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Entretien des lames

Une leme A vuban donnera des résultats de sciages satisfaisants
si, avant d'8tre montée sur la scieuse, elle a subi un traitement
opportun. Le traifement des lames exige la disponibilité des outils
nécessiires. S1i ces d€tails sont négligés, la production s'en trou-
vera entravée et les cofits subiront des augmentations imprévues.

Le traitement des lames des scies 3 ruban est toujours effectué
de 1z mlme fagon. L'entretien des lames des scies de troncs exige
toutefois plus de travail et plus de temps, i cauge des dimensions
plus congidéradles des lames. Les différemts procédés seront décris
plus loin, et une liste des outils auxilisires requis pour les dif-
férentes opérations sera faite. Dans cette description, les diverses
opératione sont Eénumérées dams l'ordre qui semble 2tre le plus
opportun, mail il n'est pas indispensable, bien entendu, de le suivre
2 la lettre.

I1 faut plut8t commencer le travail aprés avoir dtment constaté
1'état de la lame, afin de pouvoir agir en consfquence. La sé&quence
de travail serait donc:

- nettoyage et contr8le des défauts;

- &limination des f8lures;

- soudage ou brasage de la lame;

- contr8lec de la vlanfité;

- rediessage du dos de la lame;

- tensionnage;

-~ @crasage ou avoyage par torsion des dents;

affGtage des dents

Le milieu de travail

Tous les travaux d'entretien exigen: la disponibilité& d'un
endsoit aprroprié (fig. 1), qui doit &t e vzste et bien éclairé,

et doit avoir assez d'espace pour 1'inatallation des machines et
le stockage des lames. Les laaes prérarées et les lames en cours
d'usinage doivent &tre emmagasinées de fagon i ne pas entraver les




mouvements du persomnel préposé et i Eviter tout acciient 3 ce

persomnel et tout dommage aux lames. Le plancher sera on bois afin

d'éviter tout dommage aux lames pendant leur entretien. Il devra

donc 8tre propre et non glissant.

a)
b)
c)

d)

Fig. 1: Lieu de travail pour les travaux d'entretien.

L'atelier d'entretien devra 8tre £quipp€ de la facon suivante:
banc de dressage et teusionnage,

affQteuses(deux types)

dioporitif d'écrasement automatique ou £quipement pour 1'écrase-
ment minuel ou poar l'avoyage par torsion des dents;

braseur ou soudeuse avec outils cumplémencaires;




e) cisaille 2 main pour le cisaillement des lames;
f) armoire 3 outils;
g) supports pour les lames.

Nettoyage et contrSle des défauts -

Ces opérations neuvent 8tre effectufes au mieux sur le banc
qui sert 3 exécuter le dégauchissage et la mise en teneion de la
lame. Nettoyer la lame de toute incrustation de sciure, si possible
dés qu'elle est démontée de la machine, c'est-2-dire lorsque les
incrustations sont encore humides et peuvent &tre aisément £liminées,
sinon i1 serait nécessaire J'humecter la lame de pétrole et de la
passer longitudinalement 3 la racle d'acier.

Eviter en tout cas de racler la lame transversalemeant car

cette manoeuvre favoriserait 1'amorcage de fissures.

Le creux des dents devra &tre &galement bien nettoyé, afin
que les résidus Eventuels de copeaux me durciseent pas sur la
meule lors de 1'affftage. Une brosse de dureté moyenne est indiquée

pour cette opération.
Fé)ures

La présence éventuelle de f&lures devra &tre attentivement
contrdlée, de préférence A la loupe. Si la lsme n'a qu'un vetit nombre
de felures et la profondeur de ces dernidres ne dépasse pas quelques
millimdtres, 11 est peasible de les Eliminer A la lime (on emploiera
3 cet effet la queue-de-rat), i moins qu'il ne soit préféradle
d’approfondir le creux de la dent sur toute la longueur de la fente
2 1'aide d'une neule (fig. 2). Pour &viter que des félures isclées
ne s'étendent A une profondeur de plus de 8 sm, un treu de 3 mm
de diamdtre pourrait 8tre fait i 1l'extrémité de la fente. En cas
de f&luras plus profondes et plus nombreuses, il est epportun de

refaive la denturs de la laae.

S1 1'cn constate des fentes isolées plus longues, em psut les
“recoudre"” comme indiqué au chapitre "soudage des f8lures", eu

les ressouder.




Fig. 2: Fond de la dent avant et aprés l'élimination
de la félure moyennant limage,

Brasage au fer chauffé

1.2 drasage ¢'une lame exige un temps prolongé et surtout wme
atten:ion extrame si 1'on veut Eviter une répétition du travail
a2 bri¥ve &chéance.

L'&quipement de brasage est le suivamt:

- forge ou four pour la chauffe des fers;

-~ brageur;

- fers 2 braser (deux pidces)

- alliage de s-udage et de désoxydationm;

-~ chanfreinecuse ou dispositif pour le chanfreinage i la lime;
- pointes 3 tracer;

- pied ) couliase;

Squerre 2 chape;




cisaille 2 main;

pince i forger;

support pour limage de la soudure;

1imes de différents types;

micrométre.

Aprés le tracage sur la lame, on procéde A son cisaillement
au point ol doit s'effectuer le scudage (employer & cet effet la
pointe & tracer, 1'&querre et la cisaille i main)., Les extrémi-
tés de la lame seront chanfreinfes 4 la machine (ou 3 la main, 3
1'aide de la lime et du dispositif approprié). Le chanfreinage ne
doit produire aucune ardte acérée (on laissera i 1'extréaité une
&épaisseur fgale 3 un dixiéme erviron de 1'Epaisseur de la lame)
(fig. 3). La largeur du chanfreinage sera dix fois 1'&paisseur de
la lame.

lowrnusrsarnc IR NRINCE A 107%
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?l'éphisseur

Fig. 3: Chanfreinage




Pour obtenir de bons résultats, il est nécessaire de veiller
i la propreté absoluve de la lame. On &vitera tout contact des
extrémit&s chanfreinfes avec les doigts de l'opérateur ou avec tout

objet susceptible de dépuser des impuretés.

