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lntretien du lame1 

Une 1 .. l ~uban donnera de1 r&ultata de 1Ciagea aatiafaisants 

81, ••ant d'etre .ontfe aur la acieuae, elle a 1ubi un trait•mt 

opportun. Le tra1':•mt des l•u exige la diaponibilid des outils 

nfceasaires. Si C'!.8 dftaill 10nt nlgligfa, la production e'en trou­

•era entrav& et lee coOta subiront des aug8entatio1l8 illprfvue1. 

Le trait•ent d~• laaes dee sciee l ruban. eat toujours effectuf 

de la ahe fa~Oll. L'entretien des laau du aciea de tront:1 exige 

toutefoi1 plus de tra•ail et plu1 de teapa, a cau1e dee dillenaions 

plua coneidf!'ablea du laaes. Les difflrents proddf1 eeront dfcria 

plus loin, et une liate dee outils ausiliairea requis pour lea dif­

ffrente1 opfration1 aera faite. Dan* cette description, lei di•erses 

opfratiOIUI 1ont enu~erees dans l'ordre qui semble ftre le plus 

opportun, aail 11 n' eat pas indilpenaable_, bien entendu, de le suivre 

l !a lettre. 

tl faut plut8t comaencer le tra.ail aprea a•oir d&lent constatl 

l'ftat de la laae, afin de powoir agir en cona~uence. La e~uence 

d~ travail 1erait done: 

- nettoyage et contr8le des dffauts; 

- 6U.11inat!on des fllures; 

- 1oudage ou br•sege de la i .. e; 

- contr8lc de la ~lanfitf; 

- red1es•age du dos de la l.a.e; 

- tenlionnagf!; 

- ecrasag~ OU avoyage par tor•ion des dent1; 

- aff Ot91e du dents 

Le ailieu de tra•ail 

Tou1 lee trawux d 'ectretien exigen: la dieponibilitf d 'un 
endwoit apr,opri' (fig. 1), qui doit lt:e vLate et bien •clairf, 

et d~it avoir ••••z d'e9PAC• pour l 1 i1U1tallation de• aachinee et 

le 1tockage d•- laaes. Les ~. prfF•rAes et lei laaes en cours 

d'uaiuge dolYent ltre -.gHin'8a de f~on i ne pas etraver lee 
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llOGT••t• du personnel prfpo9' et l niter tout acctient i ce 

persomel et tout d~g~ aux lae•. Le plancher sera "!n bois afin 

d'&iter tout damage aux l•es pendant leur entretieo. 11 devra 

done ftre propre et non glissant. 

Fig. 1: Lieu de travail pour les travaux d'e~tretien. 

L'atelier d'entretten devra ftre equippf de la fa~on auivante: 

a) bLnc de dre•aage et te'al9ionnag~. 

b) affOtf'tde•(deux type•) 

c) diapoctt1f d'fcraeement autoaatique ou 'ouipeaent pour l'ecrase­

aent 1U:Duel ou po<lr 1 'avoytge pa c torsion dea dt!nt•; 

d) br1Heur ou •oudeua• avec outiJ.• c...apUiaeir.:aire•; 
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e) cieaille l .. tn pour le ciaailleMnt des 1-u; 

f) ar110ire l outila; 

g) aupporta pour leJt l-•· 

Hettoyag~ et contr&le dea dlfauta-· · 

Cea opfration1 'eunnt ltre effectufee au aim sur le bane 

q11i 1ert l exfcuter le dfgauchiauge et la lliae ea tendon de la 

1-e. Mettoyer la 1- de toute incrutatioa de 1-:iure, at possible 

dee qu'elle est dfllont~ de la aachine, c'eet-l-c'&ire lorsque lee 

incra1tation1 eont encore h•idee et peuvent ltre ai8'aent fl:blin-., 

1inon il 1erait nKeeeaire J'huaecter la lme de p'trole et de la 

paaeer longitudtnal .. ent l la racle d'acier. 

hiter en tout ca1 de racler la 1-e trauftr .. l•ent car 

cette amioeuvre fa"VOrieerait l'aaor~ge de fieaurea. 

Le creme des dents dewa ltre '8•1-ent bien nett°", afin 

que lee r'ddue ••entuel1 de copeauz ae durc:Uamt pu aur la 

11eule lnr• de l'aff&tage. Une brosse de duretf moyenne eet indiqu~ 

pour cette opfration. 

Fflu!'es ---
La prfsence fventuelle de fllure1 deyra ttre attentiTeaent 

contr&Ue, de prff6rence l la loupe. Si la l•e n'a qu'un ~tit noabre 

~e ftlur.. et la profondeur de ce1 derat•rea ne d•paaae paa quelques 

aillWttea, 11 eat po11aible d~ ha '1ta1Aer l la ltae {an •ploiera 

l cet effet la queue-de-rat), l aoina qu'il ne aoit prlf•rable 

d'approfm.dir le crem de la dent sur toute la longueur de la fente 

l l'aide d 1une aeule (fig. 2). Pour fviter que dea fllur.ea iaclaes 

ne • '•tendwt l ~e profondeur de plua de 8 -, an treu cle 3 -

de diaaltn pourratt ltn fait l 1°atr .. 1t• de la fmte. In cu 

de fllana plu prolondea et plua na.?>reuaeo, 11 eat e.pportun da 

refaire la dmtur• de la lae. 

Si l'on conatate d~• fent .. iao1'ea plu l.onguN, • peut lea 

'.lrecoudt>e" ccmae indiqu' au chapitre "1oudage du fat.aru", eu 

lea re1aouder. 
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• ... _ - •• • # ,,,,.·_· •• •• • ~ ~~--~~~ 

Fig. 2: Fond de la dent avant et apres l'elimination 
de la felure moyennant limage. 

lraaage au fer chauff' 

J.a braMge ~-'ane lae uige un tap11 proloa.gl et eurtout une 

attea~ion estr•e 81 l'on •eut biter une rlpftition du tra•ail 

l br~ fchlmtce. 

L'6qu1,_..at de bra~e Ht le aahaat: 

forge ou four pour la chauffe de• fere; 

- brueur; 

fer• l braaer (deux pt~ .. ) 
- alliage de •~-'Udage et de diaosydation; 

- chaafretne ... ou dispositif pour le chanfretnage l la lt.e; 

- po:lllta l tracer; 

- pied l coalt• .. ; 

- ~uerr• l cupe; 
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- cisaille l aain; 

- pince a forger; 

- support pour H•age de la soudure; 

- llllea de dtfUrents types; 

- aicrcaetre. 

Aprea le tra~age sur la laae, on procede a son cisaillement 

au point ou doit s'effectuer le soudage (e.ployer i cet effet la 

pointe a tracer, l'fquerre et la cisaille a aain). Leti extrfmi­

tfs de la laae 8.!ront chanfreinees a la aachin~ (ou l ta aain, l 

l 'aide de la U11e et du dispositif appropril). Le chanfreinagtl ne 

doit produire &ucune arfte acfrEe (on laiasera l l'extrfmite une 

'p•isseur fgale i un dixiea• envizon de l'epaisseur de la laae) 

(fig. 3). La largeur du chanfreinage gera dix fois l'epaisseur de 

la laa~. 

