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SUMMARY

STELLITE FACING BANDSAW BLADES

A method for stellife facing bandsaw blades enabling fo achieve nofadle progress in the sawing of siliceotts wood has

recently been developed in England.

Delails are giveninthe following as regards choice and preparation of the blades, process of deporiting siellile, iempering
of saw-testh and precautions to be taken whengrinding, in order to enable all millers concerned fo fake advantage of {his process

in gdequale conditfons.

RESUMEN

EH STELLITAGIO DE LAS HOJAS DE SIERRAS DE CINTA

Un metodo para stellitar las hojas de sierras de einla, desarrollado hace poco en Inglaterra, permife la realizacion de gran

progresos en la aserradura de maderas siliceosas.

Precisiones concernands el escogimiento y la preparacion de las hofas, el modo de deposito de la stellita, el tratamic nto
termico de las dientes y las precauciones que deben ser [bmadas son expueslos en el siguiente para permitir a los aserradores
interesados de utilizar este procedimiento en las mejores condiciones,

Le sciage de certains bois tropicaux trés siliceux
entraine un émoussement si rapide de Paréte de
coupe des dents qu’on est lout naturelemenl con-
duit 4 essayer de garnir ces arétes de corps parli-
culiérement résistants a l'usure.

Les carbures de tungsténe, en raison de leur
extréme résistance et malgré leur relative fragilité,

ont rendu possible des réalisations tout a fait
intéressantes dans le domaine des scies circulaires
et des scies alternatives. Mais les éventuels utilisa-
teurs ont généralement renoncé i tenter 'aventure
quc représenteraitl U'essai de lames de scie 4 ruban
4 mises de carbure de Lungsténe, en raison, d'une
part, du prix trés élevé qui serait demandé pour la
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fabrication de lames de bonne qualité et, d’autre
part, de la nécessilé ol ils se trouveraient d’acqué-
rir un matéricl de conception entiéremenl nouvelle
pour affter correctement ces lames.

L’utilisation de stellites, corps moins résistants 3
l'usure que les carbures de tungsléne, mais ayant
Favantage d’étre moins fragiles et de pouvoir étre
aftQilés & peu prés comme les aciers, semblait assez
naturelle au profane. Longtemps considérée comme
impossible, aussi bien par les stellileurs que par les
fabricants de scies & ruban, elle a été fort heureu-
sement réalisée récemment. Ce succés est le fruit

de la collaboration de deux sociétés
anglaises : DELoRo STELLITE Ltd (1) et
MontaGgue L, MEYER Ltd. Tl est di
Lout particuliérement & I'habileté et a
I'intelligente persévérance de M. Joux
Pratrt Chef affiiteur a la Montague
I.. Meyer Ltd.

Grice a 'aimable accucil des techni-
ciens de la Deloro Stellite Ltd ainsi que
de M. Tom MuvER et de ses collabcra-
teurs, nous avons pu recueillir en Angle-
terre tous les renseignements nécessaires
pour introduire cette méthode en France
dans les meilleures conditicns.

Il peut sembler un peu aventureux,
alors que cetle technique est 4 peine
née chez nous, de vouloir déja la diffuser
largement. Cependant, les résultats pra-
tiques que nous avons obienus en
Guyane et au Centre Technique Fores-
tier Tropical, ainsi que les essais d'usure
de stellite fails tout récemment au labe-
ratoire, nous ont paru, bien que trés limi-
1és, suffisamment encourageanils pour
(que nous puissions nous considérer
comme obligés de donner dés mainte-
nant aux scieurs tropicaux toutes les
indications néccssaires a D'obtention
d’un bon résultat. Le fait que, pour le
sciage des bois tropicaux, la Montague
L.. Meyer Ltd utilise des lames stellitées
d’une facon continue depuis prés d’un
an est d’ailleurs, a lui seul, suffisamment rassurant.