Pour &liminer les résidus d'oxyde ou améliorer la distributiom
de 1'alliage de soudage dans le brasage, il faut utiliser un déso-
xydant,

Le berax pur, finement pulvérisé et réduit & la consistance
d'wme pste délayé&e dans 1'eau propre, constitue:le meilleur déso-
xydant. La pite obtenue est &talfe sur les parties chznfireinées

3 1'aide d'un petit morceau de bois.

On trouve Egalement dans le commerce des alliages de soudage
avec désoxydant incorporé. Cuomme alternative, on peut employer de
1'acide chlorhydrique &tendu, ou bien une solutiom de chlorure
de zinc saturé dans de 1'eau distillée.

Appuyer & fond les extrémités de la soudeuse (fig.4) contre la
butée et les fixer dans cette position & 1'aide des vis de blocage.
Contr8ler ensuite, 3 1'aide du pied & coulisse ou d'm autre ins-
trument similaire, si le pas de la dent 3 proximité du point de
soudare est bien exact. Couper la bande d'alliage scudant de telle
facon qu'elle dépasse de 5 mm chaque coté de La largeur de la lame.
ia largeur de la bande doit em outre dépasser la superposition d'um
millimdtre.

Fig. 4: Soudeuse & vis de blocage.




Nettoyer 1'alliage de soudage & la toile &meri et la recouvrir
ensuite de pite d&soxydante. Eviter tout contact entre les doigts
et la bande nettoyée. Il sera préférable d'opérer avec ume pince,

ou de saigir la bande par les coins.

Relever 1l'extrémité supérieure 2 1'aide d'un tuvurnevis ou d'un
outil similaire; introdui{re ensuite la bande de soudure dang la
fente de superposition, de facon & la faire dépasser de la largeur
déja mentionnée,

Disposer les fers de brasage, préalablement chauffés i ume
température de 900°,au rouge cerise clair, sur les points i souder,
au-dessus et au-dessous de la lame, aprés lea avoir débarrassés de
tout copeau incandescent ou de tout autre résidu &ventuel, Le dis-
positif de soudage sera réglé de telle facon que la surface supé-
rieure du fer inférieur soit plac&e exactemeat sur la ligne du
plan de travail, donc de la partie inférieure de la lame. Il est
peut-8tre parfois difficile d'amener le fer rapidement 3 la pomi-
tion exacte; 11 faut alors relever légérement le point de syper-
position 3 1'aide d'un tournevis, et le pousser entre la lame et
le plan de traveil, puis le retirer d2s que le fer pst arrivé i
la position désirée. Disposer tout aussi rapidement le fer supé-
rieur et serrer la vis situfe au centre du braseur. Les pincas de
serrage les plus prochecs du joint de brasage devront 8tre immé-
diatement desserrées afin que la lame puizse s'étaler uniformément
sans ge déformer sous l'effet de la chaleur. Si cette précaution
n'est pas prise, lea tensicns qui se produisent 3 1'intérieur de

la 1smme pourraient déformer la soudure.

Nous consefllons d'employer des fers a braser en acier résis-
tant 3 la chaleur, & la surface desquels 1'échauffement répété pro-
duit moins de résidus; on peut effectuer ainmi un plug grand nombre
de soudages avant que la surface d'appai ne perde gzon nivellement.

Les fers @ braser sont sujets 3 usure aprés 4 ou 5 mprlications.




I1 est d'autre pert essentiel que les fers 3 braser aient
une surface d’appui parfaitement plane et uniforme, car ce n'est
qu'en pareil cas que le joint & braser atteindra une pression

superficielle &galement uniforme.

Dés que les fers auront repris, en se refroidiesant, leur
couleur noire, il faudra desserrer la vis centrale du dispositif
de brasage et 3ter la lame. Sans cette précaution, la zcne soudée
deviendrait fragile faute de revenu du mital, et ce dernier pourrait

se briser.

S1 lcs fers demeurent fixés, on les dégage en appliquant un
fort coup de marteau dans la directior du brasage, afin d'éviter,
autant que possible, la réouverture de la fente. Le brasage
pourra 2tre nettoyé de toute impureté 3 l'aide d'um chiffon imprégné
de pétrole. Si 1’on respecte ces indicationa, on obtiemdra un

brasage résistant, qui conservera sa solidité.

Limage 3 plat des joints brasés

Le limage de dégauchissage peut &tre exécuté 3 méme 1'€tabli
de redresaement (sur lequel on peut usiner les deux cdté&s de la
lame), en placant la lame au-dessus ou au-dessous du banc, selon
le c8t& A traiter.

Une simple tdle d'acier de 35 & 50 cm de longueur sur wme lar-
geur supérieure de quelques centimdtres 3 celle de la lame et une
€paisseur de 3 3 5 mm, recourbéc selon un profil ean courbe douce
de fagon 3 ne pas déformer la lame, constituera un appui suff: sant
pour exécuter cette opfration. Cette t8le sera appuyée sur le banc
et fix€e par deux pinces (fig. 5).

Eliminer de la lame tout rézidu et toute incrustatiecn sur la
portion soudfe, et limer de manilire 3 dter tout surplus d'alliage sor-
ti de la partie chanfreinde et &galiser 1'&paisgeur (dégrossissage).
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Fig. S: Limage aprés soudage.

La partie soudée sera ensuite passée au laminoir afin d'dtre bien

nivelée; le planage s=ra compl8t€ 3 1'aide d'un l&ger martelage.

L'empioi du wmarteau (figs. 6 et 7) devra 2tre trés limité; 1l
provoque en effet des empreintes qui font vibrer la lame et peuvent

smorcer d'autres fissures.
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Fig. 6 Fig. 7

Exemplaires de marteaux.

Une fois le limage terainé, contr8ler que 1'épaisseur finale est

aussi €égale que pouseible & celle du ruban.

