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INTRODUCTION 
Nous voudrions, une fois de plus, au seuil de ce travail, assurer 

aux praticiens en quête de « résultats pratiques » et de renseignements 
précis, que nous n'avons eu d'autres soucis au cours de nos recherches 
que de répondre un jour à leurs questions. 

Dès Ie début, nous avons souhaité construire des abaques simples 
qui eussent été des clefs sûres entre les mains des scieurs. 

Mais Ie temps nous a appris que, justement, ces résultats pra­
tiques, ces réponses toutes simples, ne pouvaient procéder que de 
nombreuses expériences, inlassablement répétées. Ce n'est réellement 
qu'après plusieurs milliers de celles-ci que nous avons pu établir 
une méthode d'expérimentation efficace et avancer des conclusions 
certaines. 

Compte tenu du caractère très hétérogène du bois, on compren­
dra que nous ayons eu à tenir cornpte, au cours de nos essais, d'un 
grand nombre de facteurs dépendant aussi bien de la nature, de 
!'origine, du degré d'humidité ou de l'orientation des éléments consti­
tutifs du bois que de la forme de l'outil et des caractéristiques de 
la machine. 

Ces expériences ont également mis en lumière la vanité de vouloir 
dissocier les différents aspects du problème du sciage. Un bon outil 
n'est réellement bon que s'il est correctement utilisé. 

Nous avons consacré Ie premier fascicule de cette série (1) à !'ex­
posé détaillé de la question ainsi qu'aux techniques et aux justifi­
cations des modes d'expérimentation retenus. 

Ce deuxième fascicule, consacré au Chlorophora excelsa, constitue, 
en fait, Ie premier d'une série spécifique dans laquelle seront étudiés 
les différents problèmes se rapportant au sciage des principaux bois 
du Congo beige. Nous y avons envisagé successivement quelques 
problèmes inhérents à la nature du bois, la détermination de l'outil 
Ie plus judicieux et, surtout, les conditions de travail de celui-ci 
ainsi que leur influence sur la rentabilité du sciage. 

(1) R. C. ANTOINE et L. E. LALOYAUX, Le débit des bois à la scie à ruban. 
I. - Introduction à I'étude du sciage des principaux bois du Congo beige. Public. 
INÉAC, Série technique, n° 46 (i95fi). 





PREMIÈRE PARTJE 
Le bois . 

1. ORIGINE ET CARACTÉRISTIQUES 

Deux grumes provenant de Yangambi étaient accompagnées des 
fiches d'identification suivantes : 

Grumes n°8 INÉAC Yangambi 7 et 8 (herbier MOREL, no 6). 

Date de récolte : 16 mai 1952. 

Ohloroplwra excelsa (WELW.) IlENTH. et HooK (dét. L. TousSAINT). 

Situation : 

Concession INÉAC, sur plateau, au Km 1î. 

Altitude : environ 450 m. 

Formation: Vieille forêt secondaire pauvre en Ohlorophora (environ 1 sujet par 20 ha). 

Description : 

Arbres de 36 m de hauteur totale. 

Fût de 18 m. 

Pas d'empattement mais base légèrement courbée et enflée. 

Cime composée de trois branches érigées, feuilles groupées en touffes. 

Circonférence à la base : 2, 70 m. 

Circonférence sous branches : 2,23 m. 
Épaisseur de l'aubier : 5 cm. 

Traitement : 

Le 1 6  mai 1952 : abattage à 2,50 m de ha.ut. 

Le 28 mai 1952 : recoupe de la cime ( feuillage non fané). Mise à dimension et 
recoupes enduites de peinture. 

Dimensions des grumes : 

Grume n° 7. 

Longueur : 4,50 m; circonférences : 2,55 m (partie située à 3 m de haut) et 2,35 m. 

Volume : 2,121 m3; poids : 2.350 kg Ie 10 juin 1952. 

Grume no 8. 
Longueur : 1"50 m; circonférences : 2,35 et 2,20 m. 

Volume : 1 ,878 m3; poids : 2.200 kg Ie 10 juin 1952. 
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Ultérieurement, afin de vérifier la généralisation des résultats 
acquis, nous avons utilisé dix équarris de 0,21 X 0,21 X 4,25 m, 
prélevés dans Je stock d'une firme importatrice du pays. Ces bois, 
provenant de la région de Kikwit, portaient les indications suivantes : 
JAS /L. 

Les densités moyennes des bois étudiés sont respectivement 0,58 
pour les bois de Y angambi et 0, 70 pour les bois de Kikwit. 

2. DÉFIN ITION DES ÉQUARR IS  DESTINÉS AUX ESSAIS 

Afin de  pouvoir plus efficacement comparer les résultats des 
différents essais, nous avons tenu, dès Ie départ, à ce que ceux-ci 
soient réalisés dans des conditions telles que seuls les facteurs à 
étudier subissent des variations. 

A cette fin, nous avons estimé préférable d 'effectuer tous nos 
essais dans Ie sens radial, c'est-à-dire en débitant Ie bois « sur quar­
tier ». 

