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CAN A SINGLE PATTERN OF SAW-TOOTH MILL ANY WOOD ?

SUMMARY

The one and vnlyf term - 5° A WIN G, may refer lo operafions of very different kind, More often thun nol, « suw-tooth operates
either by scraping or by shearing shuvings. The latler mefhod is more profituble than the [irst one provided certain conditions are

available. These are summurily investigated in the following,

PUEDE UN SOLO TAMANO DE SIERRA ASERRAR QUALQUIERA MADERA

RESUMEN

Lu palabra « ASERRADURA » se refiere a operaciones muy diferentas. En lu muayoriua de los cusos lus dientes de b sierra
raspan 6 recortan virntas, Esle ullimo modo es mas profitable que el primero, pero solo queda posible ettandy estan reunidus ciertos

condiciones. El unlor analisa dechas condiciones en el siguiente,

LE MYTHE DE L’ANGLE D’ATTAQUE

« Pourriez-vous nous faire connaitre P'angle
d’attaque el le pas correspondant au sciage de
telle essence ? »

Telle est 1a demande que, depuis deux ans, nous
recevons presque chaque semaine au Centre Tech-
nique Forestier Tropical.

Qu’on attache tant d’importance & ces deux élé-
ments nous surprend un peu, mais ce qui nous
élonne davantage e’est qu'on croie qu’a chaque
essence il doit correspondre un angle d’attaque ct
un pas de denture détermings, 1“rappés de voir une
telle opinion aussi unanimement partagée, nous
avons demandé¢ aux scieurs, chague fois que nous
en avons eu l'occasion, quelles observations pra-
tiques avaient fait naflre en eux ces idées. Nous
avons alors constaté que celles-ci n’étaient presque
jamais le fruit d’une expérience personnelle mais
résultaient de ’adhéston 4 une croyance générale.
Nous avons constaté en méme temps que quelque

LE TRAVAIL D’UNE

Tl est facile de mesurer au laboratoire a I'aide
d’'un pendule dynamométrique l'effort que subit
une dent de scie unique travaillant dans des condi-
tions bien définies. On peut de cette maniére déter-
miner avec précision, mais d’un point de vue pure-
ment énergétique, U'influence des principaux fac-
teurs de coupe. On voit que si la dent travaille par
enlévement de copeaux la variation deffort de
coupe ¢n fonction de 1’épaisseur du copeau enlevé
peut, dans certaines limites et sans erreur appré-
ciable, étre représentée par une droite, Cette droite,
fait trés important, ne passe pas par lorigine.
(’est-a-dire que I'enlévement de copeaux minces
demande un cflort qui est lgin d’étre négligeable.
Cet effort minimum nécessaire 4 Venlévement d’un
copean varie avec chague essence (fig. 1), il dépend
beaucoup de la qualité de Vaffitage (fig. 2) et tres
peu de 'angle d’attaque (fig. 3).
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soit la parl de vérité sur laquelle elle repose, cette
croyance a le trés grave inconvénient de porter la
plupart des scicurs & expliquer toutes les diffi-
cultés de sciage par une inadaptation de denlure
et a négliger du méme coup un cerlain nombre
d’auntres facteurs beaucoup plus importants. 'est
pourquoi nous pensons qu’il n’est peul-étre pas
inutile d’analyser un a un les divers ¢léments qui
conditionnent Te sciage et de remeltre chacun i sa
jusie place.

Une telle analyse est, par nature, trop longue el
trop technique pour pouvoir entrer dans le cadre de
cet article que le lecteur devra seulement considérer
comme une introduction a une ¢tude plus compléte.
Mais nous souhaitons, en attirant Vattention sur
un certain nombre de poinls qui nous paraissent
importants, faire naitre le désir d’¢tudier plus 3
fond les problémes gui scront soulevés (1), Nous
n‘¢tudierons ici que le selage au ruban.

DENT DE SCIE

On déduit facilement de ces constalations qu’il
est beaucoup plus avantageux d’enlever des co-
peaux épais que des copeaux minces el ceci d’au-
tant plus que :

a} le hois est plus dur.

by l'aréte de la denl est moins fine ;

¢) Pangle d’altaque est plus important.

En pratique, on peul considérer que le¢ sciage
n’est avantageux que si chaque dent de la lame
enléve des copeaux d’au moins un demi millimeé{re
d'épaisseur.

