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SUMMARY

THE USE OF SAW BLADES WITH STELLITE-FACED TEETH
CHOICE OF QRADE AND CUTTING CONDITIONS

Tesls made af the Cenlre Technique Forestier Tropicat show that stellile-faced teelh have o much belter cutting durability
than steel teeth, Grade 1 stellile seems to give the best results. Any cutling speed may be selected. An angle of altack of about 35 s
recommended and chips should be as thick us is praclicable. Improved operaiion resuils from careful saw grinding and from increased

force and power of the installation.

With circular suws, high-spee
However the relatively poor quelily, as compared with grade 1 stellite,
is regrettable.

d steel should be used for the harder woods and skellile-faced teeth for the more siliceous ones.
of the alloy presently used for the making of {ungsweld teeth
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RESUMEN

LA UTILIZACION DE HOJAS DE S1IERRA CON DIENTES DE STELLITE
ADOPCION DEL GRADO Y DE LAS CONDICIONES DE CORTE

Los ensayos efectuados por el Centre Technique Forestier Tropical han demostrado que el comportamiento del corle de la
stellite es muy superior al del acero. El grado 1 parece ser aquel que proporciona los mejores resulfades. La eleccion de la velocidad
de corle es libre. Se recomienda un dngulo de atague de 35 grados, aprorvimadamente, y el corfe de virttas lo mds espeso possible,
Los resultados son tanto mefores cuanto mds esmerado es el afilade y la insfalacion mds fuerle y mds pdlenie.

Para las sierras cireulares se deben emplear dientes de acero rdpido para las maderas muy duras y dienfes de slellife
para las maderas de elevado poreenfaje de silicio y tnicamente cabe lamentar que la aleacion actualmente utilizade para la fabri-
cacidn de los dienles tungsweld sea relativamente mediocre si se le compara con la stellite de gradoe 1.

Il y a un peu plus de six ans le Centre Technique
Forestier Tropical introduisait en France la techni-
que du stellitage des lames de scies A ruban, qui
n’était alors utilisée d'uie fagon systématique que
dans une grande scierie de Londres (1). Les premiers
bénéficiaires de cette introduction ont obtenu des
résultats trés spectaculaires et la diffusion de la
pratique du stellitage s’en est trouvée trés facilitée.

On a pu assister 4 une adaptation tras rapide de
TPensemble de la profession i cette nouvelle techni-
que :

— Les centres de formation professionnelle ont
relayé le Centre Technigue Forestier Tropical et
le Centre Technigque du Bois dans leur tiche d’en-
seignement du stellitage ;

— Les fournisseurs de lames de scies ont fabriqué
des lames stellitées prétes 4 I’emploi ;

— Les constructeurs de machines pour l’entre-
tien des lames ont créé de nouveaux modéles de
rectifieuses de voie & meule et, si I’on attend encore
la mise sur le marché d'une affiteuse automatique
réellement congue pour l'afffitage des lames stelli-
tées, on doit noter que beaucoup de producteurs
insistent sur Jes perfectionnements apportés aux
machines traditionnelles en vue d'un affiitage plus
précis de la stellite,

Tous ces €léments ont rendu possible une diffu-
gton trés large de la pratique du stellitage et Ie

FAUT-IL

Pour un scieur travaillant avec de bonnes lames
classiques le bénéflce & attendre de I'utilisation de
lames plus résistantes 4 I'usure peut provenir de
denx facteurs :

a) réduction des frais d’achat et d’entretien des
lames ;

b) augmentation de la production.

Dans les scieries tropicales, le second facteur est
en géndral nettement dominant, si bien qu’on peut
dire cue la recherche de lames nouvelles ne s’impose
que si une usure prématurée des lames classiques
perturbe le fonctionnement normal de la scierie.

(1) Cf. : le stellitage des lames de scies & ruban. Befs eof
Foréts des Tropigues nauméro 50, novembre-décembre, 1956.
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nombre des scieries frangaises dans lesquelles cette
pratique est devenue routiniére est maintenant si
grand que les visiteurs étrangers en sont, en général,
surpris,

Dans les pays tropicaux, 'isolement rend souvent
beaucoup plus difficile quw'en France la mise en
ceuvre de cette technique un pen délicate et bien
des scieurs n'ont pas voulu se risquer & l'introduire
chez eux avant d’étre bien assurés de pouvoir en
tirer un avantage trés substantiel. Voyant qu’aprés
six années d’expérience industrielle I'intérét porté
dans le monde au stellitage des lames de scies 2
bols ne Iait que croitre, (2) les scieurs estiment que
le moment est venu de prendre une décision et nous
demandent des précisions sur les performances des
lames stellitées. Nous pensons répondre A leur désir
en publiant les résultats de guelques-uns de nos
essais sur la tenue de coupe des stellites ; ces essais
sont encore trop peu nombreux et dans bien des
cas nous ne pourrons tirer que des conclusions
provisoires, nous espérons cependant que hien des
scieurs, méme s'ils pratiquent le stellitage depnis
longtemps, pourront en tirer guelque profit.

Précisons gue nous ne parlerons ici gue de sciage
de grumes en scierie, le sciage de contreplaqué,
panneaux, agglomérés, ete... 4 ’atelier constituant
& notre avis un domaine tout différent.

STELLITER?