Chacun des équarris issus de chaque grume est répertorié, et 
nous signalons pour chaque expérience l'indicatif de la pièce de bois 
utilisée. En vue de faciliter Ie recollement, nous avons schématisé aux 
figures 1 et Ibis Ie mode de débit des deux grumes de Chlorophora 
excelsa provenant de Y angambi et enregistrées au Laboratoire fores­
tier sous les numéros d'entrée : 282 A et 282 B respectivement pour 
les grumes INÉAC Yangambi 7 et 8. 

Pour ce qui est des équarris de provenance commerciale, la seule 
préoccupation qui ait présidé à leur choix a été d'autoriser Ie débit 
sur quartier. Ne possédant aucune précision quant à !'origine détaillée 
de ces pièces, il nous a paru inutile de les individualiser. 

3. ÉTUDE DE L'I NFLUENCE 
DE L'ORI ENTATION DES ÉLÉMENTS CONSTITUTIFS 

DU BOIS  SUR LE SC IAGE 

Rappelons ici brièvement quelques notions terminologiques : 
Un sciage est dit « sur quartier » lorsqu'il est effectué dans un plan 
radial; il peut être réalisé suivant deux sens, soit dans Ie sens centri­
pète (1), c'est-à-dire que chaque dent rencontrera successivement des 
cernes d'accroissement de plus en plus ägés (éventuellement elle 
travaillera dans de l'aubier avant de rencontrer du bois parfait dura-

(1) Ce qui est appelé ici sens centripète est en réalité une parallèle à ce sens. 
En pratique, dans Ie débit sur quartier, il n'y a en effet qu'un seul trait qui puisse 
correspondre à un plan radial. 
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FIG. 1. - Mode de débit de la grume n° 282 A. 
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minisé, ayant une résistance statique plus élevée), soit au contraire 
dans Ie sens centrifuge. Le débit suivant un plan tangentiel aux 
cernes d'accroissement est dit <� sur <losse » et on ne peut pour ce 
dernier différencier de sens. 

Fm. ibis. - Mode de débit de la grume n° 282 B. 

Chacun de ces modes de sciage admet en outre deux sens longi­
tudinaux opposés, selon que l'on entame Ie bois par Ie sommet ou 
par la base de l 'arbre. C'est ainsi que Ie débit sur quartier admet 
au total quatre sens différents et Ie débit sur <losse deux sens différents. 
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A .  - INCIDENCE DU MODE DE DÉBIT SUR LE TRAVAIL SPÉCIFIQUE 
Cet essai a pour hut de difîérencier, au point de vue énergétique, 

Ie débit sur quartier et Ie débit sur <losse. I l  est évident que les con­
sidérations qui vont suivre ne détermineront pas, pour l'utilisateur, 
une préférence pour l'un ou l 'autre mode de débit, son choix étant 
normalement régi par les conditions d'emploi du bois. 

1. Le bois. 

282 B33; h = 0,20 m;�lg = 0,99 m; H% = 39. 

2. Technique particulière. 

La Iame utilisée est une denture à crochet LF. 1 5.50.E (1) , voie 
21 / 1 0  mm, profondeur de dent 1 5  mm. 

Les conditions d'expérimentation ont été fixées, pour la vitesse 
linéaire de l 'outil, à 600 m /min et, pour la vitesse d 'amenage, à 
5 m /min. 

2 
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FIG. 2. - Schéma de la distribution 
des traits. 

FIG. 3. - Orientation correRpondante 
des cernes d'accroissement. 

La méthode de la rectification par traits témoins est irréalisable 
dans ce cas particulier. Afin de soustraire les résultats à l'influence 
de l 'hétérogénéité du matériau, les traits expérimentaux ont été 
distribués suivant Ie processus releyé à la figure 2. Cette distribution 
particulière possède, en outre, l 'avantage de réaliser, pour chaque 
couple de traits encadrés, une surface de sciage égale à celle des 
deux traits encadrant. La difîérence des hauteurs est suffisamment 
faible pour que l'on puisse la considérer comme ayant peu d'influence 
sur Ie travail spécifique. 

(1) R. C. ANTOINE, Comment scier les bois du Congo. Bull. Inf. INÉAC, I, 4, 
p. 279-286 ( 1952). 
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Le protocole détaillé de la distribution des traits expérimentaux 
figure au tableau 1. 

TABLEAU 1. 

Protooole de l'essai. 

Numéro 
Direction Hauteur (cm) 

Hauteur 
des traits moyenne (cm) 

1 quartier 18,0 17,2 
2-3 <losse 17,2 17,2 

4 quartier 16,4 
5 <losse 16,0 15,2 

6-7 quartier 15,2 15,2 
8 <losse 14,4 
9 quartier 14,0 13,2 

10-11 <losse 13,2 13,2 
12 quartier 12,4 
13 <losse 12,0 11,2 

14-15 quartier 11,2 11,2 
16 <losse 10,4 
17 quartier 10,0 9,2 

18-19 <losse 9,2 9,2 
20 quartier 8,4 
21 <losse 8,0 7,2 

22-23 quartier 7,2 7,2 
24 <losse 6,4 

3. Résultats et interprétation.  

Les résultats de eet essai font l'objet du tableau II et de la figure 4 .  