Si, pendant le limage final, des taches noires dues 3 des
valonnenents de la surface apparaissaient, 11 faudra éviter le limage
et &galiser les parties compromises au Jamincir afin de ne pas trop
amincir la portion soudée. Une Zois la surface aplanie, la partie
soud€e sera tendue comme le resvant de la lame. Si, & la fin du
brasage, l'aspect de la lame lajsvait 2 désirer, il serait bom de
ne pas en Ater les résidus Eventuellement visibles d'alliage de
soudure. ZIn effet, #1 1'Epaisseur de la laze est uniforme sur toute
sa surfacc, ces défauts esthétiques n'on auctne importance du point
de vue pratique. La dent se trouvant 3 la hauteur de la soudure
pe devra 8tre ni &crasée ni plife, mais cela e signifie pas qu'il
faille 1'abaisser ou méme la gupprimer comme on le falt souvent sans

motif.




Brasage au braseur &lectrique

Le brasage électrique est préférable au brasage traditiornel
car il &évite 1'emploi difficile des fers 3 braser. On ne peut

1'utiliger, cependant, que pour des lames de largeur limitée.

La préparation a lieu comme pour le goudage traditionmel. Une
fois les extrémités de ls lame chanfreinfes, elles sont fix&es dans
les pinces du braseur, le désoxydant et 1'alliage de soudage sont
préparés comme pour le brasage traditiommel. Le courant est ensuite
branché selon les instructions du constructeur, suivant la largeur
de la lame et 1'on prociéde au soudage et au revenu, Le finissage

s'effectue,comme dans le cas du brasage, 3 l'aide des fers chauffés,
Soudare
Le progrds des méthodes de soudage aboutira progressivement i

1'€linination du brasage des lames i ruban.

Le brasage est remplacE par le soudage a étincelle, préféré
pour des lames de largeur modique, et par les soudages MIGC et TIG,
pour les lames larges. Ces deux derniéres méthodes permettent

également de ''coudre' les fissires.
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Soudage 3 &tincelle (fig. 8)

Fig. 8: soudage a étincelle

Découper et nettoyer les extrémités de la lame et les fixer
dans la pince de la soudeuse. Régler ensuite le courant de soudage,
la prrssion et le parcours de refoulement, ainst que la distance
eutre les pinces, conformément aux instructions du comstructeur de
la machine. Lorsque les deux extrémités sont en contact, elles pro-
voquent le passage du courant de soudage et la fusion résultante
des surfaces i souder. C'est alors que la pression de refoulement
entre en jeu. Les extrémités fondent ensemble .t se reiroidisseat

sous pression.

Pour réduire la dureté et supprimer les tensioms, on fait
revenir la soudure, par l'intermédiaire de la chaleur développée
par la résistance. Le ruban se refroidit de la température de
soudage 3 la température de revenu (550°-6500) en une ou deux

minutesn.




lprés le soudsge et le revenu, le point soudé est limé nu
rectifi€ zvec soin des deux cStés. La gorge de la dent et le des
doivent &tre bivn rectifiés et la planéité de la lame dans la zone
soudéc gera diment contr8lée.

Soudage TIG et MIG

Les méthodes TIC et MIG sont les plus ratiomnelles pour le
soudage des iames larges & ruban. Le soudage est effectué i 1'arc
&lectrique en atmosphire gazeuse neutre (argon) pour &viter 1'oxy-
dation du métal fondu. Dans la méthode TIG, le fil de soudage est
jatroduit séparément cdans 1'arc, tandis que dans la m&thode MIG
(fig. 9) ce £11 sert &galement d'€lectrode et par conséquent de

conducteur pour l'arc.

Fig. 9: Soudage (méthode MIG).

La méthode MIG est la plus répandue. Lorsqu'elle est associée
A des dispositifs spécifiques qui automatisent toutes les opérations
de soudage (pré-chauffage, soudage et revenu), on obtient des jonc-

tions sans difficulié et on peut "coulre" les filures aisément, ga-




rantissant ainsi un résultat certain. Les résultats sont tout
auss! satisfaisants mBme quand les dispositifs automatiques ne somnt
pas utilisés, mais, dans ce cas, le soudage doit &tre fait par une

personne qualifiée,

L'exécution de soudage MIG débute par la coupe des extrémités
a abcuter, au milimu du dos de la dent. Cette coupe, effectuée "
90°, gera suivie d'un lissage des bords attentif et d'un dégraissage
2 la tri&line, & l'acétone ou 3 1'alcool.

Les extrémités doivent 8&tre fixfes par des pinces au plan de
scudage aprés avoir &tf attentivement aboutfes et de fagon & ce ques
le dos de la lame soit parfaitement rectiligne. Les dents seront
tournées du c8té de l'opérateur et la lame devra reposer complétement
3 plat sur 1'&tabli. Deux petites rognures d'acier, de la mime
qualité que celui de la lame, devront &tre juxtaposées au début
et & la fin de la soudure, afin d'éviter 1z formation de soufflures

en ces points pendant 1'opération de soudage.

Pour r&duire les tensions internes pendant 1l'opération, la
zone en question sers pré-chauffée & 400°C environ. Dans certaines
soudeuses, ce pré-chauffage s'effectue au moyen d'une résistance &lec-
trique branchée au plan de soudage, dans d'autres, le pré-chauffage
est fait au moyen d'une fiamme & gaz et la température est comn-
trdlée par des craies ayant la couleur du métal i la température
requise. Dans les soudeuses automatiques, le pré-chauffage a lieu
par 1'intermédiaire de résistances, et le contr8le de la tempé-

rature s'effectue au moyen d'un thermostat.

Le pré-chauffage doit 8tre effectuf {mmédiatement aven’ le
soudage et la température néceesaire, une fois obtenue, sera wain-

tenue pendant tout le soudage.

Le f1l de soudage doit 8tre du type contenant 0,75 p. cent de
carbone et le soudage s'effectue en réalisant (si l'opération est

manuelle, ou guidée par un outil approprié) un cordon de soudure




aussi homogine que possible et de dimension limitfe. Toutes Jiffi-
cultés qui surviendraient dues au manque d'expérience du soudeur
peuvent &tre viincoes par les conseils d'un soudeur expérimenté.