La notlon d’'usure prématurde est évidemment
relative an rythme de fonctionnement et au degré
de mécanisation de la scierie.

Dans une grande scierie mécanisée, le change-
ment habituel d’un ruban toutes les deux heures
et des lames de scies circulaires et de scies alter-
natives multiples toutes les quatre heures peut,
en général, &tre considéré comme compatible avec
une production soutenue; dans des scieries de
caractére plus artisanal des changements un peu
plus fréquents du ruban et méme des circulaires
peuvent étre acceplés.

(2) Cette croissance est sans doute directement lide 3
Pintérét porté A certains bois tropicaux siliceux.




P

Injection & I'aide d’une seringue chauffante de résine époxy blanche dans I'empreinte laissée par la dent
sur le moule en résine épory neire

Dans les scieries ol 1a tenue des lames est nette-
ment inférieure A celle que nous donnons ici a titre
indicatif, il est nécessaire d’y porter remeéde. Bien
entendu la lame n’est pas toujours a incriminer, et
il faut dans ce cas réaliser d’abord une installation
mécaniquement satisfaisante,

Nous n’avons pas & revenir ici sur ce point qui a
déja été traité 4 de multiples reprises (3), Dans le
cas ou les changements de lames trop fréquents sont
nettement imputables & 'insuffisance de résistance
a 'usure de P’acier, il y a lleu d’accroitre la tenue des
dents.

En ce (ui concerne les scies circulaires, la solution
est & 1a portée de tous, il suffit d’employer des dis-
ques a4 dents amovibles. Ce cas sera examiné plus
loin.

En ce qui concerne les scies 4 ruban, un premier
procédé consiste A réduire la vitesse linéaire des
lames. On peut alnsi dans certains cas doubler la
capacité de sclage d’une lame exprimée en métres
carrés, Cette solution trés simple qui est employée
dans quelques scieries de Cote d’Ivoire pour le
sciage du Makoré peut se recommander dans quel-

(3) Cf. Peut-on scier tous les bois avec la méme denture ?
Bois el Foréts des Tropiques numéro 33.

A. CraRDIN. — Evolation actuelle des recherches sur
le sciage du bois. Actes du Congrés International des Scle-
ries, Belgique 1958.

Dimensions des grumes et choix d’un équipement. Bois

ques cas particuliers, mais elle doit &ire employée
avec prudence car la production se trouve réduite
proportionnellement A la vitesse de la lame.

Donnons un exemple pour bien faire comprendre
le risque d'une telle politique : une dédoublense
tournant 2 40 m/sec. débite du Makoeré au rythme
de 200 m?/heure, la lame cst usée en ¥ heure et
a done scié 100 m2, On réduit la vilesse de coupe de
moitié et la capacité de la lame se trouve doublée ;
dans ce nouveau régime, la lame débite done 200 m?
au rythme de 100 m?h., soit en deux heures (4).
On voit que suivant les conditions particuliéres de
travail de la scierie on pourra choisir de produire
100 m?/ en Y heure ou 200 m? en 2 heures ; la secon-
de solution sera rarement la plus avantageuse.

La réduction de vitesse cles lames étant réservée
a quelques cas spéeiaux, le scieur ne peut augmenter
la tenue de son ruban qu’en recourant au stellitage,
il faut en effet constater que pour le traitement des
rubans la stellife n'a actuellement aucun concur-
rent sérieux.

11 reste 4 voir dans quelle mesure ce seul procédé
utilisable est susceptible de donner satisfaction.

et Foréls des Tropiques numéro 65,
Choix d’un type de scierie pour I'équipement d'une région
forestidre tropicale. Bois et Foréls des Tropiques numéro 81.
{4) On voit que le temps de coupe de 1a lame est multiplié
par quatre ce gui pour l'observateur non prévenu parait
trés remarquable.
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LA TENUE DES LAMES

Les opinions émises par les scieurs A propos de la
tenue des lames stellitées sont trés divergentes et les
chiffres publiés dans la littérature ne le sont guére
moins, si bien que beaucoup de personnes doutent
de la possibilité de donner actuellement des chiffres
valables en cette matiére.

L’examen des 164 essals d’usure de dents stelli-
tées effectués & Nogent f{ait apparaltre une disper-
sion relativement faibie des résultats obtenus, c’est
pourguoi nous pensons qu’'il est nécessaire de faire
ici une mise au point,.

Pour le scieur, et 4 juste titre, le seul critére
valable est le travail effectué. La lame stellitée a une
tenue trois fois supérieure si elle scie 300 m? 13
ol une lame ordinaire ne scie que 100 m2 Ce critére
n’est malheureusement pas objectif car il est dou-
blement [aussé,

Il dépend, en effet, d’abord de la qualité des ma-
chines employées dans latelier d’affiitage. Les
dents stellitées peuvent étre complétement ébré-
chées par une affiitense médiocre gui Lraite cepen-
dant & peu prés correctement des dents en acier ;
si bien que le rapport de 100 4 300 se transformerait,
par exemple, en rapport de 110 4 500 par simple
changement d'afiiiteuse. Nous avons au laboratoire
des dents stellitées qui sont beaucoup moins endom-

magées par 3 000 meéires de coupe en Okoumé —
soit 90 minutes de sciage industriel — qu’elles ne
Pauraient éié par une simple passe d’affiitage.