TAB LEAU II. 

l nfluence de la direction de sciage sur Ie travail spécifique (Td) (1). 

Numéro 
des traits 

1- 4 
2- 3 
6- 7 
5- 8 
9-12 

10-11 
14-15 
13-16 
17-20 
18-19 
22-23 
21-24 

Hauteur (cm) 

18,0 16,4 
17,2 17,2 
15,2 15,2 
16,0 14,4 
14,0 12,4 
13,2 13,2 
11 ,2 11,2 
12,0 10,4 
10,0 8,4 

9,2 9,2 
7,2 7,2 
8,0 6,4 

Direction 

quartier 
<losse 

quartier 
<losse 

quartier 
<losse 

quartier 
<losse 

quartier 
<losse 

quartier 
<losse 

Td (kWs) 

1, 74 1,52 
1,51 1,40 
1,59 1,73 
1,54 1,48 
1,60 1,60 
1,36 1,36 
1,56 1,41 
1,36 1,43 
1,56 1,52 
1,45 1,21 
1,29 1,57 
1,44 1,29 

Td moyen 

(kWs) 

1,63 
1,46 
1,66 
1,51 
1,60 
1,36 
1,49 
1,40 
1,54 
1,33 
1,43 
1,36 

(1) Rappelons que Ie travail spécifique est Ie travail requis pour que Ie sciag11 
de l'unité de surface soit 1 dm2• 
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Fro. 4. - Influence de la direction de sciage sur le travail spécifique. 

En conclusion, on peut admettre que Ie débit sur quartier requiert 
un travail spécifique un peu plus élevé que Ie débit sur <losse. 

B. - INCIDENCE DU SENS DE SCIAGE SUR LE TRAVAIL SPÉCIFIQUE 
Cet essai a été réalisé exclusivement pour Ie débit sur quartier 

oû. l'on peut définir, ainsi qu'il a été signalé plus haut, quatre sens 
différents. 

a 
1 

b 

b 1 
Cl 

2 

2 

Fm. 5. - Disposition des traits (sens ai et sens bi). 

Nous référant à la figure 5, on observe que les différents sens de 
sciage ont été identifiés par un indicatif formé d'une lettre et d'un 
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chifîre. La lettre a est réservée au sens centripète et la lettre b au 
sens centrifuge. Les chifîres 1 ou 2 se rapportent à l'un ou l 'autre 
des sens longitudinaux. L'indicatif al indique, par exemple, que 
chaque dent travaille de l'extérieur vers l'intérieur des cernes d'ac­
croissement et que le trait progresse au départ de l'extrémité 1 vers 
l 'extrémité 2. Les différents sens ainsi définis sont al , a2, bi et b2. 
1. Le bois. 

JAS /L; h = 0,20 m; lg = 2,05 m; H % = 40. 

2. Technique particul ière. 

La lame utilisée est une LF. 15.50.E,  voie 21 / 1 0  mm, profondeur 
de dent 15 mm. 

Dans chacun des sens longitudinaux, Ie sens centripète a été 
comparé au sens centrifuge; ce qui donne lieu aux deux groupes de 
comparaison al bi et a2 b2. L'essai s'est poursuivi en faisant varier 
Ie sens longitudinal tout en maintenant un même sens transversal ; 
les deux groupes de comparaison sont ici al a2 et bl b2. Chaque 
sens a été repris trois fois dans chacun de ces groupes et les sens 
ont été alternés; chacun des groupes comprend ainsi 6 traits expéri­
mentaux (pour le premier groupe la suite des traits expérimentaux 
est al , bI, al , bI, al , bi). La vitesse linéaire de l 'outil et la vitesse 
d'amenage du bois sont respectivement de 1.200 m /min et de 6 m /min. 

3. Résultats et i nterprétation. 

La figure 6 représente une fraction de la bande enregistrée au 
wattmètre, exprimant les variations du travail en fonction du sens 
de sciage. 

Les résultats d 'une première série d'essais groupant les compa­
raisons entre les sens al et bi, a2 et b2, al et a2 et finalement bi 
et b2 sont détaillés au tableau 111. 

TAB LEAU III. 

l nfluence du sens de sciage sur Ie travail spéc ifique (Td). 

Sens Td (kWs) Td moyen (kWs) Conclusion 

al 3,i6 3,41 3,57 3,38 Td01 > Tdb1 
bi 2,90 3,iO 3,i7 3,06 
a2 3,65 3,58 3,43 3,55 Td02 > Tdb2 
b2 3,8i 3,58 2,67 3,35 
al 3,79 4,23 4,49 !; , i 7 Td01 

> Td02 
a2 3,3i 3,43 3,49 3,4i 
bi 3,90 3, 75 4,07 3,91 Tdb1 

> Tdb• 
b2 3,30 3,i2 3,03 3,i5 
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L'interprétation des résultats de cette série donne lieu aux iné­
quations suivantes : 

Tda1 > Tdb1 > Tdb2 

et Tda1 > Tda2 > Tdb2· 

Il reste à comparer entre elles deux des valeurs de ces inéqua­
tions; en l'occurrence bl et a2. Les résultats de cette comparaison 
figurent au tableau IV. 