La scie peut-elle effectuer un tel travail ?

Pour répondre a cette question il est nécessaire
d’examiner les trois points suivants :

(1) Une analyse beaucoup plus compléte sera publiée
dans le courant de Vannée 1954 puar le Centre Technique
IYorestier Tropical sous Ie tilre « Le sciage des hois,
Fital actuel d'une technigue en pleine évolution .
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I‘16. 1. — Variation de I'effort de coupe avec I'spais-
seur du copeau pour différents bois.

Abeisse - Epuisseur du copean en mm, Ordonnée 1 Effort
de coupe en kg. Outil Dent : Angle d’allagque & : 34°, Angle
de bec {3 : 55°, Angle de dépouilley : 1v,

Largeur de Voutil 31 4,9 mm,
Affidlaye meule aux grains de 100 microns.

Vilesse de coupe : 6 myjsec.
Bois sec & Vair.
I'16. 2. — Influence de la qualité de ’affitage.

Abeisse : Epaisseur du copeau en mm. Ordennéde : Effort
de coupe en kg.
Essence : Limbo Humidité 10 9.
Outil Dent z o = 37°, 0 = 48°, v = 5%, A = 4,2,
Vitesse de coupe : 6 mfsec,
Courbe I affitage meule aux grains de 100 microns.
Courbe 11, affttage meule au grains de 30 mierons.

IF16. 3. — Influence de I’Angle d’Attaque.

Abeisse : Epaisseur du copenu en mm. Ordonnée 1 Effort
de coupe en kg.
Essence : Awong Humidité 10 ¢,
Oufil Dent 2 o0 = 344 = 55O,y — 19, % = 4,9 mum,
o = 229 -— 14v, B = G6v,
Affitage meule qux grains de 30 microns.
Yilesse de coupe : G msec,
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Fie, 4. — Infiluence de I"'humidité.

Abscisse ;. Epaisseur de copeau en mm. Ordonnée @ Effort
de coupre en ky.
Essence @ Huynh ; densité 1,68,
o = 130¢ [ = &850 e W= 449 mm
Outil dent : Affitage mewle aur grudes de 100 microns.
Vitesse de coupe 6 mjsec.

1+ L'effort imposé a chaque dent peut-il étre
réduit ?

2o La lame est-elle capable de supporter Ueffort
minimum qui Tui sera imposé 9

3¢ La puissance du moleur cst-elle en rapport
avec effort a fournir ?

1. Peut-on diminuer l'effort qui s’exerce
sur la dent ?

En dehors de 'angle d’attaque qui comme nous
le verrons n’a pas de raisons de varier beaucoup, les
deux facteurs qui peuvent aveir une influence
sensible dans Ie sens d’une diminution d’effort sont
la qualité de 'aréle et I’humidité du bois.

@) QUALITE DE L’ARLETE

L’expérience montre que effort de coupe dépend
beaucoup de la qualité de I'affatage (flg. 2). On
devrait donc, en principe, afTiiter les lames de scic
beaucoup plus finement qu’on ne Je fait. Toutefois,
ceci ne serait intéressant que si la différence de
qualité persistait assez longtemps. En fait c’est
la nature du matériau constituant la dent qui fixe
une limite pratique 4 la finesses d’affitage (limtie
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que pour des raisons diverses (1) on cherche rare-
menl & atteindre). Une amélioration dans ce sens
est done étroitement subordonnée a une augmenta-
tion de résistance des lames & 'usure.

by HUMIDITE DU BOQIS

L’effort de coupe diminue en général trés forte-
ment quand 'humidité du bois augmente (Fig. 4),
On a done intérét a scier les bois aussi verts et aussi
gorgés d’eau que possible. Cest le facteur le plus
important sur Iequel on puisse agir. Son influenee
est malheureusement d’autant moins sensible que
Ie bois est plus dense, si bien que UefTort de coupe
des bois extrémement durs ne peul pas étre sensi-
blement réduit par cette méthode,

¢) TRAVAIL PAR ARRACIHAGE

Ce troisieme ¢lément peut entrainer une réduc-
tion de Ueffort de coupe minimum : L’expérience
momtre, en effet, que si la dent arrache le bhois au
lieu d’en sectionner les fibres, la consommaltion
moyenne d’énergie peut diminuer fortement. Ce
mode de travail n'est possible que si le bois est
sufisammeni compressible. 11 est d’autant plus
fréquent que le bois est plus tendre,