La tenue des lames dépend évidemment aussi de
I'état et de la puissance de la machine qui les porte.
Les latnes qui, montées sur une machine usée, scient.
respectivement 100 et 300 m? pourraient aprés
révision de la machine et installation d'un moteur
plus puissant scier par exemple 140 et 700 m?,

En définitive, suivant I'état des scies et des
aftiteuses, le rapport de tenue de coupe entre les
deux mémes lames peut &ire évalué a 3, 4,5, 5 ou 6.
Bien entendu, les écarts constatés dans la pratique
peuvent &tre beaucoup plus importants que ceux
que nous indiquons ici 4 titre d'exemple. En parti-
culier, dans le sciage de bols trés durs, des lames
stellitées mal affiriées montées sur une machine trop
faible peuvenl se comporter beaucoup moins bien
que des lames en acier et méme, dans certains cas,
étre absolument incapables de scier.

Nons voyons done que I’évaluation pratique de a
tenue des lames stellitées donne des résultats qui
peuvent varier beaucoup d'une scierie a4 autre.

Nous préférons donc recourir a un critére plus
objectif, résultant de ’examen de Punsure des dents.

L'USURE DES DENTS DE SCIE

L’usure des dents de scie est actuellcment étudide
au Centre Technique Forestier Tropical par I'emploi
simultané de deux méthodes.

Mesure du recul de 1’aréte,

La premitre consiste &4 marquer la face de dé-
pouille dela dent de quelques points de repére 4 alde
d’une pyramide en cdiamant. Aprdés avoir mesuré
les distances entre ces points et 'aréte, on coupe
une certaine gquantité de hois. La mesure des nou-
velles distances entre les repéres et U'aréte permet
par diftérence de calculer le «recul de 1'aréte »,
On effectue ensuite coupe et mesures aussi long-
temps qu'il est wtile et on peut finalement établir
un diagramme d'usure dans lequel on porte en
abscisse la longueur de copeaux enlevés par la dent
et en ordonnée le recul moyen de U'aréte. On peut
voir sur les différentes figures de cet article 36 dia-
grammes d'usure ainsi établis.

Cette méthode est simple et précise, elie permet
par inscription de plusieurs courbes sur la méme
figure, de comparer trés rapidement Uusure de
plusieurs dents différentes. Les conclusions gque
Pon peut tiver de telles comparaisous sont en géné-
ral valables si les conditions de coupe imposées anx
denis ne sont pas trop radiealement différentes.
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Dans le cas contraire, et en particulier si les deux
dents n’ont pas la méme forme géométrique, les
diagrammes dofvent étre interprétés avec prudence.
On congoit en effet, qu'une dent dont angle d’atta-
que est de 45 degrés soit beaucoup moins affectée
par un recul d’aréte de 100 microns qu'une dent
dont 'angle d’attaque est de 20 degrés,

Pour éviter toute interprétation erronde, il est bon
de recourir & une deuxiéme méthode,

Détermination des profils d'usure.

L'usure des dents est un phénoméne complexe.
Caractériser I'état d'usure d’une dent par un chifire
est une simplification commode mais abusive. Si
l'on veut rendre compte fidélement de la réalité, il
faut déterminer les profils d’usure. KiviMas a
obtenu quelques profils d’'usure en menlant, suivant
un plan perpendiculaire & Paréte, des outils préa-
lablement enrobés dans un dépét galvanoplastique
de cuivre (5). Nous utilisons la méme méthode mais,
comme nous désirons obtlenir les profils dusure
successifs, nous ne pouvons pas accepter de détruire
I'oulil. Nous meulons done, non pas1’outil lui-méme,
mais une reproduction que nous obtenons par

(5) CL Cutting force in woodworking. Helsinki 1950,



Phases successives de la reproduction d’un profil de dent de scie de gauche & droife . I°c moulage en résine noire —
moule garni de résine blanche — complément d’enrobage dans la résine blanche — moule sectionné par meulage — moule poll,

moulage 4 I'aide d’une résine epoxy. Sauf accident,
la reproduction est fidéle & moins de 1/1 000¢ prés,
si bien guw'au grossissement 500 on peut observer
Tusure avec une précision qui voisine le micron.
Nous donnons ici quelques-uns de ces profils qui
ont été ramenés par des procédés photo-mécaniques
au grossissement 125,

COMPARAISON DE L'USURE DES DENTS

Les documents établis par les deux méthodes que
nous venons d’indiquer permettent de comparer
Tusure des dents de scie avec précision. Quelle que
soit 1la méthode employée poutr interpréter les
diagrammes ou les profils, la comparaison des cour-
bes 1 et 2 de la figure 1 et des profils correspondants
reproduits sur les figures 2 et 3 ne laisse aucun
doute sur la trés grande supériorité des dents tungs-
weld, c’est-a-dire des dents stellitées américaines,
par rapport aux dents ordinaires, dans les conditions
de coupe particulitres & I'essai ; mais, si 'on veut
traduire ceite supériorité en termes de tenue de
coupe, il est nécessaire de savoir ce qu’est une dent
usée, Nous avons vu que ’étal d’usure acceptable
dépend de la qualité et cde la puissance de la scie,
il dépend évidemment aussi de 'épaisseur des
copeaux enlevés et de 1a nature du bois. 11 faut done
chercher & V'évaluer dans chague cas particulier.
Pour simplifier nous admettrons dans la suite
qu'une dent ayant un angle ’attaque de 34° et
enlevant des copeaux d’une épaisseur de 0,5 mm
est usée quandlerecul d’aréte atteint 250 microns (6).