Aucun probldme ne se pose, par contr2, dans le cas d'vae
soudeuse automatique. En pareil cas, 11 faut mesurer la distance
eatre le chalumeau et 1la lame (qui doit &tre conforme aux indications
du constructeur), doser la quantité de gaz et régler la vitesse du
£f11 er 1'intensité du courant en rédglant les boutons de contréle
(de fagon 3 se conforme~ aux valeurs prévues par le comstructeur
seloa 1'épaisseur i souder). Presser le bouton de démarrage et
la soudeuse démarre automatiquement, pour réaliser un soudage parfait

en quelques secondes.

Le soudage achevé, on arrdte la soudeuse en pressant sur un
autre bouton. On procéde ensuite au revenu, qui pourra &tre effec-
tué @ 1'atde d'une flamme 3 gaz bougée en avant et en arridrs
sur le cordon de soudure jusqu'au moaent oi ce demmier et la zome
environnante jrennent une couleur rouge foncé (650° envirom). Si
1'on a une soudeuse automatique, on introduit dans le timer le
temps de revenu indiqué par l2 comnstructeur selon 1'épatsseur
de la lame et 1'on attend 1l’arrdc du timer. Une fois le revenu
terming, on procéde au limage ou 3 1'&merissage du joint selon les
conditions d&j3 décrites au chapitre sur le brasage.

Soudage des fé&lures

Le processus de soudage des filurec des lames est identique
2 celui du soudage de jonction. Lorsque lc soudeuse est automatique
et que les f&lures ne sont pas perpendiculaires 1 la lame, on doit
opérer 3 la main, en détachant le chalumeau de son support, et

non pas automatiquesent.

Planage

L'équipement de planage comprend:

- un banc de redressement avec supporte et enclume légdrcment
bombée de 40 kgs envirom;

— un tensionneur avec dispositif de planage et appareil pour
1'é1imination des déformations h€licoldales de la lame (fig. 10);




—_ e

Fig. 10: tensionneur avec dispositif de plznage
et appareil pour 1'élimination des défor-
pations h3licoldales

- une rdgle de contrSle du planage;

- un marteau 2 tétes croisées.

La lsme sera placée sur 1'€tabli de fagon 3 ce que le dos soit
tourné vers l'opérsteur et susprndue afin qu'on puisse aisémen:
la glisser sur le plan de travail., Elle devra en oatre reposer
parfaitement 2 plat sur 1'é€tabli.

Le locel affect& au planage devra &tre bien Eclairé: 1la lumidre
devia atteindre 1'établi obliquement 2 la droite de 1'opérateur
A moins qu'il ne soit gaucher. L'&querre de contr8le maintenue en
légdre inclinaison vers 1'avant et verticalement PAr rapport i la
lamc sert d'é&cran pour le contr8le de 1'éclairage; les irrégulari-
tés Eventuelles de 12 lame sont de lz sorte clairement visibles.

L'€querre est déplacée sur toute la lomgueur de la lsme, tout
en &tant 2 plat sur 1'établi, et toutes les ondulations sont mar-
quées 3 la craie. la lame est considérée comme complitement dégau-
chie lorsqu'elle présente, ume fois posée sur la table de travail,
des surfaces opposfes complitement planes.
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Si les déformations sont plutst 1&guliéres et continues sur
toute la longueur, il faut les aplanir 3 1'aide du tensionreur. La
lame, posée de telle fagon que sa convexifé soit tournmée vers le
haut, passe antre les cylindres du tensicaneur, qui n'exercent
qu'une pression de fermeture modérfe (la lame doit &tre simplement
entratuée). On régle ume "obligation" em hautecr en fonction de

1'inportance du défaut 3 &liminer.

L'obligation (fig. 11) est wn cylindre rotatif de 20 & 30 mm
de diamétre et de 300 & 400 mm de longueur, placé en avzl du tension-
neur qui détermine la flexion de la lame vers le haut. Le planage

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

Fig. 11: obligation.

S1i par contre les déformations somnt irrégulidres, avec les por-
tions convexes vers le haut alternant avec des portions couc: ves vers
le bas, le planage est effectuf, toujours i l'aide du tensiommeur,
mais en agisnant comme ci-dessus sur chaque partie déformfe. Le
marteau cst déconseillé, sauf dans certaims cas particuliers. Dans
ce cas, on doit commemcer par les c8tés de la zone déformée et
continuer em revenant progressivement vers le centre. Les résul-
tats obteanus seront fréquemment contrdlés 2 la rdgle jusqu'ad coms-
tatation d'une planéité suffisante.
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La lame présente rarfois des ondulations sur le plan de
travail et si 1'on tente d'é&liminer une courbure, 11 s'en pro-
duit immédistement wme autre dans une zone voisine. Une lame
dans de pareilles conditions ne pourra jamais retrouver son aspect
initial par le plarage, l'origine du défaut étant un 2llongement
excessif de sa bande médiane.

Le d&faut ne peut 8tre &liminé qu'en allongeant les bords
de la lame (ce processus est décrit plus loin); les ondulations

Eventuellies ne seront aplaties que plus tard.

La lame semble quelgues fois excessivement flexible par en-
droits: en d'autres termes, elle accuse un relichement au centre
lorsqu'on reléve ou comprime les bords. Ce défaut dérive de la
partie centrale trop "courte" et ne peut &tre éliminé qu'en allon-
geant, 3 1l'aide du tensionneur, la bande wnédiane de la lame et en

nivellant ensuite les déformations éventuelles.

Redressement

L'équipement pour cette opération est identique 3 celui de
planage; avec en jlus une régle de 1,5 métres de long et de 60 x 3
v 60 x 4 Em2 de section, reatifife sur les cBtés.

On place la lame sur le banc de travail, de dos tourné vers
1'opérateur, et on la contr8le sur toute sa longueur en disposant -

ce qui est préférable - la rigle de contrdle sur le dos, de fagon
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& contrfler toute ls lame avec des déplacements &gaux 3 la moitié
de la longueur de la régle.

Marquer 3 la craie les points ol la régle n'adhére pae au dos
Ge la lame. La lame est redressée lorsque le dos est parfaitement
rectilinge (fig. 12).