10 x l'epaisseur 

--~~~'~~ 10% ~o::= .. •. -·- ........ . , ....... " ·.· -- •t-. ........ . ·.·.,_.,_,"'._··~~ . .-.·.-~.·: 
~': ... ,: .. ~_.~, ... _· .:":<· .. ·_-- .... ,: ... :.-.:·_._·~~ .. de · ..... _ .. ~ ... z ·· .. 

1 ' ~pafs eeur 

Fig. 3: Chanfreinage 
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Pour ~btefiir de bons rfsultats, 11 est necessaire de veiller 

i la propretf abi1olue de la l.aae. On fvitera tout contact .les 

extrflait'8 chanfreinfes avec les doigts de l'operateur ou '-Vee tout 

objet suaceptible de dfp~ser des illpuretes. 

Pour fliainer lea residus d'oxyde OU aaeliorer la distribution 

de l'alliage de soudage dans le brasage, il fau~ utiliser un deso­

xydant. 

Le bcrax pur, fineaent pulvfrise et reduit a la consistance 

d '1Dle j>i te dflayl1! dans 1' eau or op re, cons ti tue :le aeilleur deeo­

xydn t. La plte 1>btenue est f talfe sul' les parties ch&nfteineeas 

1 l 1aide d 1un peti.t aorceau de bois. 

On trouve igaleaent dans le c~erC".e des alliages de soudage 

svec desoxydant incorpore. C.-ae alternative, on peut employer de 

l'acide chlorhydrique ~tendu, ou bien une solution de chlorure 

de zinc aature dans de l'eau distillfe. 

Appuyer 1 fond les extria!tfs de la soudeuse (fig.4) contre la 

butie et lea fixer dans cette position i l'aide des vis de blocage. 

Contr&ler enauite, l !'aide du pied i coulisse ou d'un autre ins­

trument sillilaire, si le pall de ta dent a pr011illid du point de 

souda~e est bien exact. Couper la bande d'alliage scudant de telle 

fa~on qu'elle d•passe de 5 •• chaque cdte de I.a largeur de la laae. 

ta largeur de la bande doit en outre dfpasser la superposition d'un 

aillill~tre. 

Fig. 4: Soudem1e a vis rlE' blocage. 
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Nettoyer l'alliage de soudage a la toile eaeri et la recouvrir 

ensu~te de pite Jfsoxydante. Eviter tout contact entre lea doigts 

et la bande hettoyfe. Il sera prfffrable d'opirer avec une pince, 

ou de saisir la ~ande par les coins. 

lt.elever l'extreraitf supfrieure i l'aide d'un tuurnevis ou d'un 

outil siailaire; introdu~re ensuite la bande de soudure dana la 

fente de superposition, de fa~on a la faire dfpass~r de la largeur 

deji aentionnfe. 

Disposer lea fers d~ brasage, pr,alableaent chauffes 1 une 

taape~ature de 9000,au rouge certs~ Clair, sur les points a Souder, 

au-dessus et au-dessous de la lase, apre1 lea avoir dfbarrassis de 

tout COpeau incandescent OU de tout autre rfsidu fventuel, Le dis­

positif de soudage aer~ regle de telle fa~on que la surface supe­

rieure du fer inferieur soit placee exacteaeAt sur la ligne du 

plan de travail, done ~e la partie inffrieure de l• lame. Il est 

peut~ftre parfois difficile d'a.ener le fer rapidement a la po~i­

tion exacte; il faut alors relever lfgerement le point de syper­

position A !'aide d'un tournevis, et le pousser entre la lame et 

le plan de travail, puis le retirer d~s que le fer est arrive a 
la podition desiree. Disposer tout aussi rapidement le fer supe­

rieur et serrer la vis situfe au centre du braseur. Les pinc2s de 

serrage les plus proche£ du joint de brasage dcv:-ont ftre i .. e­

diatement desserrfeo afin que la lalle puiase s'etaler unifonaiaeat 

sans ae deformer sous l'effet de la chaleur. Si cette precaution 

n'est pas prise, lea tensions qui ae produisent i l'interieur de 

la 1-.e pourraient dffol'ller la soudure. 

Nous consetllona d'eaployer des fers ~ braaer en acier resis­

tant i la chaleur, a la surface deaquels l'fchauffement rfpitf pro­

duit aoins de riaidus; on peu( effectuer ainat un plus grand noabre 

de soud~es avant que la surface d'app~t ne perde ron utvellement. 

Les fers a braeer sont sutiets a usure apr~. 4 OU 5 cp~ltc&tiona. 
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Il est d 1autre ~rt essentiel que lea fers l braser aient 

une surface d'appui parfaitesent plane et uniforae, car ce n'est 

qu'etl pareil cas que le joint a bras~r atteindra une pression 

superficielle 'galem.ent uniforae. 

Des que les fers auront repris, en se refroidiesant, leur 

couleur noire, il faudra desserrer la vis centrale du dispositif 

de brasage et &ter la lase. Sans cette pr,caution, la zone soudfe 

deviendrait fragile fante de revenu du a!tal, et ce derni~r pourrait 

se briser. 

Si lc9 fers deseurent fixes, on les dfgage en appliquant un 

fort coup de aarteau dans la directior du brasage, afin d'iviter, 

autant que possible, la rfouverture de la fente. Le brd•age 

pourra ltre nettoyf de toute 1apuret' l l'aide d'un chiffon iapregne 

de pftrole. Si l'on respecte ces indications, on obtienJra un 

brasage r'sistant, qui conserver• sa •olidite. 

Liuge l plat dee joints braa'9 

Le l:haage de dfgauchis•age peut ~tre execute i alee l'ftabli 

de redruHaent (sur lequel O!l peut usi.ner les deux cGth de la 

i .. e), en pla~ant la i .. e au-deaaus ou au-deasous du bane, selon 

le c&t' l traiter. 

Une simple t&le d 'acier de 35 l 50 ca de longueur sur une lar­

geur sup,rieure de quelques centimltres l celle de la lame et une 

tpat.seur de 3 l 5 ... recourb~ selon un profil en courbe douce 

de fa~~ l ne pas dffo~er la laae, conatituera un appui suffi,ant 

pour exfcuter cett~ oplration. Cette t&le sera appuyee aur le bane 

et fix~ par deux pincea (fig. S). 

IUa:l.ner de la l.aae tout raddu et tmate incruatatitln aur 1 a 

portion aowtae, et 11aer de -nilre l &ter tout aurplu d'alliage aor­

ti de la partie cha.nfreinfe et agaltser l',paiaaeur (d~o••i•••ge). 
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Fig. 5: Limage apres soudage. 

La partie soud'e sera enauite passfe au la•inoir afin d'ttre bien 

nivel,e; le planage s~ra coaplltf l l'aide a'un liger aartelage. 

L'eaploi du .arteau (figs. 6 et 7) devra ttre tree lillite; 11 

provoque en effet dee empre1.ntea qui font vibrer la 181!le et peuvent 

.. orcer d'•utrea fissures. 
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Fig. 7 

Exe:n~laires de marteaux. 

Une fois le liaage teriinf, contraler que l'epaisseur finale est 

aussi fgale que pusrible i celle du ruban. 