COMPARAISON ACIER-STELLITE

Si nous retenons ce critére, la comparaison entre
la tenue de coupe des dents en acier et celle des
dents stellitées est en principe trés simple : i suffit
de relever surle diagrammeles longueurs de copeaux
correspondant A une usure de 250 microns pour la

(8) Le choix de cet état d'usure comporle une bonme part
d’arbitraire mais correspond assez bien 4 la pratique cdans
les cas conrants.

dent en acier et pour la dent stellitée et d'établir
le rapport. La comparaison se fail en somme sur
une ligne horizontale d’ordonnée 250. En fait, ceci
est trés ravetnent possible car, si un recul de 250 mi-
crons s’obtient relativement vite pour une dent en
acier, il nécessite souvent pour une dent stellilée
la coupe de plusieurs dizaines de milliers de meétres
de copeaux et on ne peut pas effectuer une coupe
aussi importante d’une maniére habituelle sans
paralyser complétement 1’activiié du laboratoire,

Dans ces conditions, on peut &tre tenté d’établir
la comparaison dans le sens vertical, c’est-a-dire
de calculer le rapport entre le recul d’aréte d'une
dent en acier considérée comme usés et le recul
d’'une dent stellitée ayant coupé la méme quantité
de bois, Les choses sont présentées quelquefois de
cette facon dans la littérature technique, Malheu-
reusemnent en opérant ainsi on s’éloigne complé-
tement de la réaliié.

On peut se faire une idée de I'erreur d’apprécia-
tion ainsi commise en considérant les courbes de
la fgure 11 gui représentent le seul cas ol une
usure compléte ait pu éire obtenue & la fois en dents
tungsweld et en dents garnies de stellite de grade 1.

Les diagrammes d'usure des dents en acier n’ont
pas été représentés sur cette figure car ils se confon-
dent pratiquement avec I'axe vertical. A la vitesse
de coupe de 8,7 mjsec. Iusure de 250 microns est
obtenue pour Ia dent en acier aprés 40 métres de
coupe. L’usure de la dent tungsweld est alors de
62 microns et celle de 1a dent garnie de stellite 1
de 31 microns. On pourrait donc dire que le gain
est de 4 pour les dents tungsweld et de 8 pour le
grade 1. Enréalité, 'usure de 250 microns est atteinte
aprés 620 metres de coupe pour la dent tungsweld
et 2 200 metres de coupe pour le grade 1, Les gains
réels sont done non pas de 4 et 8 mais de 15,5 et 55,
L’erreur d’appréciation serait encore plus grande
si on considérait le cas de la coupe & 60 m/sec.

La comparaison verticale des courbes d’usure
conduit 2 sous-estimer, plus ou moins gravement
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Epaisseur des copequxr § = 0,5 mm

Courbe 1 : Essai 200 - - Taux d’ hemidilé moyen du bois H = 20,2 9, hauleur de corrpe h — 85 mm.
Courbe 2 : Essai 326 — H = 25,5 % - - h — 180 mum,
Gourbe 3 : Essai 342 -- H = 31,7 % — - h = 185 mm.
Courbe 4 : fssai 343 — H — 32,5 % -— h = 165 mm.
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Fig. 2. - Profils d'usure successifs d'une dent en acier Fie. 3. — Usure d’une denf tungsweld dans la coupe
dans la coupe du Makoré 11777, Le cheminement de la dent se du Makoré 11777,

fait stgvant une direetion korizontale, La face de dépouille est i
inclinée de 8° sur I'horizoniale et la fuce d’altagite de 34° par : s . .
rapport & la verticale, grossissement < 125. Pour los condi- suivant les' cas m'fns en général f_ortement,'la valeu
de la stellite mais clle est toujours possible alors

tions de coupe se reporler & la légende de la figure 1.

46




34 335 105
A

MAKORE

15.849

&

- S &
L )
Fia. 4. — Usure d’une dent en acier duns Ia coupe
du Makord 13849.
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Fia. 6. — Usure d’une dent en acier dans la coupe
dulMakoré 13848,

que dans nos conditions de travail la comparaison
horizoniale ne ’est presque jamais. Nous sommes
donc contraints de 1’employer pour faire un examen
global des résultats obtenus jusqu’ici.

Sur 120 essais d’usure réalisés 4 ce jour en dents
tungsweld, 83 ont leur correspondant exact en acier.

La moyenne des 83 rapports d’usure est de 5,46.
Dans 60 %, des cas ce rapport est compris entred et 7.
Si Ion tient compte de ce que :

a) les taux d’usure ainsi établis sont, comme nous
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—

Fia. 5. — Usure d’'une dent lungsweld dans la conpe

du Makoré 13849,

343 |3
T
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13.849

Fre. 7. — Usure d’une dent lungsweld dans la cotipe
dit Makoré 135849,

venons de le dire, nettement inférieurs a la réalite,

b) certains essails sont exécutés dans des conditions
pour lesquelies la stellite n’est pas, comme nous
le verrons plus loin, dans sa zone normale d’uti-
lisation, ’

£) T'alliage choisi par les Américains pour les
dents tungsweld donne des résultats presque tou-
jours inférienrs i la stellite utilisée en France, on
peut dire que dans 'ensemble la supériorité de la
stellite sur 'acier esi écrasante.