L.a méthode consiste & déposer au chalumeau,
dans la petite cuillére que vient de former 1'appa-
reil 4 deraser sur la face ’attaque de la dent, une
gontie de steilite qu'on étale sur toute la surface
de la cuillere. L’affitage vient ensuite enlever
Vexcédent de cet apport, pour ne laisser qu’une
couche de quelques dixiémes de millimeétres sur la
tace d’'attaque ct Paréte.

Examinons en détail les différentes phases de
cetlte opération et vovons dans quelles conditions
on peut en tirer le maximum de profit.

CHOIX ET PREPARATION DES LAMES

Choix de acier

Tous les aciers utilisés couramment pour la fabri-
cation des lames de scies 4 ruban semblent bien se
préter au dépdt de stellite. Les scieurs pourront
donce prendre dans leur stock pour les premiéres
applications n'importe quelle lame large et en bon
état. Les lames étroites, presqu’a la limile d’usure,
sont a4 écarter, sauf, bien entendu, comme maliére
a exercice pour les opérations de dépot et de revenu.
Dans le cas d'achat de lames neuves en vue de
stellitage, il faul songer que ces lames devront étre
en serviee beaucoup plus longtemps que des lames
ordinaires, la qualité essenlielle 4 rechercher est
donc la résislance aux déformations el au criquage,
I'éventuelle augmentation de prix ayvant trés peu
d'importance en I'occurrence.

S0

Choix de la denture

On peut, en principe, pratiquer le dépdt sur tout
lvpe de denture ; on a cependant intérét & choisir
la forme dite denture a crochet, ou sa variante
plus arrondie dite denture américaine ou denture
perroguet.

Préparation

La préparation de la lame consiste essentielle-
ment dans l'avoyage par écrasement et dans la
régularisation de la voie. Ces opérations sont faites
suivant les techniques classiques; on a intérét

(1y La Deloro Stellite Ltd- est représentée en France
par la société Deloro Stellite France, 21, Rue Edmond-
Bloud, Neuilly-sur-Seine.




cependant, pour faciliter le dépdt, a
pratiquer un avoyage trés large, obtenu
éventueliement en deux temps. Il faut
noter, d’autre part, qu’il sera commode,
au moment de laffiitage, de réduire
I’'angle d’attaque de quelques degrés par
rapport 4 l'angle primitif. 11 est bon
d’en tenir compte dans la préparation
de la lame avant écrascment. Sion veut
obtenir, par exemple, un angle d’attaque
de 25 degrés on donnera 30 degrés d'at-
taque au moment dc la mise en forme.

Il est absolument indispensable de
déposer 1a stellite sur une face parfaite-
ment propre. L’avoyage réalise trés bien
le décapage de ’acier mais doit, surtout
en pays tropical, étre pratiqué trés peu
de temps avant le stellitage, les traces
de rouille empéchant I'adhérence de 1a
stellite sur I’acier. On doit éviter, bien
entendu, de graisser ou de huiler 'excen-
trique.

" DEPOT DE STELLITE

L’opération de stellitage est évidem-
ment la partie délicate de la fabrication
des lames, elle nécessile un ecertain
apprentissage. Rien ne vaut, en cette
matiére, un contact direct avec un
moniteur, surtout pour les afftileurs qui
ne sont pas rompus a lutilisalion du
chalumeau oxyacélylénique. C’est pourquoi ncus
conseillons a tous ceux qui en auronl I'oceasion, de
venir passer quelques jours au Centre Technique
Forestier Tropical, pour se familiariser avec cette
technique.

Le dépdt est d’autant plus délicat 2 effectuer
que la lame est plus mince. A Londres, il se pra-
tique en général sur des lames de 15/10¢ de milli-

métre d’épaisseur environ, Nolre outilleur, M. SINET,
a résusi i réaliser un dépdt régulier, d’une facon
courrante, sur des lames de 9/10¢ 4 11/10¢ de milli-
metre, Les indications que nous allons donner
résultent de l'expéricnce acquise au cours de la
mise au point du dépdl sur ces lames trés minces,
qui sont malheureusement les plus répanducs dans
les territoires franegais.