2. La lame peut-elle supporter les efforts
qu'impose un sciage rapide ?

Examinons séparément la résistance des diffé-
rentes parties de la tame.

a) RISISTANCL
DE L’'EXTREMITE DES DENTS

tleffort qui s’exerce sur une dent de scie com-
prend  principalement une pression exercée sur
Pardte et une pression exerede surJa face d’atlaque.
[l faudrait done en principe distinguer résistance
de Varéte et résistance «e la poinle, En fait, étant
donnés les angles de bee employés sur les scies 3
ruban et la qualité d'acier quimpose le svstéme
d’avoyage par ¢erasement, le probléeme de résis-
tance de la pointe ne se pose pas indépendamment
e celui de la résistance de Paréle.

La résistance mécanique (la résislance a 'usure
sera évoquée plus loiny de PParéte dépend de sa
finesse, de la qualité de Iacier et des angles d’at-
taque et de dépouille. C'estl Pangle de dépouille
(qui joue ici le role essentiel.

Pour chaque valeur de "angle d’atlaque il ¥ a un
angle de dépouille limite au dela duquel 'aréte de

(1) Parmi ces raisons i faut noter que des lames {rés
finemen! allitées seraient faites pour scler (sciage étant ici
opposé & riclage, voir plus loin) el ne pourraient puas étre
ulilisées avee avantage sur une machine qui ne peut pas
scier, le scieur se plaindrail de ce que sa lame - a trop
d’attaque »,




coupe esl brisée instantanément (1), Un choix
correcl de 'angle de dépouille permet d’assurer une
bonne résistance de Pextrémité des dents méme
pour le sciage de hois durs avec un angle d’attacgue
important,

» RESISTANCE DE LA DENT

En raison des irrégularités du bois et de la
dent, Veffort de eoupe ne s’exerce pas exactement
parallelement au plan de la lame, Il ¥y a Loujours
une composanle perpendiculaire qui tend a faire
fléchir Ja dent et la lame, occasionnant ainsi des
ravures ct des déviations de trait (2). Ces défauts
sont d’avtant moins marqués que dent et lame sont
plus rigides (3).

11 est facile de caleuler la rigidité d’une dent en
fonction de sa forme el de son épaisseur. On peut
montrer que pour une forme de denture donnée la
profondeur du creux de dent est étroitement lice &
I'épaisseur de l1a lame. Nous verrons que le volume
de sciures que peut loger un creux de dent dépend
avant tout de sa hauteur, Il doit donce exister une
certaine relation entre Uépaisseur de la lame et la
quantité de copeaux enlevée par chaque dent et par
suite Ja hauteur du trait de sciage.

En choisissant des formes de dents particuliére-
ment résistantes i la flexion, on peul sans doute,
sans changer l'épaisseur de la lame, augmenter
légérement la hauteur des dents mais on est trés
vite limité dans cette veie car on ne peut pas sépa-
rer la flexion de la dent de 1a flexion de la lame.

¢) RESISTANGE
DIE LA LAME A LA IFLEXION

Le calcul de la résistanee du brin de sciage a la
flexion esl assez complexe en raison de la réparti-
tion inégale des tensions: on peut eependant mon-
trer facilement que si on veut conserver & la lame
une rigidité constante, il faut en augm=nter I'¢pais-
seur ¢n méme temps que la hauteur du sciage.

d) RESISTANCE DE LA LAME
A LA POUSSEE OU A L’ATTRACTION
DU BOIS

Nous ne pouvons pas ¢tudier lei ce probléme
complexe. Signalons seulement que I'équilibre de la

lame est d’autanl plus facile & réaliser que sa lar-
geur et son épaisseur sont plus grandes.

(1) Cet angle limite est d’environ 15° pour le seiage des
bois mi-durs lorsque 'angle d’attaque est de 309, On devra
done choisir un angle de dépouille sensiblement inférieur
a 150,

{2) Nous n’envisageons pas ici a résistance aux tensions
que leffort de coupe fait naitre dans la lame.

