouvoir positionner 

correctement les fraise«• 

Le« fraise« à 1 dent pour machin« à fraiser d'après gabarit 

sont plus ou moins instables selon leur 

forme (figure£3). On s'en aperçoit 

surtout pendant le copiage lorsque 

l'on travaille aveo de très grande« 

profondeurs de coupe et que lès ef- 

forts de coupe sont très grands et 

intermittents. 

& 

H^ 
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Dana cai cu, il Taut mieux utiliser des 

traíame à doux dents, pour machia« à fraiser d'après gabar.-.t, 

(fi«ura Wfjdont la forma est plua stable. 

Las outils de oe genre sont fixés» centri- 

fr% ¿<4 
quemant dana la nandriat Ur ont una Cuerna 

A.'attacha avec toi èrano• h¿ (cylindrique) 

ou bien cene Mors« salon DUT 228. 

I* fraisa an osxbura nétallique (3M) tout 

tscBsaa        la soie circulaire à  danta rap- 

portée« «n HR, tat un outil de râleur et 

doit dono atra soigné an conséquence* 

Cas outils ne sont pma particulier enant 

delicata mia ila doirent atra entretenus 

et conservés dans les meilleures candi- 

tlona. n faut protéger lea denta dea 

choca et coupa at na jamais les poser 

sur das supports dura. 

Le trarail étant terminé,  reaettr« tou- 

jours l'outil dana  son étui. 

les aoyeux dea fraisée doivent toujours 

être parfaitement propres, ainai que las 

bagoea d'écartement et lea bridea de bio- 

caca relatives. 

Les lames de 3cia doirent an outra atre 

bien propres car lea encrassements (rési- 

ne ou autre) peuvent proroquer le suréchauf- 

fscant de la lane pendant le travail (on s'en 

aperçoit par       - le fait que la lame de- 

rient bleuâtre) et compromettre ainai aussi 

bien la durée que la tension. 

Si la lane s« détend, alla tend à    oscillar 

hors dn centre pendant la rotation. 

••a 

¡MkWÊ 
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Pour nettoyer la lame f  utiliser 

les dissolvant»  s-oéciaux en rente sur 

le marche'   '   faute de dissolvants, 

immerger les  outils pendant  quelque tenps 

dans un« solution d'eau et   soude, caustiqu«), 

Les outils à plaquettes rapportées en 

carbure nétalliqaeet ceux en HS&-HSSR 

doivent être affûtés en temps utile. 

Il est antiéconomique de continuer à 

travailler avec des outils    dont la ca- 

pacité de coup« a diminué considérable- 
ment. 

Les outils de coup« très usés augmentent 

les coûts d'affûtage et diminuent aussi 

la durée de la scie ou frais«, (affûta«« 

plus Ion«; plus grande usure de la meule; 

sensible réduction de la plaquette ). 

Il faut donc contrôler régulièrwnent l'état 

de l'arête    active des dents-pour éviter 

les inconvénients susdits. 

L'arrondissement de l'arête active ne de- 

vrait jamais dépasser 0,2 an car dans le 

cas contraire les efforts de coup« augmen- 

teraient . 

AFFUTAGE 

Four que les outils travaillent parfaite- 

ment, il faut qu'ils soient très bien af- 

futés *t que le* angles de coup« d'origi- 

ne soient respectés. Cette prémisse est 

fondamentale pour obtenir le rendement 

maximum de tout outil. 

L'atelier d'affûtage dolt donc disposer das 
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a) kffntmuam foirer»«!!»    pour Outil«• robus- 

te,  sana vibrationa, avec brocha porte-acu- 

la montée 3ur support permettant la rotation 

sur lei deux axas. 

La broche doit dlapoaer d'au-aoina deux ri tea- 

saa de rotation 2.600 - 5*300 tra /ma de aor- 

ta à pouvoir utiliser des meulea de différents dia- 

aetres     à la Titease approprié«. 

Le chariot mobile santé sur glissi èrea préchar- 

geas, ouni da dispositifs pour le réglage ati- 

cxoaiétrique du positionnement. 

Ponoée dlTiaeur sjrte-plece pilotante et incli- 

nable t elle doit être munie d'un plateau divi- 

saur normal à 24 divisiona et d'une Tis micro- 

métrique pour l'affichage cep <*ngles. 

Mandrins porte—fraise, à sont er sur la poupée 

diviseur, en tolérance arec troua 37 - 3ague 

d*écarteaent plan parallèle - 1  comparateur 

à cadran centéeiaal pour le controle de la 

concentri cité • 

b) Affuteuse automatique   pour aciea circulairaa à pla- 

quettes rapportées en 3M, capable d'affûter 

lea denta aux'forsaa les plua variées avec 

la plus grande précision. 

o) affuteuse Automatique pour l'abaissement du 

doa des soies circulaires à plaquettes rapportéee 

en HM. Cette nouvelle affuteuse assure une 

distance constante du corps de la lame à la 

plaquette rapportée; elle garantit donc'la 

concentrici té maxima» et une parfaite évacua- 

tion. 

Cette opération eat àncore aujourd'hui couram- 

ment effectuée manuellement (malgré les 

pertes de temps et l'imperfection de la con. 

oentricité); elle permet à la meule d'enlever 
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seulement le carbure métallique du tranchant, 

sans toucher à l'acier du corps de la lame. 

Si la meule enlevait aussi  l'acier du eorps 

de la lame,  elle s'encrasserait beaucoup 

plus facilement ce "ui diminuerait considéra- 

blement sa durée* 

<U- Affuteuse automatique    pour scies circulai- 

res au Chrome-Vanadium, sur laquelle on peut 
A 

aussi affûter les scies à rubia. 