Si, pendant le liaage final, des taches uoires dues l des 

valonneaents de la surface apparaissaient, il faudra fviter le ltaage 

et fgaliser les parties c<>11proaieses au Jaainoir afin de ne paa trop 

aaincir la portion soudfe. Un~ ~ois 14 surface aplanie, ls partie 

soudfe sera tendue comae l~ restant de la lame. Si, l la fin du 

brasage, l 'aspect c!e la l.alle lais.,.ait l d'drer. 11 serait bon de 

ne pas en titer lea rfsidus hentueHeaent vi&ibles d 'all~age de 

soudure. z~ effet, ~i l'fpaisseur de la llllle est uniform~ eur toute 

sa sarfacL, ces dffauts esthftiques n'on auc~"lle iapnrtsnce du point 

de vue pratique. La dent se trouvant 1 la h.1.uteur de la aoudure 

ne d~a ltre ni fcrasie ni plife, aais cela tie signifie pas qu'il 

faille l'abaisser ou -'!me la euprriaer comae on le fait souvent saru1 

llOtif. 
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Brasage au braseuL electrigue 

Le brasage electrique est preferable au brasage traditiOIJ.Ilel 

car il evite l'emploi difficile des fers a braser. On ne peut 

l'utiliser, cependant, que pcur des lames de largeur limitee. 

La preparation a lieu c~e pour le e:oudage traditionnel. Une 

fof.8 lu atrmites de b lne chanfreineee, ellee eont fi:;clu dans 

lea pince• du braeeur, le dfeoxydant et l'alliage de eoudage sont 

prfpar& come pour le bruage traditionnel. Le courant est ensuite 

brancW eelon les instructions du conetructeur, auivant la largeur 

de la l.aae et l 'ou procecte au eoudage et au revenu. Le finissage 

•'effectue,comme dans J.e cas du braaage, ) !'aide dee ferP chauffes. 

Le progrb des afthodes de soudage aboutira progreHiVeaent a 
1'111n1nation du braaage des la11es 1 ruban. 

Le brasage eat reapl.ac! par le dOudage i etincelle, prefere 

pour des la.es de largeur aodique, et par lee aoudages MIG et TIC, 

pour les lmnes larges. Ces ieux dernieres methodcs permettent 

fgalement ie "coudre" lea fiss·.1res. 
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Soudage l ftincelle (fig. 8) 

Fig. 8: soudage a etincelle 

Dfcouper et nettoyer lea extr~it'• de la la.e et lea fixer 

dana la pince de la 1oudeuse. R~gler ensuit~ le courant de soudage, 

la pr~saion et le parcours de refouleaait, ainai que la di1tance 

eutre lea pince•, conforwment aux instructions du constructeur de 

la machine. Lcrsque leo deux e11:tr&itfs aont en contact, ellea pro­

voquent le pas1age du courant de 80Udage et la fusion r•sultante 

des surfaces a souder. C'est alors qu~ la pressiDD d~ refoul .. ent 

entre en jeu. Lea atrmit's fondent ensemble d se refroidiuent 

soua preaaion. 

Pour rfduire la duretf et supprhler lea tensioaa, on fait 

revenir la aoudure, par l'interafdiair¥ de la chaleur dweloppM 

par la r•aiatance. Le ruban ae refroidit de la tmp&ature de 

aoudage a la t•p,rature de revenu (550°-6SOO) en uae ou demi: 

•inutes. 
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/pTis le soud&ge et le revenu, l.e point aoude est Hae 'lu 

rectifif &vec soin des de'.JX c~tes. La gorge oe la d~,t ~t le dos 

doivent ~tre bi..-n rectifiis et la planHd de la l•e -h-'ls la zone 

soud~ aera dOaent c~trtllh. 

SouJage TIG et MIG 

Lea afthodes TIG et MIG sont les plus rationnellea pour le 

aoudage des iames lsrges l ruban. Le soudage est effectu€ 1 l'arc 

electrique en ataoap~re gazeuse neutre (argon) pour eviter l'oxy­

dation dv setal fondu. Dans la aethode TIG, le fil de soudage eat 

idtroduit separement rlans l'arc, tandis que cans la aethode MIG 

(fig. 9) ce fil sert egalemenl d'electrode et par conseq~ent de 

conducteur pour l'arc. 

\ 
\ 

Fig. 9: Souca.ge (methode MIG) . 

La aethode MIG eat la plus repandue. Lorsqu'elle est aHocife 

l des diapositif s specif iquea qui aut0111atiaent toutea lea operations 

de soudage (pre-ch.auffage, soudage et revenu), on obtient des jonc­

tions sans diff1.cuhe et on peut- "c~re" lea f~lurea aia&ent, ga-
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rantis3ant ainsi un rfsultat certain. Les rfsultats sont tout 

ausai satiafaisanta a@ae quand les dispositifs automatiques ne sont 

pas utilis'•· mais, dans ce cas, le doudage doit ftre fait par une 

personne qualifife. 

L'ex~cution de aoudage MIG dfbute par la coupe des extrfmites 

1 abcuter, au ailir.u du dos de la dent. Cette coupe, effectue~ ~ 

900, sera suivie d'un 11.ssage des bords attentif et d'un digraissage 

a la trifline, A !'acetone OU A l'alcool. 

Les extrfmitfs doivent ftre fixees par des pinces au plan de 

soudage apres avoir ft! attentivement aboutees et de fa~on 1 ce qu~ 

le dos de la lame soit parfaiteaait rectiligne. Les dents s~ront 

tourniea du cate de l'opfrateur et la la11e devra reposer complete•ent 

1 plat sur l'etabli. Deux petites rognures d'acier, de la aflae 

qualite que celui de la lame, devront !tre juxtaposees au dfbut 

et 1 la fin de la sou~ure, afin d'eviter 12 foraation de soufflur~s 

en ces points pendant !'operation de soudage. 

Pour rf6uire les tensions internes pendant l'operatiou, la 

zone en question sera prf-chauffie 1 400°c environ. Dans certaines 

aoudeuaes, ce prf-chauffage s'effectue au moyen d'une resistance elec­

trique branchee au plan de soudage, dans d'autres, le pri-chauffage 

est fa it au 110yen d 'une n .... e 1 gaz et la teapf ra ture est con-

tralee par des craieP ayant la couleur du aetal i la tetaperature 

requiae. Dans lea soudeuaes autcmatiques, le prf-chauffage a lieu 

par l'intenaediaire de resistances, et le contrale de la tempf-

rature s'effectue au aoyen d'un thermostat. 

Le pd-chauffage doit @tre effect~ U.ediate.nt av&n~ le 

aoudage et la teapfrature nfceaeair~. une fois obtenue, sera ..ain­

tenue pendant tout le aoudage. 

Le fil de soudage doit ftre du type contenant 0,75 p. cent de 

carbone et le aoudage s'effeetue en r'8lisant (si !'operation eat 

.. nuelle, ou gutdie p•r un outil approprif) t.m cordon de soudure 
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ausd bm.ogme que poadble et de dt.enai01l Hattie. Tout•• .Uffi­

cult& qui suniendraient dues au unque d'~rience du aoudeur 

peUftnt ftre vaincoes par lu coueila d 'an aoadeur erpfrtmntf. 