EQUIPEMENT

Il faut disposer d’un chalumeau oxyacétylé-
nique permettant d’obtenir une flamme de dimen-
sions trés réduites. On choisit un bec de 25 litres
pour les lames de 10/10¢ et 50 lilres pour les lames
de 15/10¢, On régle la pression des gaz 4 une valeur
aussi petite que possible. Les manodétendeurs
usuels ne permettent pas un contrile de cette pres-
sion ; pratiquement, on fait le réglage pour chaque
gaz en réduisant lentement le débit, quand la fer-
meture totale est obtenue, on fait revenir trés légé-
rement en arriére la clé de réglage. Il est nécessaire,
bien-entendu, de posséder des manodétendeurs en
parfait état. On a intérét, pour pouvoir travailler
avec précision et sans fatigue, 4 prendre un cha-

lumeau petit et léger et, surtoui, A utiliser des
tuyaux de raccordemenl trés souples. Les fournis-
seurs de stellite conseillent 'emploi de baguettes
de grade 12. On trouve en I'rance des baguettes
d’un diamétre de 3/32¢ de pouce, soit 2 mm,38, il
faut souhaiter que les fournisseurs mettent sur le
marché des baguettes plus fines (2 mm environ,
commie il en existe maintenant en Angleterre) per-
mettant un travail pius facile.

Le choix des lunettes, d’un siege, d’'un support
de lame, cte... ne pose aucun probléme, chaque
affiteur agissanl a4 sa convenance pour étre aussi
& I'aise que possible,

PRATIQUE DU DEPOT

La lame est placée sur un support a rouleaux,
comme il en existe sur les bancs de planage. Le
stelliteur se place a4 une extrémité, a lJa hauteur du
milieu de la courbure, la face d’attaque des dents

élant dirigée vers 1e haut. On peut éventuellement
disposer les rouleaux de telle sorte que la lame soit
légerement inclinée et les faces d’attaque presque
horizontales. Pour déposer la stellite, on deit, en
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principe, préchauffer la baguette pour faciliter sa
fusion rapide ultérieure, puis chauffer la dent au
rouge brillant et, enfin, faire fondre une goutte de
stellite qu’on étale sur la dent en soufflant trés
doucement avec le chalumeaun. En fait, il est plus
simple de chauffer simultanément dent et baguelte.
On régle le mélange d’oxygéne ct d’acéiylene de
telle sorte que le cine de flamme ait a peu preés
trois fois la longueur du dard. On dirige le cédne
vers la face d'altaque de la dent, un peu en arriére
du bas de la cuillére formée par Vexcentrique de la
pince a avoyer. On tienl cn méme temps la baguette
de stellite devant la face d’attaque, de telle sorte
que son extrémité soit un peu au-dessus du bas de
la cuillere. La baguette est ainsi préchaufiée ct
forme un écran protégeant 'extrémité de la dent,
qui serait détruite par une flamme directe. Quand
la dent atteint le rouge brillant (& la limite du suin-
tement), on dirige le dard sur la baguette de stellite
pour en détacher une goutte, qui se répand sur
toute Ia face d’attaque par capillarité, On étale
éventuellement légérement par soufflage au cha-
lumeau. On éloigne ensuile la flamme progressi-
vemenl pour éviter un refroidissement trop bru-
tal
Les deux points délicats sont 'obtention d’une
température correcte de Iacler et le dosage de la
grosseur des gouttes. Si la température de ’acier est
trop faible, 1a stellite se répand mal et forme sur la
face d’attaque une boule qui n’atteint pasl’aréte et
couvre mal la face. Si la température est trop élevée,
Pacier fond ef la pointe de dent est détériorée ;
d’autre part, Ia stellite et 1’acier s’allient formant
un produit moins résistant. Le stellitage s’appa-
rente beaucoup plus a la brasure qu’a la soudure.
S5i la goutte déposée est trop importante, elle
- forme un dépét trop épais, qui créera des difficultés
a I'afTitage ; elle peut méme couler sur les bords de
la dent, le dépdt latéral ainsi formé étant difficile a
enlever. Si la goutte est trop petite, elle couvre
difficilement toute la face malgré un léger soufflage,
aprés affQitage, la dent sera plus faible que les
autres. On comprend aisément qu’il est beaucoup
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plus facile d’obtenir un dosage régulier avec des
baguettes minces qu'avec des baguettes €épaisses.Si
on ne dispose que de grosses baguettes, il est pré-
férable de les étirer au préalable en les déposant
au chalumeau sur un fer plat ou une corniére. Quel-
ques irrégularités de dépdt sont inévitables, surtout
en début d’application. 11 est donc normal de man-
quer une¢ ou deux dents par lame. On a intérét 4 ne
pas essayer de les ratiraper.