Sens 

a2 
bi 

TAB L E A U  IV. 

l nfluence du sens de sciage sur Ie travail spécifique (Td). 

3 , 59 
3 ,  18 

Td (kWs) 

3 , 47 
3 , 49 

3 , 52 
3 ,65 

3 , 42 
3 ,93 

1 Td moyen (kWs) 

3 , 50 
3 , 56 

Conclusion 

On en tire que Ie travail spécifique correspondant à bl est légère­
ment supérieur à celui correspondant à a2. 

On peut admettre : 

Tda1 > Tdbt ;;;,. Tda2 > Tdb2· 

En d'autres termes, il existe dans Ie bois deux sens de sciage 
privilégiés et deux sens défavorables. Le sens b requiert un travail 
spécifique inf érieur au sens a, Ie sens 2 un travail spécifique inférieur 
au sens 1 .  Le sens b2 cumule les effets favorables et Ie sens al les 
effets défavorables; a2 et bl donnent des résultats assez proches l 'un 
de l'autre; a2 est influencé par un sens transversal défavorable et un 
sens longitudinal favorable, pour bl c'est évidemment l'inverse qui 
se produit. 

On peut en conclure que, lors du débit sur quartier, il y aurait 
intérêt à disposer Ie bois de telle manière que les dents progressent 
dans Ie sens cceur-aubier. 

Aucune différence significative n'a pu être décelée quant à la 
qualité du sciage. Il reste cependant à noter que, pour les sens deman­
dant un travail spécifique plus élevé , la puissance requise lors du 
sciage varie entre des limites plus larges, ce qui témoigne d'un efîort 
plus discontinu de l'outil. 



DEUXIÈME PARTJE 

Spécification de l'outil. 

La deuxième partie de cette étude a pour objet d'exposer les 
méthodes expérimentales et les résultats acquis, visant à déterminer 
les caractéristiques de l'outil les plus favorables au débit du Chloro­

phora excelsa. 

D'une manière générale ,  nous avons adopté la méthode consistant 
à étudier les variations du travail par unité de surface (travail spé­
cifique) pour des variations systématiques de difîérents éléments de 
l'outil, tels l 'angle d'attaque, Ie profil de Ia denture et Ie pas. 

La sélection de ces diff érents éléments en vue de Ia réalisation 
de la denture Ia mieux adaptée au débit du Chlorophora excelsa s'est 
faite au départ du travail spécifique minimum. 

1. Le bois. 

2. L'outil. 

1. ÉTUDE DE L'ANGLE D'ATTAQUE 

282 B31; h = 0,20 m;  lg = 1 ,005 m; H % = 27. 
282 A51; h = 0,20 m; lg = 0,985 m; H % = 38. 

Quatre angles d'attaque ont été sollicités, soient des angles de 
5°, 1 0°,  15° et 20°. Les James utilisées sont toutes à denture mariée ; 
Ie pas est de 50 mm et la voie conférée par écrasement, de 21 / 1 0  mm; 
les indicatifs des James sont respectivement M .5.50. E, M. 1 0.50.E ,  
M. 15.50.E e t  M.20.50.E, o u  Ia seule variable est l'angle d'attaque . 

3. Technique particul ière. 

La tension du ruban a été fixée, invariablement pour les difîé­
rentes James, à 30 kg par mm2 de section. 

Un premier essai comparatif entre les difîérents angles d'attaque 
a été réalisé dans des conditions fixées arbitrairement, soient une 
vitesse de passage de l'outil de 1 .200 m /min et une vitesse d'amenage 
du bois de 7,50 m /min; eet essai a été ensuite étendu à d'autres 
vitesses de passage du bois. 
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La lame M . 1 0.50.E  a été choisie comme lame témoin et Ie travail 
spécifique correspondant à chacune des trois autres lames a été, 
chaque fois, comparé et corrigé en fonction des variations du travail 
spécifique de la lame témoin. 

4. Résultats et interprétation. 

La valeur moyenne des différents Td obtenus avec la lame témoin 
M. 10.50.E est de 1 ,93 kWs et l es résultats rectifiés, obtenus pour les 
autres James, sont respectivement de 3,0 1 pour la M.5.50. E,  1 ,93 pour 
la M. 15.50.E et 2,42 pour la M.20.50.E. 

A menage 
- 7,5 m/mt" 

� 3.00 
::i 0-
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' / � 2.00 '-
'-
'-
,__ 
'-
� 
'-
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1.00 
s· 10' zo· 

A n9fe d 'attaque 
Fw. 7. - Travail spécifique en fonction de l'angle d'attaque. 

Ces résultats font l'objet de la figure 7 dont on peut déduire, à 
premièr e vue, que Ie travail spécifique Ie plus faible correspond aux 
angles d'  attaque de 1 0  et de 1 5  degrés. 