(3) Nous mne voulons pas dire que les déviations de
trait sont dues uniquemenl, ni méme principalement, a
un manque de rigidité de la lume. D’aulres facleurs
peuvent intervenir ; en particulier, une mauvaise évacna-
tion des copeaux peut entrainer des déviations de trail
qu’aucune augmentation de rigidité de la lame ne saurail,
cmpécher.

e

Denture o gencives

N\

Denture povehée

Denture peﬁ'ogue/'

m

Denture o capeav prajete

formes de denfure.
Les demtures sonl ici classées de haul en bus pur rigidité
croissunle,

On voit qu'une augmentation de la dureté ou de
la dimmension d’un bois entraine inévitablement une
augmentation des dévialions des denls ou de la
Jame. Si ces déviations dépassent la limile admis-
sible le sciage n’est possible qu’avec une lame plus
épaisse. La notion de limite admissible est par
nature imprécise, elle peut ¢tre relative a la qualité
du sciage ou i la résistance de la scie.

De toules facons, pour une essence el une dimension
de bois données, il y a une épaisseur de lame minime
ui-dessous de laguelle un vérituble sciage est impos-
sible.

Cette épaisseur limite est difficile & déterminer
avee précision mais on aura inlérét dans la pratique
a se tenir nettement au-dessus du minimum (4).

[l ne faut jamais perdre de vue que celle limite
d’épaisseur n'est pas une donnée absolue, clle est
relative 4 un ¢tat de développement de la technique
et par conséquent provisoire. L’utilisation d’aciers
supportanl une plus grawde tension de monlage,
Iamélioration de la résistance de aréte de coupe &
Pasure, la mise au point d'une forme de denture
plus Tavorable 4 Yévacuation des copeaux cte...
permettront de la déplacer.

3. Puissance du moteur

Si les conditions de rigidité de la lame sont satis-
faites, le sciage est possible. On doit calculer quelle

(1) Nalurellement utilisation de lames €épatsses n'est
pas une panacée et ne saurait dispenser de I'observation
de toutes les régles de Part, [ fautl en particulier que les
lames soient lres fortement tendues, aussi courtes que
possible el trés bien gaidées.
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NScie & grumes de forle dimension permefland le sciage de ' Azobé & L pilesse de 20 métresiminule
(Soelélé ¢ Les Bois du Cameroun ™).

dépense d’énergie il requiert pour s’assurer que la
puissance du moteur entrainant la scic est suffi-
sante.

Ce calcul se fait facilement en fonction de la
vitesse de la Jame, du pas de denture, de Peffort
exercé sur chaque dent et de la hauteur du trait (1).
1l faut bien entendu majorer 1a valeur trouvée pour
tenjr compte de tous les frottements divers inévi-
tables.

Ce calcul fail apparaftre qu'en général les diffi-
cultés rencontrées dans le sciage des bois durs
sont dues & DVinsuffisance de puissance des
scies (2).

A titre d’exemple, le sciage d’une bille d’azobé
de 80 cm. de diamétre sur une scic a4 grumes
moyenne travaillant dans les conditions les plus
courantes (volant de 1 m. 50, pas de denture de
50 mm., vitesse 30 m./s¢.) demande une puissance
de 1530 chevaux. La scie doit done étre entrainée
par un moteur d’au moins 170 chevaux. La puis-
sance disponible étant en général dans les terri-
toires francais deux, trois et méme parfois quatre
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fois plus faible, le sciage est mécaniquement
impossible.

On peut pallier dans une certaine mesure ’insuf-
fisance de puissance en réduisant la vitesse de 1a
lame (3) ou en allongeant le pas. Les scieurs hé-
sitent souvent 4 diminuer la vitessc de la lame par
crainte de réduire en méme temps la vitesse de
sciage ; on peut dire qu’au contraire, si la lame est
suffisamment rigide pour scier et si une réduction
de vitesse ou un allongement du pas permet de
satisfaire a la condition de puissance. la vilesse
desclage pourrasouvent étre sensiblement aceruc (4),

(1Y On a : puissance en chevaux :

Vitesse en m/fsc x Hauteur en cm < effort en kg
75 x Pas en cm.