N

———— . - —— = -
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Contr8le du dos concave

A
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Contr8le du dos convexe
— T T -

Redressement du dos concave

Redresgsement du dos convexe
]
T TE R

v > L o v

Limage de 1'ondulation s'+ le dos
Fig. 12.

Lorsque le dos de la lame sst uniformément concave ou convexe,
ou présente des déformaticns sur des portions plutst prolongées, le

redressement se fait 4 1'aide du tensionneur.




On effectuc 'm certain nombre de passes avec le tensiomneur
(au moins trois, distribufes sur le tiers de la lsrgeur de la lame),

2 proximité des derts si le dos est convexe. Les passes ne doivent

pas trop proches des bords de la lame (distance minimale 10 mm).

Pendant le redressement au tensiomneur, il faudra procéder
avec soin et contr8ler fréquemment les résultats obtenus. Il
est inutile de trop augmenter la pression sur les cylindres, car
on risquerait de devoir rémédier & une déformation opposée 2
celle qu'on voulait €liminer. Lorsqu'om redresse une lame d€ji
tensionnée, i1 faut ensuite contr8ler le bombage, et le reconstituer

s'il a diminué, comme cela arrive souvent (voir au chapitre suivaut).

Lorsque le~ portions déformécs sont courtes, le redressement
est toujours effectuf au tensiomneur, err agissant comme ci-dessus
sur chaque partie déformée. S1i le dos est concave, les passes
seront faites 3 proximité& du dos; s'il est convexe, la mfme opé-

ration sera effectuée sur le bord denté.

En pareil cas encore, lorsqu'on redresse une lame d&ja gen-
sionnée, 11 faut aussi contr8ler le bombage, et, si nécessaire,

reconstituer la forme originale.

En plus du redressement du dos, i1 faut contr3ler si 1'anneau
n'est pas tordu en hElice. La déformation en hélice est assez
fréquente et se produit d'ordinaire lorsque la lame subit wn grip-
page accidentel ou une déviation pendant la coupe. On contr8le ce
type de déforxations en accrochant la lame 3 um support en obser-
vant son écart latéral.
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L'élimination de la déformation en hélice a lieu sur 1'établi
de redressement. La méthode du martelage en diagonale est encore
employée aujourd'hui. Il existe toutefois une méthode nettement
plus pratique et moins dangereuse pour les lames: un outil spé-
cial, monté sur le tensionneur avant les cylindres, est en mesure
de relever latéralement la lame avec force. En pareil cas, le

tensionneur sert uniquement & entrainer la lame.

Bombage (tensionnage)

La surface d'appui des volants est, nous l'avons dit, bombée.
La lame doit donc nécessairement étre elle aussi bombée, afin
d'assurer sa parfaite adhérence aux volants sur toute sa largeur

(fig. 13).

Bombage correct Bombage insuffisant

Fig. 13: exemples de bombage.




Lorsque le bombage est insuffisant ou excessii, la lame glisse

latéralement sur les volants et lc sciage n'est pas satisfaisant,

On peut en outre constater a2s fissures graves, susceptibles
d'endommager parfois la lame de maniére irréparable. Le dombage
exige, de la part de 1'opfrateur, un labeur soutenu et patient,
étayé par une bomne préparation professiormelle., Pour le bombage,
on utilise 1'étsbli, le tensionneur, la régle de contr8le (la xlme
que pour le planage) et le marteau i téte btambée,

L'opération consiste i réaliser, par des passes succeasives
au tensionneur, un allongemenz opportun des fibres de la lame, dans
une mesure allant d'un maximwm au centre 3 un minimum sur les bords.
Avant de procéder & ce travail, on contréliera si le planage et le
redressesent ont &té faits correctement. Les positions indiquées
pour le passage du tensionneur (de 3 2 9 selon la largeur du ruban)
seront marquées 2 la craie. On effectuera ensuite les vasses
prévues en partant de la soudure et en terminant au mdme point,
On Evitera de passer par la zone soudée, qui devra 8tre usiuée
ultérieurement. La pression ne devra pas &tre excessive: les
passes légdres sont pré&f&rables. On commence par la passe cen-
trale, puis on continue par les passes fmuédiatement voisines, en
allant du centre aux cdt€s. La pression doit diminuer régulidrement
3 chaque paire de passes et &tre la mlme pour chaque passe de ls
nlme paire. Les pacses seront ex#cutées i une distance des bords

d'au moina 10 mm.

Si, aprés 1'exécution réguliidre desc passes, le bombage n'était
pas suffisant, les passes devraient 2tre répétées du c8té opposé
de 1la lewe, en réduisant la pression de moitié et en intercalant
passes précédentes et nouvelles passes. S'il faut augmenter le
degré de bombage, quelques passes supplémentaires geront effectufes
au centre de la lame; en cas contraire, om opérera sur les bords.
Le contr6le du bombage 3'exécute 3 la régle: la lome est correcte-
ment bomb&e 81 1l'on constate, en la contr8lant transversalement, un
rais de lumi2re décroissant du centre vers les bords d'un creux

forné si une portion de la partie courbe est repliée,




Si 1'on invertit le pliage, la position du rais de lumidre
est ézalement inverse quand vn le contrfls & 1l'extérieur de ia
cavité. Pour confirmer la régularité du bombage, la parfaite
planéité de 1a lame posée A plat sur 1'établi doit 8tre controlée
(fig.14 ). 11 est impossible de donner ume valeur exacte pour le
bombage. L'ouvrier pourra,de par son expérience, rapidement

préciser la valeur approprife & une mactine déterminée.

Fig. 14.: Contr68le de planéité d'une lame




Nous ne pouvons qu'indiquer ici des valeurs moyemnes du rais

de lumidre selon la largeur de la lame:

Largeur de la
(en =m)

80
100
150
200
260
310

lame Rais de lumiére
(en ==’

0,2
0,3
0,6
0,9
1,3
1,6

11 est possible, par contre, de conseiller le nombre moyen de

passes du tensiomneur en fonction de la largeur de la lame:

3 passes pour
5 passeg pour
7 passes pour
9 passes pour

I1 est bon de

des lames de 60 3 80 mm de largeur
des lames de 100 & 130 sm de largeur
des lames de 140 & 205 om de largeur
des lames de 230 & 310 mm de largeur

contr8ler fréquemment le bombage et de le ramener

tout aussi fréquemment 3 sz juste valeur; on évite alnsi das passes

trop appuyées qui endommagent et déforment la lame, et 1'on assure

constamment le maximum d'efficacit€ de cette derniiére.