Le tableau V comprend les résultats du second essai réalisé à 
différe ntes vitesses d'amenage du bois. Ces résultats sont représentés 
graphi quement à la figure 8 qui montre clairement que, malgré les 
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difîérentes vitesses d'amenage du hois, l 'allure de la première courbe 
se maintient et que les angles d'attaque les plus favorahles restent 
ceux de 10 et de 15 degrés. 

TAB L E A U  V. 

Travai l  spécifique (kW&) en fonction de l'angle d'attaque. 
l nfluence de la vitesse d'amenage du bois. 

Amenage 
Spécification de l'outil 

(m/min) 
M.5.50.E (1) M.10.50.E M.1 5.50.E (1) M.20.50.E (1) 

5,0 3,76 2,21 2,20 2,78 
7,5 3,01 1,93 1,93 2,42 

12,5 2,69 1, 77 1,80 2,32 
15,0 2,73 1,81 1,78 2,30 

(1) Tous ces résultats sont rectifiés par rapport à la lame M.10.50.E. 

kWs� A menage 
0-···············0 5.0 m/min 
o------o 7,5 m/min 
�--o 12,5 m/min 
--- 15,0 m/mm 

.... 
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3,00 .... 
L 
.... 
'--
.... 
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2,00 
� 
.... 
.... 
'--
'-

-
1,00 50 

' 
' 

\ 

'�>-------------- �/ 

10° 15° 
A ngle d ·attaque 

20° 

Fw. 8. - Travail spécifique en fonction de l'angle d'attaque. 
Influence de la vitesse d'amenage du bois. 
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Il est d'ailleurs assez malaisé de départager ceux-ci, et les résultats 
d'une troisième série d'essais limitée aux seuls angles de 10° et de 15° 
sont tels que l'on hésiterait réellement à donner l'avantage à l'un 
plutót qu'à l 'autre. 

Ces résultats font l'objet du tableau VI et de la figure 9. 

TAB LEAU VI. 

Comparaison des angles d'attaque de 100 et de 15°. 

Travail spécifique (kWs) en fonction de la vitesse d'amenage du bois ( 1). 

2• essai 3e essai Moyennes 

Am•mage 
(m /min) 

1 1 1 
100 15° 100 15° 10° 15° 

5,0 2,21 2,20 2,56 2,60 2,39 2,40 

7,5 1,93 1,93 2,21 2,26 2,07 2,10 

12,5 1,77 1,80 2,04 1,97 1,91 1,89 

15,0 

1 
1, 8 1  1,78 2,21 2,09 2,01 1,94 

On peut y voir, malgré tout, que, pour les plus grands amenages, 
Ie travail spécifique correspondant à l 'angle d'attaque de 15° tend à 
être inférieur à celui correspondant à 1 0°. Si l'on ajoute à cette obser­
vation Ie fait que, dans la figure 8, Ie travail spécifique relatif à un 
angle d'attaque de 5° est toujours nettement supérieur à celui relatif 
à l'angle de 20°, on peut admettre que l'angle d'attaque de 15° est 
préférable à celui de 10°. 

5. Conclusions. 

Il  est certain que, au point de vue énergétique, il y a peu de dif­
férence entre l'utilisation d'un angle d'attaque de 10° ou de 15°. 

Il semble cependant, en raison de ce qui précède, que Ie choix d'un 
angie d'attaque voisin de 1 5° soit Ie plus judicieux pour Ie débit du 
Chlorophora excel,sa. 

2. ÉTUDE DE LA FORME DES DENTS 

La détermination de l 'angle d'attaque optimum s'est faite au 
départ de dentures mariées conventionnelles. L'importance de la 

(1) La rectification des résultats du 3e essai a été calculée iudépendamment de 
la rectification du ze essai. 
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forme de la denture sur l'évacuation de la sciure et, par conséquent, 
sur Ie travail à l'outil, particulièrement pour les grandes morsures, 
a été mis en évidence antérieurement ( 1) .  

Ayant adopté l 'angle d'attaque d e  1 5°, nous avons réalisé dans 
ce sens une série d'essais opposant une denture mariée convention­
nelle à une denture LF <lont les caractéristiques essentielles étaient 
identiques. La seule variable est la forme de la denture déterminant 
des logements différents. 

1. Le boie. 

2. L'outil. 

282 B11; h = 0,20 m; lg = 1 ,49 m; H % = 29. 
282 A11; h = 0,20 m; lg = 1 ,5 1  m; H % = 35. 

a) M . 1 5 .50.E : denture mariée; voie 21 / 1 0  mm; profondeur de la 
dent 1 0  mm; largeur du ruban en fond de dent 90 mm. 

b) LF. 1 5 .50.E : denture LF; voie 21 / 1 0  mm; profondeur de la 
dent 1 5  mm; largeur du ruban en fond de dent 95 mm. 

d 

Lf 1S.50.E 

Frn. 10. - Profils des dentures M.15.50.E et LF.15.50.E ( x 1). 

( 1) R. C. ANTOINE, Le débit des bois à la scie à ruban. Étude du travail spé­
cüique à l'outil. Bull. Inf. IN ÉAO, Il, 6, p. 395-440 ( 1953}. 
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3. Technique particulière. 