• )- Appareil à avoyer les scies à ruban et 

au chrome vanadium. 

f)- Affuteuse automatin-n« pour lames de dégauebis- 

seuse raboteuse 

s*)- Affuteuse automatique pour lames de soies à 

h)~ Ponceuse d'établi pour les travaux de dégros- 

siasele normaux 

IT0HÜBS GENERALES D'AFFUTAGE 

1) - Enlever une quantité uniforme de métal de 

tous les tranchants avec précision et en 

éritant  toute erreur d'excentricité. 

2) - L'affûtage dès fraises en HSS, l'évacuation 

à la base des tranchants,  doivent être re- 

lises avec des meules à & - à celui d'origi- 

ne ,  sans provoquer d'échauffement locaux. 

L'emploi de meules à arete vive, ou bien 

provoquant des échauf fernen ta, risque de don- 

ner origine à des ruptura« qui ooœpromette- 

raient l'outil et le rendraient dangereux. 

3) - Dans la mesure du possible,utiliser toujours 

un liquide d'arrosage pendant l'affûtage. 

4) - Bans les trois phases d'affûtage, dégrossis- 

sage, finition, rodage, la dernière qui sou- 

vent est considérée superflue, est par contre 

la plus importante pour augmenter la durée 

de l'outil de coupe. 
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ÜOBMES ?OÜR L'AITÜT&GB 

1 ) - Praises à rainer, normal «m«! t à profil 

constant: il ne faut if fit er que la fa- 

ce en dépouille dea aretes tranchante« 

afin de ne pas Tarier l'épaisseur de- 

la rainure (si l'on affûte la face d'at-< 

taque, l'épaisseur diminue) - Fig* 7 A. 

2) - Incisera des fraises pour feuillures 

et rainures»  il ne faut affûter que la - 

face en dépouille. Lea incisero» : - doi- 

T«nt dépasser de 0,3 - 0,6 ¡s* da rayo« 
A 

des aretes tranchantes* - ïig. 00. 

3) - Liaiteur de oopesnx: il faut effectuer 

une rectification cylindrique en le 

tenant en retrait de 0,6 - 0,8 OB du rayon 

des aretes tranchantes - Pi«. 10«^ 

4) - Praises profilées x  seule la face d'attaque 

doit être affûté«, sans Tarier les an» 

fies de coupe d'origine afin de ne pas mo- 

difier le profil - Pia". 5*- 

5) - Groupe« iéchiouéteurs   pour équarisseuaes 

doubles automatique«! il faut aTunt tout 

dévisser la scie à refendre du corps du 

déchiqueteur  , puis monter les segments 

de soupe (secteurs) sur le corps du déchiqueteur 

pour l'affûtage. 

Si les secteur« sont positionné« pour 

la coup« en gradins, ils doiTsnt être por- 

tés «n position circulaire pour le réaffuta- 

ge. 

6) - Scie« circulaires à plaquette« rapportées en HMt 

La face d'attaque et en dépouille doivent 

être affûtée«. Les faces latérales ne doivent 

jamais être affûtées. 
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7) - Scies circulaires au    Giróme-Vanadium et 

scies à ruban:  affûtage au aoyen des af- 

futeuaes automatiques qui régénèrent 

le profil d'origine. Lea scies à 

ruban et lames de faible épaisseur,  doi- 

rent être affûtées et avoyées en mene 

temps• 

6) - Inches en HSSxaffutées au moyen de dis- 

ques abrasifs minces de sorte à pouvoir 

travailler en même temps le tranchant 

et l'inciseur. 

Q) - fòche« ave« aretes en HK (mise): affôtées 

normalement arec la meule diamant profi- 
lée.    *C»j •  l^û* 

10) - Praises pour machine« à frais« d'après - 

jabarit    t affûtées ^el que le montrent 

les ébauches n. 1-2-3-4 OL, 

11; - Lames pour raboteuses-dégauchisseuses, à plaquet- 

tes   - rapportées en HKj roir fig. 14-15. 

3CBKES DE iaJjUUKITg ^ 

a.) - Ne pas utiliser un outil à alésage trop 

grand sans l'aide de la bague de réduc- 

tion relative, calibrée en tolérance    . 

b) - Ne jamais utiliser un outil obliquement 

au sens d'avance pour obtenir une plus 

grande largeur de coupe. 

) - Il est interdit de réparer par soudure 

des outils    rompue ou sérieusement endom- 
magés. 

d) - Eviter autant que possible les déséquili- 

brâtes qui résultent normalement d'affi. 

tages incorrects} il est conseillé de l'as- 

surer toajcrars de l'exacte concentricité 

de l'outil monté sur la broche au moyen 

d'un comparateur à cadran. 

c 
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On p«ut tolerar vi« arraur da eoncantrioi- 

té da - 0,01-0,02 n; au-deaaus da caa râ- 

leurs il faut effectuer la rectification 

cylindriqua • 

•)-H« j>aa depaaaar laa ritaaaaa da rotation 

aaxinuaa grsréaa arar l'outil on indlquaaa 

aar la no tica» 

Saapectar toujours laa ritaaaaa da coupa 

idéalas conaailláaa pour trarailler laa 

différant« mtériaux. 

f)-la Jaaaia utiliaar laa ostila innt d'a- 

Toir aontar laa diapoaitif» da jrj^taotion praacrits 

(CaTtars da aaula, ate«) 

3EUL2 

Orala Concentration 

pour l'opération práliainaira d*affûta*» (fif. 16a) 

daa fraiaaa pour défoncausa 

(JULIS CCRCEUTHRàTIGB 

pour l'affa tag» da maches à mise an 31 (fig. L7a) 
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Mot- te a 
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