CHOIX DES MEILLEURES CONDITIONS D’EMPLOIE
DE LA STELLITE :

Cette comparaison gdlobale établie pour tout un
ensemble de cas assez disparates doit étre complétée
par un-examen plus détaillé des différentes situa-
tions.

Etant donné la multiplicité des facteurs suscep-
tibles d’avoir une influence notable sur la tenue de

coupe des dents (7) et compte tenu de ce que ces
facteurs doivent é&tre éiudiés en combinaison et
non isolément, une recherche sérieuse des meil-

(7y Grade de stellite, vitesse de coupe, angles d’attaque
et de dépouille, épaisseur cdes copeaitx, haunteur de coupe,
humidité dn bois, pour ne citer que les plas importants.
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leures conditions d’emploi de la stellite nécessiterait
Fexécution de plusieurs centaines d'essais par
essence.

Les 164 essais d’usure de dents stellitées dont
nous disposons a I'heure actuelle, représentent done
quelques coups de sonde isolés a parlir desquels on
ne peut au mieux que tirer des conclusions provi-
soires (8). Les travanx futurs viendront certaine-
ment préeiser, peut-8tre aussi quelquefois contre-
dire, ceux que nous publions ici dés maintenant en
raison de l'intérét qu’ils peuvent présenter pour les
scieurs.

CHOIX DU GRADE DE STELLITE

Quand nous avonsintroduit le stellitage en France
nous n’avens pas diseuté le choix du grade 12 fait
par les Anglais, Le stellitage présentait de tels
avantages qu’il fallait le faire connaitre tel qu'il
était et remettre 4 plus tard la recherche d’éven-

" tuelles améliorations,

A cette époque, on trouvait déja sur le marché
américain des dents dites « Tungsweld » garnies
d’un alliage dont nous ne connaissions pas la compo-
sition exacte mals qui &4 ’examen métallographique
révéle une structure trés analogue a celle de la
stellite.

Dés le début de nos essais d’usure, nous avons
voult comparer ces dents tungsweld aux dents
garnies de stellite de grade 12. Nous avons donc
fait un premier sondage en prenant 4 dents en
acier, 4 dents tungsweld et 4 dents garnies de
stellite 12. Nous avions choisi de couper un Huynh
(Tarrietiu japanica Blume) dont nous savions qu’il

(8) Sauf en ce qui concerne la comparaison cntre acler
¢t slellite que nous avons faite plus haut.

désaffiite trés rapidement les dents en acier, mais
T'usure est restée si faible pour les autres dents qu’il
fut impossible de faire apparaitre une diiférence
significative entre tungsweld et stellite. A une
époque oul nous exécutions quelques dizaines d’es-
sals par an nous avons préféré remettre a plus
tard la réalisation d’essais complémentaires.

Nous savions que sl tungsweld et grade 12 ne
sont pas nécessairement identiques, lenr supério-
rité par rapport a l'acier est du méme ordre de gran-
deur. Nous pouvions donc provisoirement utiliser
les dents tungsweld ce qui simplifiait beaucoup
notre tache puisque nous n’avions pas & les fabri-
quer.

11 est évident que de toutes facons Ia détermina-
tion des performances exactes de ces dents s"impose
puisque tous les scieurs de bois tf‘opicaux peuvent
s’en procurer et les utiliser facilement.

Nous avons repris beaucoup plus tard un essai
comparatif des grades. La comparaison portait
sur les grades 1-6-8 et 12 de Deloro Ugine Carbone_
et le tungsweld américain, Powr un premier son-
dage on a pris 8 dents de chaque grade. Les résul-
tats obtenus en grades 6 et 8 ont &té irrégutiers et
relativement médiocres. Il est possible que ceci
soit dii uniquement A une mauvaise préparation des
dents. Les grades 1 et 12 fondent & 1 2500, 1a pré-
paration de dents de ce grade nous était done tout
A fait familidre.

Le grade 6 fond 4 1 3109 et le grade 8 & 1 3800
ce gui rend le stellitage beaucoup plus difficile,
Une certaine périede d’entrainement aurait sans
doute été nécessaire pour I'obtention de meilleures
dents. La valeur de ces grades serait donc i réétu-
dier.

Compte tenu de ce que le choix de ces grades
et particulidrement du grade 8, rendrait beaucoup

TABLEAT 1

Ozigo 6 286 Makore 13 849
Andle Vitesse - -— - —_—
d’qttgque de Longueur FHumidité ! Longusur | Humidité |
‘ cotpe de Grade | du | Recul de Grade du Recul
copeaux bois | copeaux J bols

12 13,9 J 95,5 l 12 30,2 63,5
{ 7,9 misec. 1275 1 14,8 56,5 1880 ¢ 1 41,6 33,5

Tungs 14,7 l 120 - Tungs. 35,3 22

400 J— - P J; —_— -

12 14,9 : 84,5 12 45,3 30

61 mjsec. || 1237 1 154 70 2 016 | 1 36,5 58

Tungs. 14,3 } 203 Tungs 32,8 70
12 14,3 | 92 ,12 35,7 37,5

7,9 mfsec. 1237 1 14,6 : 77 1 836 ’ 1 35,7 32
. Tungs. 14,8 9 ' "Tungs. 41,9 55,5