REVENU

Le traitement qui a ¢té imposé aux dents au
cours du stellitage a rendu l'acier trop fragile.
Apres avoir effectué le dépot sur toutes les dents, il
faut donc procéder an revenu. On porte la dent a
450 en dirigeant le chalumeau sur la face latérale
de la lame, un peu en arriere du dépdt de stellite,
Le contréle du revenu peut sc faire a I'aide de
crayons spéciaux indicateurs de température ; on
peut également nettoyer la dent avant le traitement
de telle sorte que ses faces latérales redeviennent
brillantes, Avec une flamme douce, le traitement
est réalisé quand le bleuissement atteint & peu prés
les 2/3 de la hauteur de la dent. Certains préférent
s’habituer a4 faire le vevenu sur une lame hors
d’usage et contrdler la qualité du travail en tor-
dant les dents avec une pince.

AFFUTAGE

Si, au cours du stellitage, on a fait couler un excé-
dent de stellite sur les faces latérales d’une ou deux
dents, on meulera cet excédent 4 main levée avant
de passer 4 I'afiiitage.

L’irrégularité inévitable du dépot entraine quel-
ques difficultés d’affitage.

Vue de profil (sur o page de
gauche) el de fuce (ci-dessus)
d'une dent de scie aux différen-
ies élapes du sfellitage.

De haut en bas el de gauche d
droile : avanl sfellituge, aprés
stellilage, aprés affufage en afta-
que, aprés affutage en dépouille.

Ci-conire, la méme deni pue de
dos aprés affutage en dépouille.

Une phesphalation de Uacier
jait apparaiire sur les derniéres
photos une différence enire le mé-
tal de base et la stellite.

Echelle ; 6/1.

Si on dispose le poussoir de l'affiiteuse de telle
sorte qu’il ne soit en contact avec la face d’attague
“de la dent qu'au-dessous de la partie stellitée, on
obtiendra en principe une régularisation compléte,
mais on alignera toutes les épaisseurs d’apport sur
I'épaisseur la plus faible, Cette méthode conduit
donc 4 enlever, au total, beaucoup de métal, ce
qui ne peut étre obtenu correctement gu’en fai-
sant un grand nombre de passes assez flnes. 8Si on
veut prendre des passes épaisses, la pression entre
menle et dent est trop forte et 1a lame recule devant
la meule, lirréguiarité d’épaisseur reste grande,
méme aprés un grand nombre de passes.

Si on dispose le poussoir de telle sorte qu’il
prennc appui sur la partic stellitée, on aura un enlé-
vement régulier sur la face d’attaque, mais irré-
gulier sur laface de dépouille. Sil’angle de dépouille
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Fig 1

FiG. 1. — Posilion habiluelle du poussoir,

est faible, Uirrézularité d’enlévement en dépouille
est également faible et sans importance. La légere
irrégularité du pas qui est créde est de méme négli-
geable. La seule difficulté réelle tient & ce qu'on enléve
la méme épaisseur de stellite sur toutes les dents;
on est donc amené. soit & enlever trop de stellite sur
les dents les moins chargées, soit 4 meuler insuffi-
samment les dents les plus chargées sur lesquelles
le plan de meulage ne couvre plus la face d’attaque
sur toute sa largeur.