{2) On a toujours Intérét a caleuler trés largement la
puissance des moteurs. Qu’on n’invoque pas ici une ques-
tlon de cos 7. 1l est absurde de diminuer un rendement
mécanique de 50 i 80 9, pour améliorer un rendement
électrique de 5 9,

(3} A condilion bien entendu que cette réduction de
vitesse 'entraine pas une réduction de puissance Lransmise,

{4) Nous n’énoncons pas cetle affirmalion sur nos seuls
résultats d’essais de luboratoire. Nous pouvons citer des
exemples conerets de réalisations dans industrie.




LE RACLAGE

Si les conditions de rigidité et de puissance ne
sonl pas satisfaites, le seiage par enlévement de
copeaux est impossible ; la lame travaille alors soil
par arrachement du bois, soil par raclage(ou si l'on
préfere, par grattage).

L’arrachement se produil surtout guand les bois
sont tres tendres. Quand les bois sont trés durs, il
vy a exclusivement raclage, la sciure se présente
alors sous forme d’une poudre tres fine, surtout si
le bois est sec. Duans le cas d’essences de durelé
moyenue, les deux actions se produisent souvent
simulianément.

Le raciage donne licn & des manifestations di-
verses dont Ies lois ne sont pas (rés bien connues ot

que neus ne pouvons pas examiner en detail,
Disons seulement qu’il entraine une usure assez
rapide des dents et par suite une augmentation de
ta résistance de la lame & Pavancement du bois.
Cette résistance dépendant beaucoup de Vangle de
dépouille on est amené a porter celui-ci & une valeur
supérieure a celle qui serait nécessaire pour assurer
Ja solidilé de 'aréle.

[Yaulre part, la lame ne pouvant résister qu’'a
des poussées assez faibles (1) 'usure oblige, lorsque
I'on scie des bois durs, & réduire la vitesse de sciage ;
si bien quune insuflisance de puissance, ¢n con-
traignant & travailler par riclage, peut tres hien se
traduire par une apparenie surpuissance.

DETERMINATION DES PRINCIPAUX
ELEMENTS DU SCIAGE

I1 nous resle & voir comment on peul choisir les
différents éléments caractéristiques de la tame et de
Putilisation de la scie. 11 est évident que ce choix
dépend avant tout du type de travail que Fon
peut Taire : sciage ou raclage.

Dans le cas du raclage, il semble quune Lrés
grande latitude soil permise dans le choix du pas,
de 1a hauteur et de la forme du ereux de denl ainsi
que des angles d’attaque et de dépouille. On doit
cependant, surtout si le bois est irés désaffatant,
ne pas trop réduire ee dernier angle. Les seiures
¢lant réduiles & Vétat de poussitre. s'évacuent
assez mal, passent entre la lame et Je hois sur lequel
une partie reste collée. Il peut en résuller des pres-
sions sur la lame ¢t un ¢chauflement qui facititent
les dévialions du trail. Une ncette amélioration de
Pévacuation des seiures est apportée par UVemploi
de lames perforées,

Dans le eas du sciage, il est nécessaire de déler-
miner avee précision Ia plupart des ¢lémenls car la
vitesse de sciage en dépend directement, Passons
les rapidement en revue.

Angle d’attaque. - - Ou a. en principe, intérél
a le choisir aussi grand que le permet la résjstance
mécanique de la pointe. En fait, on est amend ale
faire trés pea varier pour les raisons suivantes :

1o Pexpérience monlre que méme pour des hois
trés durs il peal étre assez important (30 degrés
pour UAzohé) si Uangle de dépouille est suffisan-
ment  réduit.

20 plus Pangle d’attaque est important, plus est
faible le bénéfice ¢nergétigue que procurerail son
augmentation, si bien que méme ponrdes bois trés
tendres lutilisation de dents 1rés njgués n’est pas
trés intéressante (2).

30 les techniques Cavoyage par écrasement ne
permettent pas une trés grande latitude dans le

choix de angle de bee, Les meilleurs résultals sont
obtenus pour un angle de bee de ordre de DO degrés,
On ne peut pas sans inconveénients modifier Lrop
fortement cet angle a 'affitage.