Bombage 3 chaud

Le bombage 2 chaud est une alternative au bombage par

cylindres. On chauffe rapidement les bords 2 300°-400°C 2 1'aide
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d'un chalumeau 3 souder. Cette opérairion provoque des tensions

de compression sur les bords, qui se raccourcissent et déterminent

ainsi le bombage.

Le bombage & chaud peut 8tre répété plusizures fois sans
endommager 1‘acier, pourvu qu'on ne dépasse pas la température
de revenu. La passe doit 8tre effectufe & la vitesse moyenne d'un

métre environ par minute. Ce type de bombage est & déconseiller

s8i 1'expérience appropriée n'est pas dispomible.

Avoyage par torsion ou écrasage

L'avoyage par torsion ou &crasage, a pour but fondamental de
réduire le frotiement latéral de la lame sur la matiére sciée et de
permettre une pénétration aisée de la lame dams le bois a couper.
La valeur de cette opération est proche & la qualité et au degré

de séchage du buis & couper.

Cette valeur est plus &levée loraqu'il s'agit de scier des bois

tendres (ou fibreux, ou frais); elle est moindre dans le cas des

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

Quant au choix entre les deux méthodes - 1l'avoyzge ou 1'écra-
sage - 1l'expérience pratique a montré que 1'écrasage permet d'usiner
une quantité plus &levée de matériau que l'avoyage. De ce fait, en
cas de production congidérable et qualitativement élevée, il est
bon de n'employer que des lames i dents &crasées, pocurvu que le

personnel affecté & la préparation de ces lames posséde 1'expérience

nécessaire.
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Avoyage par torsion

L'avovage des dents par torsion ne devrait 8tre emplové aue
dans le cas des lames destinées & usiner des bois sales ou contenant

fréquemment des corps étrangers.

L'avoyage doit 8tre effectué & l'aide d'une Palette oy d'une
avoyeuse mEcanique. S1i 1'on emploit la palette, 11 faudra égale-
ment disposer d'un &tau d'environ 1.5 m de longueur pour bloquer,
de place en place, la lame 2 plier. Cet &tau sert également en cas

ou 1'&crasage doit 8tre fait & 1'aide d'un appareil manuel, Voir

2 ce sujet le chapitre suivant.

I1 est préférable d'avoyer la dent avant 1'afflitage et le plus
prés possible de la pointe de la dent (jamais 3@ la base). En gé-
néral, les dents doivent &tre avoyées alternativement & doite et

& gauche.

Dans le ca3 des bois tendres, il est possible de n'avoyer que
quatre dents sur cinq en laissant une droite pour obtenir un sciage

plus rectiligne.

Lorsqu'on avoye 3 1'aide d'une palette anaiogue & celle de la
fig.15 , 11 faut contr8ler si la largeur des fé&lures =st bien ca-
librée par rapport 3 l'épaisseur de la dent, et si l'ardte de hutée
est appropriée @ 1'obtention de la juste valeur d'avoyage.

Fig, 15




S1 1'on opdre 3 1'avoyeuse mécarique, 11 faut par contre régler
les martelets avec soin, de fagon @ borner le pliage aux pointes

des dents; 1°avoyage devra &tre identique des deux cdtés.

On contr8le 1'avoyage en mesurant sa valeur a 1'aide d'un

nicrométre décimocenté&simal, analogue & celui illustré & la fig. 16,

Fig. 16: micrométre décimocenté&simal

Ecrasage

L'&crasement assure, comme principaux avantages, une meilleure
qualité de coupe et une dureté supérieure des pointes des dents

(ce qui &cuivaut 3 une durée supfrieure du tranchant).

L'écrasement nécessite 1'Equipemeni suivant: &craseuse i
main, &tau et tréteaux de support de la lame, ou bien une &craseuse
automatique (sans &tau); égalisateur latéral dn: dents (& main) ou

rectifieuse pour 1'égalisation latérale des dents, »icrométre.

Avant de commencer l'€crasement, or nettoiera szttentivement
la lame et le profil de la denture par un léger aiguisage. Les
pointes A écraser seront ensuite lubrififes & 1'aide d'un biton
de craie impr&gné d'huile, ou d'un crayon de couleur (ceux

employ&s pour &crire sur les planches conviennent parfaitement).
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Si 1'écrasement est effectuf 2 1'aide d'une écraseuse 2 main,
cn devrs disposer la lame sur les tréteaux de support (identiques,
d'ordinaire, & ceux utilisés lors de 1'emploi de 1'aff@iteuse) et
1'introduire dans 1'&tau (qui devra itrs plut3t long et sera ins-
tallé dans le groupe tréteaux-affiiteuse) (fig.1l7 ).

Fig. 17

Les phases d'Ecrasement sont clairement 11lustrées 2 la fig.
18, L'excentrique de 1'Ecraseuse opdre ume rotation de 120° en-
viron, exercant de ce fait une compression frontale cosme & la

fig. 19 .

L'6crsseuse devra $tre introduite dans le creux d'une dent
et doment riglée (la premidre fois) selon la forme de ce creux.
On devra, en particulier, rigler attentivement 1'enclume C qui

opire, opposée i l'ezcentrique, sur le dos de la dent; ell~ doit
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4+
iy

Fig. 18: Les phuses de 1'écrasement,

e

Fig. 19.: Compression frontale.




y adhérer parfaitement (fig.20 ) afin d'éviter 1'&crasement dé-
fectueux illustr& 3 la fig. 2],




Le reglage achevé, on procéde A titre d'essai, 2 1'écrase-
ment d'un certain nombre de dents et, en fonction du degré d'é-
crasement désir&, on prend la décision d'effectuer, selon le cas,

un ou deux coups d'€crasement par dent.