Si on tient compte du fait que I'apport de stel-
lite a une forme de ménis¢ue, on arrive 4 un com-
promis acceptable en utilisant la deuxiéme méthode
(poussoir agissant sur la stellite) et en afffiitant sui-
vant un angle un peu plus faible que 1'angle primitif
de la denture. On ne peut espérer, cependant,
éviter toute irrégularité. Les irrégularités rési-

Fia. 2. — Position permeltant un menlage plus régulier
de la stellite,

duelles seront atténuées au cours des réaflitages.

1! nous semble préférable de réaliser séparément
les opérations d’affitage cn attaque et d'affitage
en dépouille.

La Maison Deloro Stellite Ltd conseille d’em-
ployer, pour laftiitage des outils stellités, des
meules équivalentes aux meules Norton 38 A46 J8
VBE. On voit qu’il s’agit de meules trés analogues
4 celles employées d’habitude pour Pafflitage des
iames de scies 4 bois. Il nous semble cependant que
la meilleure résistance a4 l'usure des stellites jus-
tifierait un affitage plus fin que I’affitage habituel ;
au grain 46 on pourrait substituer un grain 60 ou 80.
On aurait en méme temps intérét & réduire la vitesse
de passage des dents et & utiliser des meules trés
larges ct bien taillées suivant I'angle de dépouille,
pour obtenir un travail de qualité,

REAFFUTAGE

La couche de stellite étant relativement mince, il
ne semble pas indiqué de pratiquer le meulage en
attaque et en dépouille 4 chaque affiit. On peut
sans inconvénient faire deux ou trois réaffiitages,

en dépouille seulement, avant de reprendre la face
d’attaque. Sur les lames trés minces,on sera méme
conduit 4 ne jamais réaffiter en attaque.

Le nombre d’afffitages qu’il est possible de réa-

Fie. 3. — Affttage suivant Uangle d’atfaque primitif,

Fic. 4. — Affitage suivant un angle d’atfague réduil
de cing deyrés.

On remarquera gue, dans lous les cas, il faut, pour oblenir une bonne qualité d'afftlage,
que le plan de la meule soit incliné d’environ eing degrés par rappor! & la direction de {a descente.




liser entre deux stellitages est évidemment variable
avec les conditions de travail et, surtout, avec
I'épaisseur de la lame. Des lames de 15/10¢ pour-
ront étre affiitées 8 4 10 fois, alors que des lames de
10/10¢ ne le seront que 4 ou 5 fois.

Les lames stellitées ayant une tenue de coupe
trés supérieure a celle des lames en acier, les temps
morts pour changements de lame seront considéra-

blement réduits. On pourra donc se permettre, et
cela sera une excellente politique, de changer les
lames avant qu’elles ne soient hors d’état de couper.
On pourra ainsi pratiquer un affatage plus léger et
on diminuera surtout beaucoup les opérations de
planage el de tensionnage. On évitera, de plus, les
pertes de bois par dévialion de trait,

RESTELLITAGE

Avant de proeéder au reslellitage, il est néces-
saire d’enlever par meulage la totalité de la stellite
résiduelle. On peut éventuellement réaliser un cer-

tain défoncage, la lame est ensuite prépardée sui-
vant le processus habituel.

RENTABILITE DU PROCEDE

Le procédé de stellitage des rubans minces a été
introduit en France trop récemment pour qu’il
soit possible de dresser un bilan précis de ses avan-
tages et de ses inconvénients. On peut cependant
donner quelques indications, pour permettre d’éta-
blir un bilan provisoire.