Aucun problse ne se pose, par contr2, dana le cas d'we 

soudeuse aut011&tique. En pareil cae, 11 faut auurer la distance 

atre le chalmeau et la 1aae (qui doit ftre confonae aux indicat101le 

du conetructeur), do8er la qUll'Dt!tf de gaz et regler la •iteaae du 

fil et l'tntendtf du courant en rqlant lu bout01l8 de con~le 

(de fa~on 1 ae confonae~ aux •aleurs pr'""1ea par le conatructeur 

aelo~ l'fpaiaseur l sou~er). Presser le bouton de diaarrage et 

la eoudeuee d'-arre autoaatiquement, -pour rfalieer an aoudage parfait 

en quelques secon.dea. 

Le soudage achnf, on arr!te la soadeue en preasant ear un 

autre beuton. On procede enauite au re't'enu, qui pourra ftre effec­

tui l l 1 a1de d'une fl ... e l gaz boogfe en avant et en a~ri~r: 

•ur le cordon de aoudure juaqu'au a<liilent ou ce d•:nier et la zone 

environnante prennent une couleur rouge foncf (650° en•i~on). Si 

l'on a une aoudeuae aut~tique, on introduit dana le tiller le 

teapa de re...enu indtquf par 12 conatructeur selon l'epaiaaeur 

de !a laae et l'on attend l'arr!t du tt.er. Une foia le re•enu 

tenatnf, a.. procMe au lt.age ou l 1' 6H~ia11age du joint aelon lea 

conditions dfjl dfcritea au chapitre aur le braaage. 

Soudage d~• fflurea 

Le processua de aoudage dee f!lure.; des l~e• eat identique 

l celui du aoudage de jonction. Loraque le soudeuae eat autoaatique 

et que lea f!lurea ne eont paa perpendiculairea l la laae, on doit 

oi>'rer· l la .. in, en dftachant le chalmauu de son support, et 

no!l pas autcaatiqueaent. 

Pbuge 

L'fquip•ent •• planage cmprmd: 

- un bane de redreaament avec aupporte et eecl- lfg~raaeat 

bcabfe de 40 kga environ; 

- ua tenaionneur avec dt.poaitif de planage et appareil pour 

l'flim1l1at1on des dlfot'll&tiona hflicoldalea de la ia .. (fig. JD); 
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Fig. 10: tensionneur ave~ dispositif de pl&nage 
et appareil pour l'elimination des defor­
~ations h5licoldales 

- une r~lf\ de contrc'1e du plmage; 

- un .. rteau l tfte• croi•fe•. 

La l~ 1era placfe aur l'ftabli de fa~on l ce que le do• •oit 

tournf ver1 l'opfr•teur et aua~due afin qu'on puiaae a11'9ent 

la gliaaer •ut· le plan de traTl!il. !lle devra en o:atre repo•er 

parfaiteaent; l t'lat aur l 'ftabli. 

Le locar.l affectf au planage devra ftre bien fclairl: la lmli~re 

dev>.a attefndre l'ftablt obliqueaent 1 !a droite de l'op4rateur 

l aoia9 qu'tl ne •oit gaucher. L'fquerre de contr&le aaintenue en 

lf~re inclinaiaon vers 1 '.&"Fa!lt et verticalement par rapport l la 

l119C aert d'•cran pour le contr41e de l'fclairage; lea irrigular1-

tfa hetlt11ellea de L! la• aont de la aorte clair•ent vtaiblea. 

L'fquerre eat dfplacfe aur toute la longueur de la i..e, tout 

• •tant l plat aur l'ftabli, et toutea lu ondulationa aont .. r­

cwu'u l la craie. La laM eat ccuiUde c~ coaplat•mt dqau­

chle loraqu'elle pr'8GDte, ime foia poafe aur la table de travail, 

d• awrfacH oppom&u compUt .... t planu. 
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Si les dfforaationa aont plut~t ~fgulieres et continues sur 

toute la longueur, il faut lea aplanir ~ 1 'aide du t~mtonneur. La 

1•12, posee de telle fa~on que sa convexir.f aoit toumfe vers le 

haut, passe ~ntre lea cylindres du tensic.ineur, qui n'exercent 

qu 'tme preasion de fermeture aodfrfe (la laae dott ftre sillpleaent 

entra!:ilfe). On r~le une "obligation" en hautecr en fonction de 

l'illportance du dffaut l fliainer. 

L'obligation (fig. 11) eat an cyltndre rotatif de 20 a 30 .. 

de d:l.aaetre et de 300 a 400 - de longul!Ur, placf en avcl du tenaion­

neur qui dftemine la flexion de la l•e vers le haut. Le planage 

de la lame est obtenu en la faisant tourner tme ou plusieures fois. 

Fig. 11: obligation. 

Si par contre lea dfforutiona sont irrfgulilrea, anc tea por­

tiana conftxea vera le haut alternant avec des portions ccuci~e• vers 

le baa, le planage eat effectuf, toujoura l l'aide du tensionneur, 

aais en agis,,mt comae ci-deHua aur chaque partie d'fo~. Le 

aart .. u ast d'conaeillf, aauf dans certains cas particulters. Dana 

ce caa, on doit COllmlltlcer par lea ~t'• de la zone d'forw'9 et 

conttauer ea revenant prog:-eaai••ent ve~• le centre. Les rhul­

tata obteaaa aeront fr~u~nt contr&lf• l la r~gle juaqu'l coaa­

tattlltioa d'Ul'1e plaa•ttf suffisante. 
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La lame pr,sente ~arfois des ondulations sur le plan de 

travail et si l'on tente d''li•iner une courbure, il s'en pro­

duit ima'di.rtement me autre dans me zone voisine. Une la.e 

dana de pareilles conditions n~ pourra jaaais retrouver son asµect 

initial par le pla1'age, l 'o'l':'igine du dffaut etant Ull allongment 

excensif de sa bande afdi.ane. 

Le d~faut ne peut @tre lliainl qu'en allongeant les oords 

de la la11e (ce processus est decrit plus loin); les ondulations 

iventuelles ne seront apl.aties que plus tard. 

La lame sable quelqtJes fois exce:lsiveaent flexible par en­

dr:>its: ~ d'autru teraes, elle accuse un rel~chement au centre 

lorsqu'on rele~ ou coaprille lee bords. Ce defaut derive de la 

partie centrale trop "e!)urte" et ne peut Etre el:laine qu'en allon­

geant. i 1 ! aide du tensionneur. la bande mediane de la lme et en 

nivellant ensuite lee deformations eventuelles. 

Redressement 

L'fquipetaent pour cette operation est identique a celui de 

planage; avec en 1lus une regle ((e 1,5 •etres de long et de 60 x 3 

ou 60 x 4 .. 2 de aection, reotifi~ sur les cOtcs. 

On place la le11e sur le bane de travail, le dos tourn~ vers 

l'oplrateur, et on la contr8le aur toute sa longueur en disposant -

ce qui eat prlffrable - la rlgle de contr8le sur le dos, de fa~on 
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a contrtJler toute la lm1e avec des dfplaceaents fgaux a la moitiE 

de la longueur de la r~le. 