On est done amené a choisir pratiquement des
angles dCattaque de Vordre de 30 4 407 On pourra
par exemple prendre 27 4 300 pour les bois durs el
33 2 36° pour les bois tendres, les valeurs infé-
rieures étanl prises pour les lames les plus minces,

Angle de dépounille. - 11 semble que le mieux
soit de donner & cel angle une valeur comprise
enlre 79 et 12v,

Forme du creux de dent. Le erenx de dent
doit élre sultisammmient vasle pour contenir la tota-
lité des copeaux enlevés par fa denl. On considére
en général que ta surface du ereux de denl esl
donndée par la formule

Surfa volume des copeaux
Surface —

— — -~
¢paisseur des copeaux

Foétanl le coeflieient de foisomnement qu'on
conseille de choisiv entre 1.8 el 2.5,

La surface étant ainsi connue ¢t la hauteur de la
dent imposce par Jes conditions de rigidite de la
lame, on pourrait déterminer aisément la longueur
du ereux. On voil que celte longueur augmenterait
proportionnellement i la largeur de la piéce b seier,

[ expérience montre qu'il n'est pas possible
opérer de cette fagon. Si le ereux de dent est trés
allongé. les copeaux ne peuvent praliquement pas
gagner la partie avanl de la denture car ils sonl
arrétés par les copeaux précédemment formés,

(1) Quelques dizaines de kilos pour une scie a ruban de
1 m 20 de diameétre.

(2 A moins qu'il ne s'agisse d'une scierie travaillanl
une seule essence trés tendre.
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Phalos priszs au LOBD.OO0OC de seconde & aide d'un Defatron

Eeoulement des copeaur dans e crewr de dent.

En hant : Denture elussique @ les copeaur vont 8'ueeumutler fond de ta denl.

Pour augmenter la surface réellement utilisable
du creux e dent on doit donce obligatoirement en
augmenter la profondeur et par conséquent aug-
nrenter aussi Uépaisseur de 1a lame.

Pour permetlre d’éviter dans une certaine mesure
cet approfondissement. nous avons mis au point
un procédé qui consisle 4 projeter violemment le
copeau vers I'avant dés sa formation. On  peut
ainsi augmenter efficacemnent la longueur du ereux
tout en obtenanl un meilleur remplissage (1)

Pas. - Il laut cheisir une forme de dent aussi
rigide que possible. Cette forme étant choisic, 1'en-
semble de la dent et do ercux de denl détermine un
pas minimum. On peut adopter ce pas si la puis-
sance du moteur est suffisante, dans le cas contraire
il faudra I'allonger, & condition loutefois que le
nombre de denis lravaillant simuttanéient dans le
baois ne soit pas trop faible.

Pour allonger le pas onr ne modifiera pas la forme
du creux de dent @ on augmentera sculement la
longueur de la partie solide & I'arriére de Ia dent.

Enbas : Dentupe  copeaur projelés ; les copeaux remplissen! le crenx de dent en

commengant par la partie lu plus doignée de li pointe.

Vitesse de la lame. - Deux él6-
ments principaux doivent intervenir
dans le choix de la vitesse de la lame.
Le premier est la puissance du moteur
dent nous avons déja parlé, Le second
esl la vitesse e désaffulage. On sait
que ce désaffatage varie avec la vitesse
de la lame suivant un mécanisme assez
complexe. Le mot désaffiitage couvre
en effet une série de phénoménes de
nature trés diftérente.

Raymond ANTOINE a bien montré,
en ctudiant le seiage des bois duCongo
au laboratoire de Louvain, que pour
des conditions de sciage donndes il
existe une vitesse de coupe limile

- au-dessus de laquelle la lame se dé-
saffiite extrémement rapidement. On
aintérét a se Lenir toujours en-dessous
de cette limite el done & scier les hois
difficiles & vitesse réduite (de Pordre de

2004 25 m.fsec.).

Laugmenlation d'usure des dents aux vitesses
trop grandes est certainement en liaison avee une
diminution de dureté due & un dchauffement trop
important de la poinle. La notion de vitesse limite
esl done relative & la nature de Vacier et aux possi-
bilités de refroidissement, Le sciage de bois treés
humides, ou wun arrosage abondant, doit per-
metire de relever sensiblement cetle vilesse li-
mite (2).