] —_ [ - . J— —

12 I 14,9 l 100 ; 12 32,8 35
61 m/sec, 1 387 1 . 15,8 75 1 837 1 38,6 27,5
Tungs. ‘ 14,3 118 ] Tungs. | 34 . 70,5
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Fie. 8. — Co;!pe de U'Ozigo 13952,
Pour tous les essais 1 ¢ = 340 — f = 480 — y = 80— § — 0,6 mm — h = 157 mm.
Essai 580 : Stellite 1 Vitesse de coupe V = 8,7 mfsec H = 20,6 %,
Essai 581 : Tungsweld — V =~ §,7 mfsec — H = 20,2 %.
Essai 588 : Stellite 1 — V = 60 mjsec — H = 23,1 %.
Essai 589 : Tungsweld — V = 60 misee — H = 21,3 %,
) 34° 589 105 34 588 |os
T : <1
0zI1GO QZIGO
13952 13952
in
. i a
a gé\
7}
(el
A1 Q? \‘)?;J’.Lb
L 1
Fra, 9. — Usure @’ une denl fungsweld dans la coupe F1e. 10. — Usure d'une dent garnie de slellile de grade 1
de I’ Ozigo, dans la conpe de POzigo.

plus difficile un dépdt qui demande déja une cer-
taine habileté, il faudraii cependant que ces nou-
veaux essais mettent en évidence un gain irés
important par rapport aux autres grades, ce qui
semble peu probable.

Nous ne retiendrons done ¢ue les grédes 1et12
et les dents tungsweld dont les usures respectivas
pour diverses conditions d’essai sont Indigqudes dans
le tableau I. On voit qu'a une exception prés le
grade 1 est toujours supérieur au grade 12,
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Pour lous les essais ;o == 349 — § = 480 oy — 80, o § == §,5mm -— h = 120 mm.
Essai 582 : Stellite 1 —— V = 8,7msec — H -. 15 Y.
Essai B83 : Tungsweld — V = §,7 misec — H = 14,7 Y,
Essai 590 : Sfellife 1 — V = 60 mjsec — H = 13,8 %.
Essai 591 : Tungsweld — V = 60 mfsec — H — 14,6 9%,
34° 591 s 34 500 |5
T Gl
1IGAGANGA IGAGANGA
6935 6935
o
‘o
8’ ) 8"
o
b Y
&
)
L L
Fia. 12. — Usire d’une dent fungsweld dans la coupe Fic. 13. — Usure d'une dent garnie™de stellile de grade 1
de I'Igagange. dans lu coupe de U Tgaganga,
lui-méme presque toujours supérieur au tungsweld. profils des figures 9, 10, 12, 13, 15 et 16.

Pour confirmer c¢e résultat nous avens réaljsé On voit qu’en ce qui concerne les bois trés sili-
un nouvel essai comparatif entre 8 dents tungsweld cenx comme 1'0Ozigo et le Movingui, ou exiréme-
et § dents de grade 1. Les résultats sont donnés par ment siliceux comme I'Igaganga, les résultats anté-
les diagrammes des figures 8, 11, 14 ot 19 et par les rieurs sont pleinement confirmsés.
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Fra. 14. — Coupe de Movingui ne 11301,
Pour lous les essais 1 o6 = 340 — 3 = 48° — vy = 80 -- 3 = O,dmm — h = 125 mm.
Essai 584 : Slellite 1 — V = 8,7 mfsecc — H = 14 %,
Essai 685 ; Tungsweld — V = 8,/ mfsec — H == 14 %,
Essal 592 : Stellile 1 — V = 60 mysec - H = 13,9 9.
Essal 593 : Tungsweld — V = 60 mfsec — H = 14,6 %.
340 593 |os 347 592 |o5
G1
T
MOVINGU] MOVINGUI
- 1301 130
&
_:: hed
8 3
.‘3:
o
L L -
Fra. 15. — Usure d’une denf Tungsweld dans la coupe Fie. 18, - — Usure d’une dent garnie de stellite de grade 1

du Movingui.

Les essais exécutés sur Azobé correspohdent i
une préoccupation différente. Quand on recherche
‘des outils trés résistants & I’abrasion on est souvent
conduit 2 utiliser des corps trés durs mais fragiles.
Si le hasard ou le choix des conditions de coupe
font gque Poutil est seulement sujet 4 'usure, les

dans ta eoupe du Mevingni,

résultats sont trés remarquables mais dans 1'indus-
trie on pourra étre amené assez vite 4 abandonner
cet outil en raison de la frégquence irop élevée des
détériorations accidentelles. En soumettant les
dents de grade 1 a4 des conditions de travail trés
dures on peut se faire une idée de I'importance de
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¢tablis pour plusieurs viiesses
de coupe. On veit que les
dents tungsweld semblent ac-
cuser une certaine sensibilité
au facteur vitesse, celle-ci est
assez variable et de toutes fa-
cons modérée si on la compare
4 la sensibilité de l'acier (9).
Pour le grade 1 V'insensibilité
4 la vitesse semble remar-
quable, il en esi sans doute
de méme pour le grade 12
mais le nombre d’essais est
heaucoup trop faible pour
qu’il soit possible de se pro-
nonecer sérieusement.