La vitesse de passage du ruban a été fixée à 1 .200 m /min. 
Chacune des dentures a été expérimentée pour des vitesses d'amenage 
du bois variant de 2,50 à 25 m /min suivant une progression arithmé­
tique de raison égale à 2,50. Les morsures limites, correspondant aux 
amenages minimum et maximum, sont respectivement de 104 et de 
1 .042 µ (environ 1 mm). 

4. Résultats et interprétation. 

Les résultats de eet essai comparatif figurent au tableau VII  et 
leur représentation graphique fait l 'objet de la figure 1 1 . 

TABLEAU VII. 

Travail  spécifique  (kWs) en fonction de la vitesse d'amenage du bois. 

Comparaison entre une denture M.15.50.E et une denture LF.15.50.E. 

Vitesse de passage de l'outil constante de 1.200 m/min.  

M.15.50.E LF.15.50.E 
Amena.ge Mors ure 
(m/min) (µ) 

Td (kWa) Td (kWa) 

2,5 104 2,98 3,20 
5,0 208 2,26 2,61 
7,5 313 2,00 2,24 

10,0 417 1,87 2,07 
12,5 1 521 1,85 1,96 
15,0 

1 
625 1,85 1,96 

17,5 729 1,88 1,83 
20,0 833 2,02 2,01 
22,5 938 2,07 2,05 
25,0 1 . 042 2,10 2,06 

En première approximation, on peut admettre que les courbes 
correspondant aux deux formes de denture sont semblables. I l  con­
vient de noter, cependant, que, pour les morsures se situant entre 
1 04 et 625 µ, Ie travail spécifique de la lame LF.15.50.E est supérieur 
à celui de la lame M . 1 5.50.E.  

En effet, 

Td(LF.15.50.E) = 
Td(M. 15.50.E) + ( ± 0,20 kWs). 

Pour des morsures supérieures à 730 µ, au contraire, la lame 
LF. 15.50.E a tendance à prendre l'avantage. Il est vraisemblable 
que, pour une vitesse d'amenage du bois de 25 m /min, correspondant 
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à une morsure supérieure à 1 mm, Ie logement de la denture M. 15.50. E 
ait atteint son point de saturation. Cet essai n'a pu être poussé suffi­
samment loin pour départager nettement les deux courbes. Des 
morsures plus grandes s'avérant nécessaires et la puissance dispo­
nible n'autorisant pas les vitesses d'amenage supérieures à 25 m /min, 
force fut, afin d'augmenter la morsure, de réduire la vitesse de pas­
sage de l'outil. 

L'essai fut repris aux mêmes vitesses d'amenage mais à une 
vitesse de passage de l 'outil de 600 m /min. Les résultats de eet essai 
font l'objet du tableau VIII et de la figure 1 2. 

TAB L E A U  V I II. 

Travail spécifique (kWs) en fonction de la vitesse d'amenage du bois. 

Comparaison entre une denture M.15.50.E et une denture LF.15.50.E. 

Vitesse de passage de l'outil de 600 m/min. 

M.15.50.E LF.15.50.E 

Amen age Mors ure 

(m/min) (µ) 
Td (kWs) Td (kWs) 

2,5 208 2,28 2,33 

5,0 417 1,96 2,11 

7,5 625 2,09 2,05 

10,0 833 2,08 1,96 

12,5 1 . 042 2,32 1,94 

15,0 1.250 2,50 1,95 

17,5 1.458 2,45 1,82 

20,0 1 . 667 2,74 1,99 

22,5 1.875 - 2,24 

lei encore, Ie travail spécifique correspondant à la denture 

L F . 1 5.50.E est supérieur, pour les morsures inférieures à 625 µ. 
A partir de cette valeur, Ie travail nécessaire augmente régulièrement 
avec l 'amenage et, par conséquent, avec la morsure pour la denture 
mariée alors qu'il reste sensiblement constant pour la denture du 
type LF. 

En efîet, pour la vitesse de passage de l'outil de 600 m /min, Ie 
travail spécifique de la lame M . 15.50.E augmente à partir d 'une 
vitesse d'amenage de 1 0  m /min. A la vitesse d'amenage de 15 m /min, 
on décèle dans Ie bois des traces d '  arrachage latéral des fibres. Cet 
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arrachage s'accentue pour des morsures plus importantes et, à 
20 m /min, Ia Iame ayant atteint Ia limite de ses possibilités, Ie sciage 
n' est plus rectiligne. 

Pour ce qui est de Ia denture LF. 1 5.50.E, outre qu'elle ne pro­
voque pas d'augmentation de travail spécifique avant d'avoir atteint 
une vitesse d'amenage de 1 7, 50 m /min, l 'arrachage des fibres ne se 
manifeste pas avant cette vitesse et l 'amenage Iimite est reporté, 
dans ce cas, à 22,50 m /min correspondant à une morsure de 1 .875 µ. 