L'é&crasement peut 8tre court, ou lomg (fig. 22).

Fig. 22.: écrasement

L'écrasement long a 1l'avantage de permettre un plus grand
nombre d'affldtages; 1'&crasement court, de aon cdté&, assure um
frottement latéral moins prononcé sur les dents au cours du sciage.
L'écrasement long, par ailleurs,exige 1'emploi d'un excentrique
de plus grand diamétre.

Le mdme réglage s'avére nécessaire en cas d'E&crasement effec-
tuf mécaniquement: une fois préparée, la machinc opére automatique-
ment (fig. 23).
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Fig. 23: écraseus:.

Une fois l'écrasement effectué, on égalise la denture laté-
ralenent, 2 1'atide d'un &galisateur 2 main ou d'une rectifieuse

aucomatique.

lors de 1'exécution manuelle, on utilise les tréteaux et
1'$tau servant Egalement i 1l'écrasement manuel. L'égalisateur
est placé sur une dent, aux fins du r¥glage. L'angle de biseau
des michoires d‘'écrasemant doit &8tre approprié au type d'Ecrase-
nent désir€ (lorg ou court)(fig. 24).




Fig. 24: angle de biseau des
machoires d'écrasement.

On régle en outre la course du levier, afin d'obtenir 1'é&-

paisseur approprie de la pointe de la dent. On Zait quelques

essais sur les dents et on contr8le la symétrie de la forme et
1'&patsseur exacte,

(f1g. 29).

Ces contrdles sont effectufs au micromitre

FPig. 25.: micrométre.

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

travailler cette machine parallélement a 1'affdteuse, afin
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de pouvoir utiliser les mimes tréteaux de support de la lame. 1I1

est en outre possible, dans certains cas, de reller la rectifieuse
3 1'affdteuse par un joint 2 la Cardan et de synchroniser les opé-
rations des deux machines, obtenant ainsi ume exé&cution simultanée.

I1 faudra alors ridgler 1'inclinaison ou la position des
molettes en fonction du type d'€crasement (court ou long) qu'en
désire réaliser, et contrSler la symftrie et 1'€paisseur, tout
comme dans le cas de 1'égalisation effectuée & 1'aide de i'outil
manuel,

Un &crasement irrégulier peut provenir des motifs suivants:

- usure de l'excentrique de 1'&craseuse;

- usure asymétrique de 1'Ecraseuse;

- les dents sont endommagées et n'ont pas &té complétement
réparées & l'aff(tage précédant 1'écrasement;

- affttage défectueux avant 1'écrasement (mauvais centrage de
la meule par rapport 2 1l'épaisseur de la lame);

- présence de traces de 1'Ecraseuent précédent.

Une fois le travail achevé, les valeurs normales d'écrasement
doivent &tre ies suivantes:

- pour le sciage d'un bois trds tendre (par exsaple le peuplier):
0,5 - 0,7 mm de chaque cOté;

- pour le sciage d'un bois tendre (par exemple le sapin rouge):
0,4 - 0,6 mm de chaque cdté;

~ pour le 3ciage d'un bois dur (par exemple le chéne ou du bois
gelé): 0,3 - 0,45 mm de chaque cSté,

Pour compléter le travail on affite de préférence (uiquement
ies premidres fois) sans meuler le fromt d'attaque de la dent: on
exploite de la sorte la dur&e supérieure du tranchant durci par

1'écrasement.

Aprds deux ou trois affGrages, 1l faut également afguiser le
front d'attaque des dents.
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AffQtage

L'équipement nécessaire est une bomme afffiteuse (fig. 26 ).
Il est trés important que cette machine soit en bon &tat et en
particulier qu'il n'y ait aucun jeu dans les roulements de la meule
dans les mécanismes et dans les glissidres de la t8te porte-meule.

Fig. 26: Affdteuse,

Un aspirateur efficace est trds utile pour réduire les dommages
produits par la poussiire de meulage. Il est bon d'accorder la
préférence aux affdteuscs prévues pour 1'aiguisage de différente
profils de dents.

Le choix de la meule est particuliérement important. Pour
obtenir wn affGtage exempt de br@Glures, la meule devra avoir um
degré de dureté plut8t r&duit. Sigaalons les caractéristiques
les plus approprifes: 60 M5 ou similaires; Epaisseur emviron
un tiers du pas de la dent (fig.z7 ).
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Fig. 27.: meule.

I1 est bon de savoir qu'un nombre trés &levé de fissures
au cours de 1l'usinsge dépend des br@ilures provoquées par 1l'uti-
lisation de meules non appropriées. Ces briilures, m@me invisibles
a l'oeuilpy, produisent la décarbonisation de 1'acier et la for-

mation de plusieurs microfissures (fig.28 ).

Les brfilures sont souvent la cause de la courte durée du

traachant.

Fig. 28: microfissure
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La meule doit &tre fréquesment ravivée, afin de régénérer
les tranchants et de les débarrasser des incrustations de résine
dangeureuses, on aura soin en outre, au cours du ravivage, de

contr8ler la rondeur, ainsi que le profil du bord tranchant.
L'affiitage devra &tre préparé avec le plus grand soin.

Le r&glage des mécanismes sera mis au point emn fonction de la
reproduction exacte du profil de la dent. On contrSlera le cen-
trage de 1'axe de la meule par rapport & 1'€paisseur de la lame
(fig. 29 ) et le profil aporoprié du cliquet 'avance (fig.30)
ainsi que la perpendicularité de la meule par rapport & la lame.

D[ﬂ< étau

< . lame N

T

glissiére de guidage “/

Fig. 29: centrage de 1'axe de la meule par rapport a
1'épaisseur de la lame.

Fig. 30: profil du cliquet d'avance.




L'aiguisage est automaiique, mais on aura soin de contréler
les passes, qui devront &tre assez légdres pour ne causer aucune
brQlure sur le tranchant ou sur le raccord aver la dent. Si le
pas des dents de la lame n'est pas uniforme, on aura recours au

cliquet double, auquel il est ais€ d'adapter le pas.