Dans la pratigque on peut
considérer pour le moment
que le choix de la vitesse de
coupe est entidrement libre,
surtout pour le grade 1, Ce ré-
sultat est trés important car
on voit qu’il .est possible, 4
condition que les caractéris-
tigues mécaniques du maté-
riel le permettent, de régler
le rythme de fonctionnement
des scies absolument 4 volonté.

Fic. 17. — Influence de langle d’altague ef de I'épaisseur des copeaux sur Pusure

1000
Lengueur de coupe en metres

1500
CHOIX DES ANGLES
DE DENTURE

de denis tungsweld dans la eeupe du Mukoré 11777,

. Pour Ious les essais : ¢ == 8° — V = 7,9 mfsec h = 180 mm.

Un certain nombre d’obser-

Essai 324: 0 = 28°—f = 540 — 8 = 0,5 mm— H = 23 %. vations pratiques et des consi-
Essai 325: ¢ = 289 — 3 — 440 — F =1 mm- - H = 25,6 9. ot :

Essal 82610 — 840 — B = 48 — 3 = 0,6 m — H — 25.5 %, dérations mécanigues nous ont
Essai 327ia = 34° — B = 489 —§ =1 mm—H = 24,1 9%, condults & cholsir un angle de
Essai 32810 = 400 — 8 = 420 . § = 6,6 mm — H = 24,6 9%, dépouille standard de 8 degrés
Fssai 829:a = 400 — 8 ~ 420 — 8 = 1 mm — U = 23,7 %. pour tous nos essais d’usure.

ce risque. Les diagrammes de la figure 19 laissenl
deviner une fragilité un peu plus grande pour le
grade 1 que pour le tungsweld mais le fait que la
résistance globale du grade 1 reste, méme dans ce
cas un peu limite, supérieure au tungsweld est trés
encourageant,

Nous pensons en définitive que, méme si elle
n’est pas encore établie sur des bases suffisamment
solides, la supériorité du grade 1 sur le tungsweld
promet d’8tre suffisamment importante pour &tre
exploitée industriellement, il en est de méme A un
plus faible degré en ce qui concerne la supériorité
du grade 1 par rapport au grade 12, Dans les scie-
ries, en attendant des résultats plus précis, on
devrait done actuellement pratiguer le stellitage
avec des bagunettes de grade 1.

CHOIX DE LA VITESSE DE COUPE

Tous les diagrammes publiés dans cet article,
4 l'exception de ceux de la fgure 17, sont
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I’examen de milliers de proflls
d’usure nous conduit & penser qu’il serait prématuré-
de remetire ce choix en cause pour le inoment.

Les figures 17 et 18, rendent compte, ainsi que le
tableau 1, d’essais pour lesquels on a fait varier
Pangle d’attaque. Les graphigques de la figure 17
semblent indiquer gque le choix d'un angle d’attague
important est & décongeiller, ce qui semble assez
normal au point de vue mécanigue. Les autres do-
cuments ne semblent pas confirmer cette conclusion,

La légére différence de recul d’aréte entre les
dents ayant des angles d’attaque de 28° et 340 est

compensée par le fait que les conséquences mécani-

ques de l'usure sont moindres aux plus grands
angles si bien que nous pensons que, dans1’état actuel
de nos connaissances, ¢'est ’angle voisin de 34° qui
se recommande le plus. C'est d’ailleurs cet angle
qui a été choisi par les Américains pour leurs dents
tungsweld.

(9) GI. Bois ef Foréls des Tropiques, Numéro 81, pages 42
et 43.
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F1a. 18. — Influence de Pangle & altaque ef de la vitesse de coupe sur Pusure des dents tungsweld dans la conpe de U'Ozigo 13952,
Pour tous les essais v — 8¢ — § = 0,2 mm - h = 157 mm.
Essai 568: ¢ = 400 — § = 420 —V = 30,6 mfsec - H = 17,3 %.
Essai 569: ¢ = 28c — f = 40— V = 30,6 mfsec — H = 17,8 %.
Essai 5721 ¢ = 400 — [ = 420 — V = 30,5 mfsec — H = 17,8 %
Essai 673:x == 28° —f§ == 540 — YV = 39,5 mfsec — H == 17,9 %.
Egsai 5761 = 400 —f = 420 — V = 22,6 mfsec — H = 16,8 %,
Essai B77: ¢ = 280 — 3 — 540 — V = 22,6 mjsec — H = 18,6 %,

Bien entendu on ne peut retenir cet angle que
dans les eas oft les caractéristiques mécaniques de
T’installation le permettent (10).

INFLUENCE DE L'EPAISSEUR
DES COPEAUX

En dents stellitées, nous n’avons gue trés peu
étudié la coupe de copeaux trés minces préférant
nous en tenir aux épaisseurs normales industrielles
c’est-a-dire de ordre de 0,5 4 1 mm. La figure 17
rend compte d’essaisréalisés pour mettre en évidence
Pinfluence de Vépaisseur dans ce domaine de
variation.

Les résultats sont conformes & ceux gue nous
avons obtenus pour I'acier ordinaire et l'acler
rapide et, dans quelques autres cas, pour [a stellite,
cest-d-dire que Vépaisseur des copeaux a une
influence trés faible sur Yusure et que Ia différence,
quand elle existe, est plutdt dans le sens d’une
usure plus faible aux fortes épaisseurs.