5. Conclusions. 

Pour une hauteur de coupe de 0,20 m, sauf dans Ie cas des petites 
morsures, Ia denture du type LF est nettement plus favorable au 

débit rationnel du Chlorophora excelsa que Ia denture conventionnelle 
du type marié. En effet, outre que Ie travail spécifique correspondant 
à Ia Iame LF. 1 5.50.E est plus faible, les possibilités d'amenage sont 

sensiblement accrues et Ia qualité du sciage est supérieure. 

3. LE PAS 

Ayant adopté l 'angle d'attaque de 1 5° et Ia forme de denture 
dite LF, il restait à expérimenter la longueur du pas, soit l 'influence 
sur Je travail spécifique de la distance séparant deux pointes de dents 
consécutives. 

Cet essai a été entrepris au départ des dentures LF. 1 5.25 .E,  
LF. 1 5.50.E et  LF. 1 5.75.E (fig. 13) .  

-

Il ne nous a malheureusement pas été permis de réaliser, pour Je 
Chlorophora excelsa, un nombre de traits suffisant pour tirer des 
conclusions précises quant aux variations du travail spécifique. 

L'allure des courbes, cependant, serait telle que Je pas de 75 mm 
est celui qui autorise les  morsures les plus grandes . Signalons toute­
fois que ces très grandes morsures sont incompatibles avec la  qualité 
du sciage. 

En outre, toute modification du pas entraîne, dans un même 
sens, des variations des autres dimensions de la dent. C'est <lire que 
l'allongement inconsidéré du pas serait de nature à déforcer Je ruban 
par un approfondissement excessif du logement. 

Sans renoncer, pour autant, à reprendre eet essai sur de nouvelles 
bases, nous avons provisoirement adopté Je pas de 50 mm qui nous 
a paru susceptible d'autoriser des morsures suflisantes tout en assu­
rant la qualité du sciage. 
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1 Lf . 15. 2 5 Ej 

Frn. 13. - Caractéristiques et profils des dentures 

LF.15.25.E, LF.1 5.50.E et LF.15.75.E. 



-31-

CONCLUSIONS P RATIQUES 

Ces conclusions peuvent se résumer en une formule : LF. 1 5.50.E 
c'est-à-dire l 'emploi, pour Ie débit du Chlorophora excelsa, d'une 
denture du type LF, de 15° d'attaque, 50 mm de pas et dont la voie 
serait conférée par écrasement (1) .  

(1) Le mode de voie n'a pas été expérimenté spécifiquement pour le Chlorophora 
excelsa. Nous nous sommes basés, dans cette conclusion, sur des essais réalisés avec 
des bois dont la dureté serait assez voisine de celle du Chlorophora. D'une manière 
générale, d'ailleurs, à pas égal, la denture écrasée est préférable, au point de vue 

énergétique, à la denture avoyée. 



TROISIÈME PARTJE 
Étude des conditions de travail 

et sélection des facteurs 
déterminant l'utilisation rationnelle de l'outil. 

Nous avons arrêté, dans la deuxième partie de cette étude, les 
caractéristiques et les formes qu'il convenait d'appliquer à l'outil 
afin de pouvoir débiter Ie Chlorophora excelsa dans les conditions les 
plus avantageuses. 

On pourrait craindre cependant que ce modèle de denture type 
n'apparaisse, aux yeux des scieurs en difficulté, comme un remède 
absolu à tous leurs problèmes de débit. Ce serait leur préparer d'amè­
res désillusions, car, s'il est vrai que la sélection et l'appropriation 
de l'outil sont, avec Ie choix de la machine, des conditions primor­
diales à la rationalisation du sciage, il est, malgré tout, insuffisant 
de posséder un bon outil si celui-ci n'est correctement utilisé. 

C'est pourquoi nous nous sommes attachés, dans la troisième 
partie, à étudier l'influence, sur Ie travail à l'outil, des différentes 
conditions d'utilisation au moyen de l'outil sélectionné. 

Tous les essais figurant dans cette troisième partie sont, par 
conséquent, réalisés au moyen de la denture LF. 1 5.50.E retenue au 
cours des essais précédents. 

L'unité de mesure qui servira de critère pour ces différentes 
expérimentations reste Ie travail spécifique <lont on étudiera parti­
culièrement les variations en fonction de la vitesse de passage de 
l'outil et de la vitesse d'amenage du bois. 

1.  Le bois. 

1. I N FLU ENOE DE LA VITESSE DE PASSAGE 

D E  L'OUTI L 

282 B32; h = 0,20 m; lg = 1 ,50 m; H % = 33. 

2. Technique particul ière. 

Pour une vitesse d'amenage constante, fixée arbitrairement à 
7,50 m /min, on détermine Ie travail spécifique correspondant à 
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différentes vitesses de passage de l'outil, soit 600, 1 .200, 1 .800 et 
2.400 m /min. 

Les traits expérimentaux sont encadrés de traits témoins. Leurs 
résultats sont rectifiés les uns par rapport aux autres en fonction 
des variations du travail spécifique des traits témoins. La méthode 
de la rectification a été analysée ailleurs ( 1) .  

3 .  Résultats e t  interprétation. 

Les résultats de l'essai, compte tenu de la rectification, 11gurent 
au tableau I X .  

TAB LEAU I X .  