Karquer a la craie lea points OU la r~gle n'adhere pag au dos 

c'le la laae. La laiae est redress~ lorsque le dos est parfaitesent 

rectilinge (fig. 12). 

- ---~-- -- -·----:-----

.-..-.-.. ........... --~--_..,~-----~-..... ·-·-·..,...,,-:,,,....,,...,...-
ContrOle du dos concave 

ContrOle du dos convexe 

. _·' -$;.":_~. ::- J.:3..;, • . 
.... .,., ..... ~ >>"• ......... p > .... ">" .... -• 

Redressemt!nt du dos concave 
-- ~"'S!i'.,,r:..-• .. .,,.,,,.-·- - WWW • __.,,.. .~ .._-.....,::; , ~ / =: . / -· ,¥ - ~ .. c::. "~ -____; 

Redressement du dos convexe 

. . ... .. .... ...... ..... . -
Limage de l'ondulation s·.,. le dos 

Fig. 12. 

Lc;raque le dos de la lame est unifonif.ent concave ou convexe, 

ou prEsente des dfforaationa sur des portions plut8t prolongEes, le 

redreHeaent Se fa it a 1 1 aide du tensionneur. 
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On effectU«: 1m certain noebre de passes avec le tensionneur 

(au •oina troia, diatrib~ee sur le tiera de la largeur de la lalte), 

l prosillitf des der.ts si le dos eet convexe. Lea passes ne doivent 

paa trop ?rochea des bords de la laae (distance ainblale 10 .. ). 

Pendant le riedresataent au tenaionneur, il faudra procfder 

avec som et coDtr8Ier frfquemment lea risultats obtenus. 11 

eat inutil~ de trop augmenter la pression sut' lee ~ylindres, car 

on riaquer.tit de! Jevoir r&fdier l une d'forution opposEe l 

celle qu'on voulait fliainer. l.orsqu'on redresse une laae dfji 

tensionnfe, 11 faut enauite contr8ler 1e boabage, et le reconstituer 

s'il a dillin·~. co.-e cela arrive souvent (voir au chapitre suivaut). 

Lorsque le'" portions dffontf.a~ sont courtes, le redressment 

est toujoura effectuf au tenaionneur, m agissant comae ci-dessus 

sur chaque partie d•for-'e. Si le doa est concave, les passes 

eeront fat.tea l proxillit' du dos; s'il est convexe, la 1ll!ae op•­

r«tion 8era effectufe sur le bord dent•. 

En pareil cas encore, lorsqu'on red~esse une laae d'jl aen­

sionn,e, 11 faut ausai contr8ler le bClllbage, et, si nicessaire, 

recon.atituer la forme orig:fnale. 

En plua du redressement du dos, il faut contr&ler st l 'annf".au 

n'eat pas tc.rdu en hflice. La d'foraation en hflice eat aasez 

fr~ueate et ee produit d'ordinaire loraque la laae aabit un grip­

page accident•! ou une dniation pendant la coupe. On contrdle ce 

type de d•for1:&tiona en accrocbant la laae a un support en obeer­

Yant son '-:a'tt latfral. 
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L'elimination de la deformation en helice a lieu sur l'etabli 

de redressement. La methode du martelage en diagonale est encore 

employee aujourd'hui. Il existe tuutefois une methode nettement 

plus pratique et moins dangereuse pour les lames: un outil spe­

cial, monte sur le tensionneur avant les cylindres, est en mesure 

de relever lateralement la lame avec force. En pareil cas, le 

tensionneur sert uniquement a entrainer la lame. 

Bombage (tetisionnage) 

La surface d'appui des volants est, nous l'avons <lit, bombee. 

La lame doit done necessairement etre elle aussi bombee, afin 

d'assurer sa parfaite adherence aux volants sur toute sa largeur 

(fig. 13). 

BombagP. correct Bombage insuffisant 

,.. ·/,. I .. ; 
/ . .. 

Fig. 13: exemples de bombage. 

l 
I 
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Lorsque le bollbage eat insuffisant ou excesaii, la l•e gliHe 

latfralaaent sur lea volants et l~ sciage n'eet ~· eatisfai.ant. 

On peut en outre conetater ~e• fissures graves, sut1~eptibles 

d'endamaager parfois la laae de aaniere irrfparable. Le bombage 

exige, de la part de l'o~rateur, Ull labeur soutenu et patient, 

ftayf par une bome preparation profeHiomelle. Pour le boabage, 

on utiliee l'ftabli, le tensionneur, la regl~ de contrale (la ~ame 

que pour le plana~e) et le 11arteau a tfte ba;zbie. 

L 'opfration conaiace a ruliser, par des passes succe.ae:1.vea 

au teuionneur, un allongaent opportun des fibres de la laae, dana 

une aesure allant d 'un -xiat• au centre l un ainia• sur lea bords. 

Avant de proc4der i ce travail, on con.tr&lers si le planage et le 

redressemen.t ont ete faita correcte11ent. Les positl~n• indiqufes 

poUJ le passage du tenaionneur (~e 1 a 9 selon la largeur du ruban) 

seront aacquees a la craiE. On effectuera eneuite lea passes 

prfvues en partant de la soudure et eb terainant au alme point, 

On evitera de passer par la zone soudie, qui d~a 'tre usi~ie 

ultfrieur•ent. La preseion ne devra pas ftre exceHive: lee 

passes legeres aont pr6f6rables. On comaence par la paaae cen­

trale, puis on continue par lea passes ~fdiate91ent voiaines, en 

allant du centre aux c&t~e. La pression doit diainuer rigulier~t 

l chaque paire de passes et ftre la afae pour chaque passe de la 

afae paire. Lee passes aeront ex4cuteea l une distance des bords 

d'au aoins 10 -· 

Si, aprea !'execution reguliere dee passes, le b011bage a'ftait 

pa• suffisant, lee passes devraient ~tre repetfes du c&tf opposi 

de la laae, en rfduiaant la preasion de 110itif et en intarcalant 

passes precfdentes et nouvelles passes. S 1il faut augaenter le 

degrf de bOllbage, quel~uea passes aupplfaentaires aeront effectufes 

au centre de la laae; en caa contraire, 011 oplrera sur lea bords. 

Le contr~le du bo•bage ~·ex,cute l la r~gle: La lame est corr•~te­

aent be.We ai l'on constate, en la contr8lant tranaw:raal•ent, un 

raia de luai~re dfcroisa•nt du centre vers l~• bords d 1
Ul'\ creux 

fo!"f!e ai une portion de la partie courbe eat replit!e, 
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Si l'on tnvertit le pliage, la position du rats de lumiere 

est egale11ent inverse quand ~n le contrGl~ a l'exte~ieur de la 

cavit,. Pour confina~r la rfgularite du boabage, la parfaite 

planeite de la la•e posee i plat sur l'etabli doit !tre controlee 

(fig.14 ). Il est impossible de donner une valeur exacte pour le 

boabage. L'ouvricr pourra,de par son exp,rienc~. rapidement 

preciser la valeur appropriee a une mac~tne dft~rminee. 