Le probleme du choix de la vitesse souléve une
question qui nous est souven!l posée : -« Taut-il
installer un variateur de vitesse sur une scie « colo-
niale » 7 ». Nous pensons qu’ici la notion de puis-
sance fransmise est essenlielle. Une bonne scie &
grumes doit en général étre enlrainée par un mo-
teur de 100 a4 200 chevaux, si les variateurs qu’on
propose ne permettent pas de transmettre de
telles puissances, ils sont nettement i déconseiller.
L’utilisation d’'une Llransmission a4 deux vitesses
par poulies 4 étages est pratiquement suffisante.
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Vitesse d’amenage, — DBicen des
dispositifs d’amenage permettent en
prineipe de réaliser une gamme e
vitesses d’amenage trés élendue, mais,
dans la plupart cdes cas. cetle possibi-
lité esl purement Lhéorique. En dehors
de quelques appareils trés spéciaux,
Llous les disposilifs courants ne permet-
tent pas d'obtenir dans de bonnes
conditions 1wécaniques  des variations

{1) Une demande de brevet a été déposée
parla €T, 1. IL pour ce procédé,

2y De toutes fagons larrosage & 'avan-
fage de réduire beaucoup les difficultés de
tensionnage des Iames.



de plus de 1 a 3 (quelquefois de 1 a 5).

I amenage doit done étre réglé pour un ensemble
de conditions de travail bien déterminé et limité.

IZn particulier,il n'est pas possibic de faire correcle-
ment du sciage et du riclage sur unc méme ma-
chine,

Photo Prouvier,

Seie ¢t dédoubler de forte dimension permellanl de scier ta plapart des bols fropicaux & une pitesse de 19 (86 mélres|minule,
{Socidté les © Dois du Cameroun ™)

CONCLUSIONS

Nous avons vu que b défermination des diffé-
rents ¢léments qui condilionnent le sciage devait
étre faite en fonction de la dimension des bois 4
scier et de la résistance de chaque cssence 4 la
pénétration de Voutil. Il n’est pas exceptionnel que
dans unc scierie tropicale le diamétre des grumes
varie du simple au triple et la résistance a la pénd-
tration de 'outil du simple au quintuple, Dans ces
conditions, les difficultés de sciage varient, si Pon
peut dire, de un a quinze. C’est beaucoup demander
A une machine que de s'adapler 2 des varialions
aussi importantes.

On doit done chercher dabovd 4 rendre plus
facile le travail de la scie d’entrée :

1o n seiant des beis de trés fraiche coupe ou

ayvant ¢té longtemps immergés. Ceci est absolument
indispensable lorsque les bois sont siliceux.

20 En ¢liminant les trop grosses hilles qu'on
pourra fendre au eceur, avanl de les présenter ala
seie, a4 Paide de dispositifs spéciaux tels que les
scies & chaine pour sciage en long.

30 En ne demandant pas i la scie de faire a4 la
fois le sciage premicr et le sciage second en
évitant de pratiquer le sciage en plot,

On doit ensuite examiner, si l'équipement permet
de scier ou oblige A racler. Dans le cas ofl le raclage
est inévilabte on limitera le plus possible le travail
de Ya seie d'entrée el on s’attachera & véaliser les
condilions de sciage sur les scies secondes,

On doit enlin déterminer, en fonction de larépar-
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tition effecfive des bois a scier en catégories de dia-
metres et de duretés, quelle est la polilique de
sciage 4 adopter. On est amené suivant les cas

1° A éliminer purement et simplement un faible
pourcentage de grumes trop grosses ou trop dures,
+t & scier toutes les autres avec la méme lame et 1a
méme scie réglée une fois pour toutes,

20 A utiliser deux lames difiérenles 'une pour
les bois tendres et 'autre pour les bois durs, la scie
étant réglée une fois pour toutes. Ceci sera possible
avec des scies trés puissantes et de trés fortes di-
mensions.

30 A classerles bois en deux catégories 'une coni-
prenant les bois tendres et les hois mi-durs de di-

mension noyenue Pautre comprenant les bois sili-
ceux, les bois mi-durs de fortes dimensions et les
hois durs.

On réglera alors la scie suivant les jours ou les

semaines pour qu’elle soit adaptée & une catégorie
ou & l'autre.

On pourra (ixer pour chaque catégorie la vitesse
de la tame, le pas, angle d’attaque et I'épaisseur
de fagon a obtenir une utilisation optima de la
puissance du moteur.

Si on écarte des bois exceplionnels comme le
balsa ou l'ébéne, et quelques bois extrémement
silicenx comme le bombi, on doit pouvoir scier
teus les bois avec deux lames.