Le cliquet double est &galement 3 conseiller 3ur les machines

dont les mécanismes présentent du jeu.

Lorsqu'on aiguise de nouvellas lames, 11 faut avoir soin
d'éliminer les résidus de sciage tout le long du profil de la
dent, afin d'éviter la formation de fissures.

I1 est bon enfin de tenir compte que les lames doivent &tre
affatées iés que cela s'avére nécessaire, il n'est jamais avan-
tageux de les garder torp longtemps sur la scieuse, zar elles
s'endommagent et le sciage n'est quantitativement et qualita-

tivement pas satisfaisant,
Stellite

On uti{lise depuis quclques temps, pour le sciage des bois pro-
duisant une usure considérable - makoré, sipo, teck, etck. - des
lames dont les dents portent, & la pointe, des revétements en

stellite (alliage non ferreux & base de chrome et de cobalt).

Les types de bois cités ont des particules minérales (géné-
ralement siliceuses) parfois plus abondantes dans la partie cen-
trale. Il arrive fréquemment qu'aprés un aeul sciage, la lame
est endommagée au point de devoir &tre remplacée, et cela signifie

des pertes de zemps et une production réduite.

La stellite est rapportéfe sur la lame par le procédé
suivant: les dents sont &crasfes (fig. 31) et une goutte de
stellite est soudée dans 1'é&videment produit par 1'écrasement,

qu'elle remplit jusqu'd la pointe de la dent.

Les dents sont ensuite finies moyennant rectification de leurs

flancs 2 la rectifieuse automatique (fig. 32).




Fig. 31.

Fig. 32




——

Les dents sont ensuite aiguisées comme d'ordinaire, 3 la

meule normale.

Un autre proc&dé, qui prévoit 1'€limination du refoulement,
est actueliewent @ 1'Stude; on estime qu'il permettra d'automatiser
1'application, €liminant de la sorte 1l'opération manuelle qui
exige une main-d'oceuvre tréds qualifés et des temps d'application

plutét prolongés.

La stellite est disponible & différents degrés de dureté.
Pour les lames & ruban, le coefficient de dureté& 12 est le plus
indiqué.

La stellite est fournie et employée sous forme de baguette
de 2,5 - 3,2 um de diamétre, ce qui permet d'obtenir une goutte

assez volumineuse pour recouvrir toute la pointe de ia dent.

A la suite de 1'application de stellite, 1l'acier sousjacent
subit une auto-trempe, ce qui impose, comme conséquence, de pro-
céder au revenu des pointes, i la flamme, jusqu'd une tempéra-

ture de 450° environ.

Pour rendre le travail plus ais&, la lame est accrochée de
facon 3 ce que les pointes des dents soient tournées vers le

haut, dans la direction des soudures (fig. 33).

La lame devra en outre pouvoir se déplacer aisément vers le

bas comme vers le haut (1'accrochage @ rouleaux est préférable).

Le coOt de la stellite rapportée est minime, &tant donné la
durfe prolongée de la lame et qu'une lame ainsi traitée pourra

subir prés de dix afffitages.

Le revitement de stellite est déconseillé si les lames sont

d'une épaisseur inférieure 3 1,1 mm,

Il est opportun de remplacer la lame trois ou quatre fois par
jour, malgré le temps prolongé de sciage permis par 1'emploi de
lames ''stellitées". Cc¢ remplacement assure, en effet, la possibi-
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lame accrochée de fagon a ce que les pointes
des dents goient tournées vers le haut dans
la direction des soudures.

— e
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11té de limiter la fréquence de certaines opérations (mige en

tension, redressement).

I1 est trds important de ne réserver la stellite qu'd des
lames de premidre qualité: une lame en acier commun se déforme
en effet trop facilement, ce qui favorise la création de félures.
L'application s'effectue 3 1'aide d'un appareillage ordinaire
de soudage oxy-acétylénique, avec un chalumeau d'wne capacité
de 100 litres par heure et buse de 0,9 mm de diamétre.

La pression de gaz est entretenue 3 un niveau trés bas. Le
mélange d'oxygine et d'acétyldne est réglé de facon que la lon-
gueur de la flamme soit eavirom le triple de celle de lo flamme
blanche intérieure.

La flamme blanche doit atteindre les arétes des dents &
peine au-dessous du creux qui s'est formé dans la partie de
dent Scrasfe. L'extrémité de la baguette en stellite, est
simul tanément maintenue dans la direction du centre et 1égérement

au dessus du fond du creux (fig. 34).

Fig. 34: position de la
bagette de
stellite.
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Le f1l1 ainsi chauff& protége la pointe de la dent comtre
tout risque de br@llure. Lorsque la dent sera chauffée au rouge
clair, la pointe de la flamme sera difigée contre le fil de stel-
lite et maintenue dans cette position jusqu'a la chute d‘ume
goutte dars le creux. On &loigne alors graduellement la
flamme pour &viter un refroidissement trop brusque.

I1 est trés important:
a8) de chauffer 1'acier de la dent jusqu'd la température opportune;
b) de former une goutte de stellite de la grosseur appropriée.

Lorsque la température de 1l'acier est trop basse, la stellite
forme des grumeaux dans la pointe creusfe, au lieu de se ré&pandre.
Si par contre la ‘.mpérature est trop &levée, 1'acier fond,

endommageant complétement la pointe.

Acier et stellite forment en cutre - toujours en cas de
température trop &levée - un alliage qui compromet les caracté-
ristiques de la stellite.

Une goutte de stellite trop volumineuse motive wme consomma-
tion excessive de stellite, prolongeant de ce fait le temps de
rectification. Si la goutte est au contraire trop petite, le

revétement de surface de la pointe de la dent sera insuffisant,

Le revétement de la pointe des dents en stellite rappelle
d'avantage le brasage que le soudage. Toutes les phases de travail
doivent se succéder rapidement afin d'éviter 1'oxydation super-
ficielle de 1'acier. Un ouvrier expérimenté en matidre de soudage
ne mettra que queiques heures & acquérir 1'expérience de cette

technique,

Cette expérience devra &tre acquise, bien entendu, sur des
lames désormais inutiligables.
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