Fig. 14.: Contr~le de planeite d'une lame 



- ?/,. -

Moua ne pouvons qu 'indiquer ici des valeurs 110yennes du rais 

de !.uailre selon la larr~ur de la laae: 

Largeur de la i .. e Rais de luai.ere 
(en -> (en -~ 

80 0,2 

100 0,3 

150 0,6 

1.00 0,9 

260 1,3 

310 1,6 

11 est possible, par contre, de conaeiller le nOllbre •oyen de 

pas11es du tensiomeur en fonction de la largeur de la lame: 

3 passes pour dea la a es de 60 l 80 - de largeur 

5 passes pour des laaea de 100 l 130 - de larLeur 

7 passu pour des laaea de 140 l 205 - de largeur 

9 passes pour des 1-es de 230 l 310 - de largeur 

Il est bon de contr8ler frfquemaent le boabage et de le ra•ner 

tout auasi frfque..ent l S& juate valeur.i on evite a~JlSi d~ll passes 

trop appuyfes qui endommagent et dffo?"llent la laae, et l'on assure 

conatamment le aaxiaum d'efficacitf de cette derniere. 

Bmabage l chaud 

Le banbage A chaud est wie alternative au ~ombage par 

cylindres. On Chauffe rapidement les bords a 300°-400°C a 1 1aide 
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d'un chaluaeau a souder. Cette opera~ion provoque des tensions 

de cC11.pression sur lea bords, qui se raccourcissent et detenninent 

ainsi le boiabage. 

Le bollbage a chaud peut ~tre repete plusfoures fois sans 

endoaaager l 1 aciec, pourvu qu'on ne depasse pas la temperature 

de revenu. La pa88e doit ~tre effect~e A la Vite88e llOyf"lllle d I tm 

metre environ par m1.nute. Ce type de bcmbage est a d~conseiller 
si !'experience appropriee n'est pas disponible. 

Avoyage par torsion OU ecrasage 

L'ayoyage par torsion OU ecrasag£, a pour but fondamental de 

reduire le frottement lateral de la lame sur la matiere sciee et de 

penaettre tme penetration aisee de la lame dans le bois ii coup er. 

La valeur de cette O!Jeration est proche a la quaU_te et au degre 

de sechage du bvis a couper. 

Cette valeur est plus elevee lorsqu I il 8 I agit de scier des bois 

tendres (ou fibreux, ou frais); elle est aoindre clans le cas des 

bois durs (ou compacts, ou vieillis, ou geles). 

Quant ~U choix entre les deux aethodes - l'avoy~e OU l 1ecra­

sage - !'experience pratique A 11011tre que l'ecrasage permet d'usiner 

Ulle quautite plus ~levee de aateriau que l'avoyage. Dt! ce fait, en 

cas de production considerable et qualitativeaent elev&, il est 

bon de n'eaployer que des laaes a dents Ecrasees, pourvu que le 

personnel affecte a la preparation de ces lames possede !'experience 

necesaaire. 
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Avoyage par torsion 

L'avoyage des dents par torsion ne devrait ltre enploye ~ue 

dans le ca& des laaes destinees l usiner des bois sales ou contenant 

fr~uemment des corps etrangers. 

L'avoyage doit ltre effectuE i l'aide d'une palette, ou d'une 

avoyeuse m~canique. Si l'on em.plait la palette, il faudra Egale­

aent disposer d'un etau d'environ 1.5. de longueur pour bloquer, 

de place en place, la laae l plier. Cet Etau sert Egaleaent en cas 

ou l'~rasage doit !tre fait i l'aide d'un appareil aanu~. Voir 

A ce sujet le chapitre suivant. 

Il est preferable d'avoyer la dent avant l'affOtage et le plus 

pres possible de la pointe de la dent (jmaais a la base). Enge­

neral, les dents doivent ltre avoyees alternativeiaent i doite et 

i gauche. 

Dans le ca3 des bois tendres, 11 est possible de n'avoyer que 

quatre dents sur cinq en laissant une droite pour obtenir un ~ciage 

plus rectiligne. 

Lorequ'on avoye i 1 1 aide d'une palette analogue i celle de la 

fig.15 , il faut contr~ler si la largeur des fllures ~st bien ca­

libree par rappo1t l l'epaisseur de la dent, et si l'arlte de ~utEe 

est appropriee i l'obtention de la juste valeur d'avoyage. 

l 

Flg. 15 
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Si l'on opere a l'avoyeuse -'cacique, il faut par contre regler 

les aartelets avec soin, de fa~on a horner le pliage aux pointes 

des dents; l'avoyage devra ftre identique des deux cetes. 

On contr8le l'avoyage en •e~rant •• valeur a l'aide d'un 

aicra.etre deciaocentesiaal, analogue a celui illustre a la fig.16, 

Fig. 16: micrometre decimocente~imal 
Ecraeage 

L'ecrasl!lllf!flt •••~re, comae principaux avantages, une •eilleure 

qualite de coupe et une duretf super!eure des point1es des de.-nta 

(ce qui 'ouivaut i. un~ durfe aupfrieure du tranchant}. 

L'ecruaent nkeaaite l'fquipeaent suivant: fcrueuse i. 

aain, etau et trfteam: de support de la laae, OU bien tme ecraseuse 

AUtOllat1que (sans etau); ~alisateur lateral d~: dents (a aain) OU 

rectifieuae pour l'fgslisation laterale des dents, ~icrometre. 

Avant de comaencer l'fcraaement, or. nettoiera &ttentiveaent 

la i .. e et le profil de la denture rar un l~er a1gu1aage. Les 

pointes A feraaer aeront ensuite lubrifieea i. !'aide d 1 un b~ton 

de crate fapr~nf d'hutle, ou d'un crayon de couleur (ceux 

mployfs pour ecrire StJr lea planchea CODYiennent parfaiteaent). 
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Si l'ecrasement est ef~ectuf l l'aide d'une icraseuae l .. in, 

en devra disposer la l•e sur les trfteaux de support (identiques, 

d'ordinaire, l ceux utili•Es lore de l'aaploi de l'aff(lteuse) et 

1' introduire dana l' itau (qui devra ·Hr'! plut!tt long et aera ins­

tall~ dans le groupe trfteaux-affQt~uae) (fig.17 ). 

-
' 

""~ •. ., ..... - . . • • # : •• 

' . . .,, .... ' · .... 
Fig. 17 

Lea ph.aMe d'kra•ment aont cl.aireaent illuatr'u l la fig. 

l.8, !.'ez:centrique de 1 '~craseuse ophe une rotation de 120° en­

Tiron, exer~ant di! ce ~ait une ccmpru•ion frontale c~• 1 14 

fig. 19 • 

! .. 'kr.uewse devra ltre intl'~uite Un.e le crewc d 'une dent 

~t d&aeat dgl& (la pr•t•r• foia) •elem la fona..e de ce creme. 

On d..ra, en particulier, ragler attentiTellellt l'encluaa C qui 

o~re, oppo8'e l l'a:centrfque, •ur le do• de lad.at; ell~ doit 
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Fig. 18: Les ph.lses tie l'ecrasement. 