Un bon aftiiteur ou outilleur, aimant le travail
précis et minutieux, peut espérer acquérir I'essen-
tiel de la technique en quelques heures. Au prix
d’une heure d’exercices quotidiens, il pourra, aprés
une semaine, stelliter une lame usuoelle en moins
d’une heure ; quelque temps aprés, il pourra espé-
rer faire la totalité des opérations de stellitage el
de revenu en 3/4 d’heure environ. La dépense de
stellite est de 15 grammes environ pour unc lame
de 8 m en 10/10¢. La consommation d’oxygéne et
d’acétyléne est faible.

Profil d’une dent au chrome-tungsténe-vanadium ajant
coupé 500 melres d’angélique. — Grossissement 280,

M. JoHN PRATT estime que la surface scide avant
réaffiitage est, suivant les condilions, cing & huit
fois plus importante qu’avec une lame ordinaire.
Les résultats obtenus en Guyane pour le sciage de
I’Angélique sont tout a fait du méme ordre.

Nous avons fait un essai en laberatoire pour
comparer la résistance de la stellitc grade 12 avec
un acier au chrome-tungsténe-vanadium d'une
résistance probablement supérieure i celle des bons
rubans. Les résultats font apparaitre une tenue
six fois plus importante pour les stellites dans le
sciage de I’Angélique,

Lors de nolre séjour en Angleterre, nous avons
constaté que les scieurs reprochalent aux lames
stellitées de fournir un sciage plus rayé que les
iames classiques. Ce défaut est sans importance pour
le sciage premier, il est évidemment un peu plus

Profil d’une dent steliilée ayan! coupé 500 mélres
&’ angélique. —- Méme grossissement.

Les parties hachurées figurend le métal enlevé par la coupe ;
la ligne interrompue indigue la direclion du déplacement de Uoutil.
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Usure comparée d'une dend en ueler au chrome-lungsiéne-vanadium ef d’une dent stellitée,

IEn abscisse : longueur de copequx enlevés en melres.
En ordonnée : Recul de I'uréle de coupe mesuré str la face de dépouille en microns.

génant pour le sciage second et le dédoublage. 11
est toujours possible d’y remédier en utilisant des
rectiflenses de voies & meules. Nous avons constaté,
d’autre part, en ce qui concernc les applications
que nous avons faites & Nogent, que les rayures
étaient produites par les parties d’acier non stelli-
tées et disparaissaient presqu’entiérement apreés
quelques traits de sciage.

11 est possible que les rayures disparaissent moins
vite dans les bois faciles que dans les bois siliceux,
De fait, 4 Londres, le procédé n’est pas utilisé pour
le sciage des bois du nord,

II est possible qu’indépendamment de cette ques-
Lion de rayures, le procédé présente un intérét assez
taible pour le sciage des bois faciles ; par contre,
pour les bois trés siliceux, son intérét actuel ne
semble pas douteux. Son emploi permettrait de
réduire sensiblement le iravail de Paffiteur, en

exigeant Loutefois une qualification plus grande.

Bien entendu, le stellitage n’est pas une panacée,
il ne saurait pallier une grave insuffisance de 1'équi-
pement (scus-puissance, scie trop petite, ete.., (1),

Nous n’avons pu décrire cette technique que dans
son état d’avancement actuel, bien des perfection-
nements sont sans doute possibles. Nous souhai-
tons vivement que tous les utilisateurs nous fassent
part des difficultés qu’ils pourraienl rencontrer et
des perfectionnements qu’ils seront amenés a
apporter. 1ls pourront ainsi en faire bénéficier les
autres scieurs, dans le méme esprit que celui des
dirigeants de la Société Moxtacue L. MEYER
qui n’ont pas hésilé 4 rendre public le procédé que
nous venons de décrire.

(1) Voir A ce sujet « Peut-on scier tous les bois avec la
méme denture ? » dans Bois et Foréis des Tropigues n° 33.
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