(10) CE : Peut-on scier tous les bois avec la méme den-
ture ? B. F. T. n* 33.

Dans le domaine des épaisseurs beaucoup plus
faibles, nous ne disposons, en stellite, que de trés
peu &essals, les résultats obtenus en acler ordinaive
et en acier rapide nous conduisent cependant 4
penser que l'enlévement de copeaux minces n’est
pas du tout avantageux.

Il ne faut pas oublier que si, pour des épaisseurs
variant du simple au double, les capacités de sciage
exprimées en métres de copeaux sont les mémes, ex-
primées en surfaces sciées elles sonl évidemment
dansle rapport de un 4 deux au bénéfice des copeaux
les plus épais. On retrouve ici une loi bien connue
en matiére de sciage : la coupe est d’autant plus
avantageuse que les copeaux enlevés sont plus
épals. Ceei conduit une fois de plus a recommander
des installations fortes et puissantes.

CHOIX EN FONCTION DE L'ESSENCE

Nous présentons dans cet article des résuliats
obienus principalement avec des essences siliceuses
ou trés siliceuses. Les graphiques de la figure 1
montrent que pour une méme essence deux sujets
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stellite est relativement médiocre, il est
cependant trés supérieur a celui de I'a-
cier si bien qu'on peut, faute de mienx,
recourir pour le moment A la stellite
sauf dans le cas d’utilisation de scies cir-
culaires.

CHOIX DES CGONDITIONS
DE TRAVAIL
DES SCIES GIRCGULAIRES

On trouve actuellement, principale-
ment sur le marché américain, des
lames de scies circulaires a dents amo-
vibles. Pour certains styles de dents,
on peut se procurer a volonté des dents
en acier ordinaire, des dents en acier
rapide et des dents tungsweld.

De tous les essais exécutés & ce jour
(11}, il résulte que I'utilisation des dents
en acier est pratiquement toujours une
erreur pour les hois tropicaux (12). Pour
les bois trés durs, on peut voir sur la f-
gure 19 que les dents en acier rapide pré-

! sentent une supériorité incontestable.

0 250 300 750

Longueur de coupe en melres

Fra. 19. — Coutpe de U Azobé 6656 — diy - 1,108

Pour tous les essais e = 349 (sauf 313 —. ¢ = 400%) B == 480 (sauf 513 —
B d20) —y =8 § s B5mm-—h = 130 mm.

Essal 313 ; Acter rapide — V = 8,7 m/sec — H — 16
Essai 331 : Acier rapide — V = 60 msec— H — 18§

Essai B78 : Stellile 1 — V= 87 mjsec-— H = 18,6
Essal 579 ; Tungsweld -- V = 8,7 mjsee — H == 19,9
Essai 586 : Stellile I — V = 60 m/sec — H = 18

Essai 587 : Tungsweld — V = 80 mjsec ——- H —

peuvent avoir une abrasivité variant de 1 a 10.°
De telles variations sont trés courantes pour les

bois siliceux et le taux de silice du bois varie dans

des proportions analogues.

Pour tous ces bois silicenx, 'utilisation de la
stellite est particulitrement intéressante. Pour les
bois non siliceux, Vavantage procuré par la stellite
n’est pas clairement établi. Pour les bais trés peu
abrasifs, nous avons constaté que I'on obtient quel-
quefois avec l'acier ordinaire un recyl d’aréte de
Yordre de 50 microns aprés enlévement de 5 000 ma-
tres de copeaux. On ne voit pas tids bien Iintérét
que présenterait la stellite pour le sciage de ces
bois, de toutes facons la détermination des perfor-
mances de la stellite exigerait un travail trop impor-
tant pour étre entrepris dansles conditions actuelles,

» Dans 1e cas des bois trés durs, les graphiques de la
figure 19 montrent que le comportement de la
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1000 Pour les bois trés siliceux la supériorité
de la stellite est au contraire trés nette. -

Pour les autres cas, les deux matidres
peuwvent étre employées mais on préfé-
rera souvent l'acier rapide qui permet
d’utiliser un angle d’attaque plus grand.
Un angle de 40 a 45 degrés est tout a

o fait normal, le choix de I'angle se faisant
Yo en fonction de la dureté du bots.

Zﬁ" On notera toutefois que Yacier rapide
ﬁi semble beaucoup plus sensible au facteur

9%, vitesse que la stellite. En cas d’hésita-
tion entre les deux matiéres,on peut
donc étre amené A pencher plutét pour

I’acier rapide, si la vitesse de coupe est lente, et au

contraire pour la stellite, si la néeessité d’une pro-

duction élevée impose le choix d'une forte vitesse
de coupe,

I faut seulement souhaiter que les producteurs
américains révisent le choix qu'ils ont fait dealliage
garnissant les dents tungsweld. Le choix de Ia
stellite de grade 1 rendrait de grands services aux
scieurs tropicaux. Il est évident que si les produc-
teurs américains ne se décident pas 4 entreprendre
cette modification, les fabricants francais auront
intérét A proposer aux scieurs tropicaux des dents
stellitées en France.

(11) 800 essais environ.

(12} II nous semble que ces dents devraient en raison de
leur prix assez bas étre réservées au sciage des bois faciles
mitraillés ou contenant des corps étrangers.