Fig. 19.: Compression frontale. 
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y adh,rer parfaiteaent (fig. 20) afin d'fviter l'ecraseaent de­
fectueux illustr~ 1 la fig. 21,· 

Fig. 20, 

Fig. 21 
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Le reglage acheve, on procede l titre d'eaaai, a l'ecrase­

•ent d'un certain noabre de dent.• et, en fonction du degre d'e­

craseaent desire, on prend la decis!on d'eff~ctuer, selon le cas, 

un ou de1!X coups d'ecrasement par dent. 

L'ecrasement peut ~tre court, ou long (fig. 22). 

1~_ 
,_ 

Fig. 22.: ec~asement 

L'ecraseaent long a l'avantage de perwettre un plus grand 

noabre d'aff6tagea; l'ecraaeaent court, de son c&te, assure un 

frottaaent latfral mains prononce aur lea dents au coura du aciage. 

L'ecraa•ent long, par ailleura,exige l'eaploi d'un excentrique 

de plua grand dialllitre. 

Le •he reglage e'avlre neceauire en caa d'kraaement effec­

ttJf aecaniqusent: une fob prfparfe, la u.chinc opere automatique­

•nt (fig. 23). 

-1 
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Fig. 23: ecraseus~. 

Une foi• l'~cra•ement effectu,, on igaliee la denture lati­

ralen .. t, l l'atde d'un fgalisateur l ••in ou d'une rectifieuse 

au-: Olla t ique. 

Lon de 1 1 exfcution UftUelle, Oft utili•e lee tritUUX et 

l ''t•u ••nant 'gal-.it l l 'kraH9ent .. nuel. L'fgaliuteur 

ut plac' •UT une dent, aux fin• du rlglage. L 'angle de bbeau 

de• .&choire• d''craaet1ant doit ltre appropri' au type d''crase­

Mllt dfairf (lor..g ou court) (fig. 24). 
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Fig. 24: angle de biseau des 
machoires d'ecrasanent. 

On rigle en outre la course du lnier, afin d'obtenir l'f­

paiHeur appropriie de la pointe de la dent. On ldt quelquee 

eeeais aur lea dents et on contr4le la .,.itri~ de la fo1:1te et 

l'lpat.seur uacte. Cea contr3lee 90nt effectufe au aicrctllltre 

(fig. 2s>. 

Pig. 25.: micrometre. 

Quand on utilise une rectifieuse automatique, il est bon de faire 

travailler c~tte machine parallelenent l l'affateuse, afin 



- 34 -

de pouvoi!' utilher lea •hes tr•teauz de npport de la lame. 11 

est en outre possible, clans certaina c~s, de rel!er l• rectifieuae 

l l'aff6t:euae par un joint 1 la Cardan et de synch't'oniser lea opf­

rations des deux aachinea, obtenant ainai une execution slllultan•e. 

11 faudra alors dgler 1 'inclinaiaon ou la position des 

.,lettea en fonction du type d'fcraseaent (court: ou long} qu'on 

dfsire rfaliaer9 et contr8ler la ~trie et l'fpaisseur, tout 

cam11e dana le cas de l'fgalieat:ion effectuee 1 l'aide de l'outil 

aanuel. 

Un fcruement irrlgulier peut pr«Nenir des motifs suiwnts: 

- usure de l'excentrique de l'fcraaeuae; 

- uam-e Dylllftrique de l'krueuae; 

- lea dents soot end~fee et n'ont pas ft:i coapUteaent 

rfparfea 1 l'affGtage prfcfdant l'fcrasewent; 

- affOt:age dffectueux avant l'icra8ellellt c .. uvais centrage de 

la 11eule par ra~port: l 1' fpauseur de la lae); 

- prfaence de traces de l' kraaelilellt prfcMent. 

Une fob le travail achm, lee v&leurs noraalu d 'icraaement 

doivent ltre lea auivatea: 

- pour le sciage d'm boia tda tmdre (par example le peuplier): 

0,5 - 0,7 - de chaque c8tf; 

- pour le aciage d' un boia t:endre (par exaple le sap in rouge): 

0,4 - 0,6 - de chaque c&tf; 

- pour le aciage d' un boia dur (par ample le cbane ou du boia 

gelf): 0,3 - 0,45 ~de chaque c4tl, 

Pour cowpl.fter le t:rnail CID affftte de pdffrnce (uniqu•ent 

h-.. pr•nrea foia) sana -uler le froat d'attaque de la dent: on 

exploite de la aorte la dur& npfrieure du tranchant durci par 

l'•cru-mt. 

Apru deux ou troia aff&t:agea, il faut '8al~t aiguiaer le 

front d'attaque des deata. 
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AffOtage 

L'fquipaent niceHaire est une bonne aff4teuee (fig. 26). 

Il est trb 1.Jlportant que cette aachine aoit en bon itat et en 

particulier qu'il n'y ait aucun jeu dana lea roul•enta de la -ule 

dans lea akanines et dans le• glis•i~rea de la t@te porte-11eule • 

•• 
Fig. 26: Afffiteuse. 

Un aspirateur eff icace est tr~• utile pour r'-luire lea d~ges 

produit• par la pouHfAre de .eulage. 11 est hon d'accorder la 

pr,f6rence aux affGteuscs prfvuea pour l'aiguiaage de diffirmtt• 

profil• de dent•. 

Le cboilt de la aeule est particult~r•ent important. Pour 

obtenir an aff&ta~e ex.pt de br8lure•, la meule devra avoir un 

degr' de duret' plut&t r'-iuit. Sig.ialona 1 .. caract,riatique• 

lea plua approprife•: 60 MS ou •failair .. ; 't>aisaeur ...tron 

un tier• du paa de la dent (fig.27 ). 

l 
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Fig. 27.: meule. 

Il est bon de savoir qu'un nombre tree eleve de fissures 

au co\lrs de l'us~ge d'pend des brOlurea provoqu&s par !'uti­

lisation de aeules non appropriees. Cea brOlures, afae invisibles 

l l'oeuflnu, produiaent la dfcarbonisation de l'acier et la for­

mation ~e ~luaieurs aicrofiasurea (fig.28 ). 

Les brOlures soot souvent la cause de la courte duree du 

tranchant. 

Fig. 28: microfissure 

l 
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La aeule doit ftn frique1ment ravivfe, afin de rigmerer 

lee tranchants et de lee dAarruser des incrustations de r'sine 

dangeureuees, on aura soin en outre, au cours du ravivage, de 

contraler la rondeur, ainsi que le profil du bord tranchant. 

L'aff&tage devra ftre prfl>ar' avec le plus grand soin. 

Le r~lage des 9'canines sera ais au point en fonction de la 

reproduction exacte du profil de la dent. On contralera le cen­

trage de l'axe de la aeule par rapport l l'ipaisseur de la lame 

(fig.29) et le profit ~~~roprif du cliquet 6'avance (fig.30) 

ainsi que la perpendicularitf de la aeule par rapport a la la.Ille. 

. \.. ...... · 

-~~~.-~- 4~~ .. ~: 
, .1;1..,r.... ,· 

·.~;;}. .. 

Fig. 29: centrage de l'axe de la meule par rapport a 
l'epaisseur de la lame. 

Fig. JO: profil du cliquet d'avance . 

.. ,,,.-
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L 'aiguisage est autoaa~ique, aai.15 on aura aoin de contr8ler 

lea passes, qui devront Atre assez lfg~res pc>ur ne r.auser aucune 

brOlure sur le tranchant ou sur le raccord ave~ la dent. Si le 

pas des dents -te la laae n'est pas unifor.e, on aura recours au 

cliquet double, auquel 11 eat aiaf d'adapter le pas. 

Le cliquet double est ~alement a conaeiller aur les machines 

dont lea lllfcani•es prfsentent du jeu. 

Lorsqu'on aigu~se de nouvellea lanaes, il faut avoir aoin 

d'eliminer les r~sidus de 8ciage tout le long du profil de la 

dent, afin d'eviter la formation de fisaures. 

Il est bon enf in de tenir compte que les lame~ doivent ~tre 

affOtees ~es que cela s'avere necessaire, 11 n'est jamais avan­

tageux de !es garder torp longtemps sur la scieuse, car ell~s 

s'endommagent et le sciage n'est quantitativement et qualita­

tivement pas satisfaisant. 

Stellite 

On utilise depuis q~clques temps, pour le aciage des boia pro­

duisant tme usure considerable - makore, sipo, teck, etck. - des 

lames dont les dents portent, i la pointe, des rev@tements en 

stellite (alliage non ferreux a base de chr0111e et de cobalt). 

Les types de boia cites ont des particules ~inerales (gene­

ralement siliceuses) parfois plus abondantes dans la partie cen­

trale. 11 arrive frequemment qu'apres un seul sciage, la lam~ 

est endommagee au point de devoir ftre remplacee, et cela aignifie 

des pertas de !emps et une production reduite. 

La stellite est rapportfe sur la lame par le procede 

auivant: lea dents aont fcrasfes (fig. 31) et une goutte de 

atellite est soudie dans l'evidement produit pa~ l'ecrasement, 

~u'elle remplit jusqu'l la pointe de la dent. 

Le• dents sont ~suite finies moyennant rectification de leura 

flancs & la rectifieuse aut011atique (fig. 32). 
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Fig. 31. 

'---=--····. 

Fig. 32 
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Les dents aont enauite aiguu•s c~ d'ordinaire, l la 

•ule noraale. 

Un autre proc~f, qui prfwit l 'fl:illination du refouleaent, 

est actuelleeent a l'ftude; Oil estt.e qu'il peraettra d'autoaatiser 

!'application, fliainant de la eorte l'opfration aanuelle qui 

exige une ••in-d'oeuvre tr~s qualifla et dea teaps i'applir.ation 

plut~t prolongfs. 

La atellite est disponible a difffrents degree de duretf. 

Pour lea la.es a ruban, le coef ficieut de duretf 12 est le plus 

indiquf. 

La stellite est fournie et eaploy• sous forae de baguette 

de 2,5 - 3,2 .. de d~tre, ce qui per.et d'obtenir une goutte 

aseez wlimineuee pour recouvrir toute la pointe de l.s dent. 

A la suite de !'application de stellite, l'acier souejacent 

eubit une auto-traape, ce qui hlpose, ca.ae cone,quence, de pro­

cfder au revenu des pointes, a la fl-e, jusqu'l une teapera­

ture de 4500 environ. 

Pour rendre le travail plus aisf, la lame est accroch& de 

fa~on a ce que lea pointee dee dents soient tourn&s vers le 

haut, dana la direction des sou~ures (fig. 33). 

La laae devra en outre pouvoir se dfplacer aisfaent vers le 

bas comme vers le haut (l'accrochage a rouleaux est preferable). 

Le coOt de la stellite rapportee eat ainiae, etant donne la 

durfe proloogfe de la 1..e et qu'une lame ainsi traitee pourra 

subit pr~• de dix af£6tages. 

Le revlt•ent de stellite est dfconseillf si lee la11es sont 

d'une epaiaseur inffrieure ~ 1,1 ... 

11 eat opportun de reaplacer la lame trois ou quatre foia par 

jour, aalgra le t•p• prolongf de sci.age perab par l'•ploi de 

la.es "•t•llit,f\s". CE re.place.ent aHure, en effet, la possfbi-
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Fig. 33: lame accrochee de fa~on a ce que les pointes 
des dents soient tournees vers le haut dans 
la direction des soudures. 
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lit4l de Uaiter ! a frfquence de certain•• opfrationa (•ise en 

ten8ion, redres••ent). 

ll eat td• illportant de ne raerver la atellite qu'l des 

la.es de pr•iare qualitf: une l.aae en acier c~un •e dffor.e 

en effet trop faeil-t, ce qui favoriH la cr&tion de fllurea. 

L'application a'effectue 1 l'aide d'un appareillage ordinaire 

de ~udage oxy-acftyl.fnique, avec m chal.imeau d' une capacitf 

de 100 litres par beure et bue de 0,9 - de diaMtte. 

La preasion de gaz e•t entretenue 1 un niveau trh bu. Le 

a61.ange d'oxygene et d'acftylane est r~glf de fa~on que la lon­

gueur de la flaaae aoit environ le triple de celle de ~ fl...e 

blanche iDtfrieure. 

La fl...e blancbe doit atteindre lea arEtes des dents i 

peine au-deHous du creux qui a'est foraf dana la partie de 

dent kraa&. L'extriai~ de la baguette en stellite, eat 

sillultani.ent •iDtenue dan• la direction du centre et l's~rement 

au deesua du fond du creu (fig. 34 ) • 

Fig. 34: position de la 
bagette de 
stellite. 
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Le fil ainsi chauf U protege la pointe de la dent contre 

tout risque de brO.lure. Lorsque la dent aera chauffee au rouge 

clair, la pointe de la fl.me aera ditigfe contre le fil de stel­

lite et aaintenue dans cette position juaqu'l la chute d'une 

goutte da11s le creu. On floigne alora graduellement la 

fl...e pour ~iter un refroidiaaement trop brusque. 

ll est tres iaportan t: 

a) de chauffer l'acier de la dent jusqu'a la tempfrature opportune; 

b) de former une goutte de stellite de la groaseur appropriee. 

J..orsque la tem~ature de l'acier est trop basse, la stellite 

fome des gruaeaux dans la pointe creuafe, au lieu de se rfpandre. 

Si par contre la ·~perature e•~ trop elevee, l'acier fond, 

endomiageant ca11pletement la point~. 

Acier et stellite foraent en outre - toujours en cas de 

temperature trop fleyfe - un alliag~ qui ccmpromet lea caractf­

ristiques de la stellite. 

One goutte de stellite trop volUllineuse aotive une cons~­

tion excessive de stellite, prolongeant de ce fait le temps de 

rectification. Si la goutte est au contraire trop petite, le 

revftement de surface de la pointe de la dent sera insuffisant. 

Le rev~teaent de la pointe des dents en stellite rappelle 

d'avantage le brasage que le soudage. Toutes les phases de travail 

doivent se auc~der rapideaent afin d' niter l' oxydation super­

ficielle de l'acier. Un ouvrier ezper:laente en matiere de soudage 

ne 11ettra que quelques heures l acqufrir !'experience de cette 

technique. 

Cette experience devra !tre acquise, bien entendu, sur des 

la11es desonaais inutilisables. 

- - . . -
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