Travai l  spécifique (Td) e n  fonction de l a  v itesse d ei  passage d e  l'outil 

pour une vitesse d'amenage constante de 7,50 m/mi n. 

Vitesse linéa.ire 

(m/min) 

600 
1 . 200 
1 . 800 
2 . 400 

Td (kWs) 

1 , 84 
1 , 87 
2 , 29 
3 ,  1 0  

La courbe représentative de  l'essai (fig. 1 4} est une parabole 
<lont l'équation cartésienne est de la forme x2 

- 2 py = 0. (La courbe 
tournant sa concavité vers les y positifs, p sera nécessairement plus 
grand que 0.) 

Relativement faible pour une vitesse de passage de l'outil égale 
à 600 m /min, Ie travail spécifique augmente progressivement avec 
la vitesse linéaire du ruban. 

4. Conclusions. 

La vitesse de passage de l 'outil la plus intéressante, au point de 
vue énergétique, pour la vitesse d'amenage imposée et pour une 
hauteur de coupe de 0,20 m, est celle de 600 m /min. Le résultat 
correspondant à 1 .200 m /min ne s'écarte que peu du précédent. 

(1) R. C. ANTOINE et L. E. LALOYAUX, op. cit. 
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Quant à la vitesse de passage de l'outil de 1 .800 m /min et surtout 
de cclle de 2.400 m /min, elles sont nettement moins favorables. 

... 
:::. 
0-
� 

..., ·� 
5}-. 

:-:::; 
§ 
«:::J 

� 

3,50 
kWs 

3JJO 

2,50 

2.00 

12fXJ IW m/min 2'100 

Vites se J/néalre 
Fm. 14. - Trava.il spécifique en fonction de la vitesse de passage 

de l'outil pour une vitesse d'amenage constante (7,50 m /min). 

2. I N FLUENCE DE LA VITESSE D'AM ENAGE 

D U  BOIS 

1. Le bois. 

282 B32; h = 0,20 m; lg = 1 ,50 m; H % = 33. 

2. Technique particulière. 

Conformément aux conclusions dégagées des résultats de l'essai 
précédent, on applique à l'outil une vitesse linéaire de 600 m /min 
tandis que l'on fait varier la vitesse d'amenage du bois suivant une 
progression arithmétique dont la raison serait 2,5. 
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TAB L E A U  X 

Travail spéc ifique (Td) en fonction de la vitesse d'amenage du bois 

pour u n e  vitesse de l'outil constante de 600 m/min.  

Amenage 

(m /min) 

2 , 5  
5 , 0  
7 , 5  

1 0 , 0  

1 2 , 5  

1 5 , 0  
1 7 , 5  
20 , 0  
22 , 5  

2.5 5.0 

EBBai 1 

2 , 33 
2 ,  1 1  

2 , 05 
1 , 96 

1 , 94 
1 , 95 

1 , 82 
1 ,99 
2 , 24 

15 10.0 

Td (kWs) 

Essai 2 Essai 3 Moyenne 

2 , 28 2 , 32 2 ,31  

1 , 84 2 , 04 1 , 98 

1 , 87 1 , 91 

2 , 09 1 ,96 

2 , 42 2 , 33 

<>-----------� 

o-----o 

... - -: "' -

12.5 15.0 17.5 m/min 22.5 

A menage 

Fm. 15. - Travail spécifique en fonction de la. viteBBe d'amenage du bois. 

ViteBBe de pa.ssage de l'outil constante = 600 m /min 

(- - - - - résultats expérimentaux; -- moyennes). 
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3. Résultats et interprétation. 

D€croisrnnte pour les faibles vitesses d'amenage, la courbe 
exprimant les résultats de eet essai (tabl. X et fig. 1 5) présente un 
minimum caractérisé pour la vitesse d'amenage de 1 2,50 m /min et 
remonte progressivement pour des vitesses d'amenage plus élevées. 
On peut déduire de eet essai qu'il existe, pour les conditions auxquelles 

i l a été réalisé, une vitesse d'amenage optimum pour laquelle la 
dépense spécifique est inf érieure à toutes les au tres. 

4. Conclusions. 

On ne peut guère tirer d'autre conclusion de ces résultats que la 
suivante : Ie débit du Chlorophora excelsa, pour une hauteur de coupe 
de 0,20 m et pour une vitesse de passage des dents de 600 m /min, 
se fera Ie plus avantageusement à la vitesse d'amenage optimum de 
1 2,50 m /min. 

3 .. I N FLUENOES OONJUGU ÉES 

D E  LA VITESSE DE PASSAGE DE L'OUTIL ET DE LA VITESSE 

D'AM ENAG E DU BOIS 

Le rapprochement entre les résultats précédents et ceux que l'on 
a obtenu en faisant varier la vitesse de passage des dents (tabl. IX)  
révèle que, s i  les variations des vitesses d'amenage ont  eu pour effet 
de mettre en évidence un amenage optimum, il n'est pas du tout 
certain que celui-ci se maintienne pour d'autres conditions de tra­
vail. En effet, dans l'exemple ou la vitesse d'amenage a été main­
tenue constante à 7,50 m /min, Ie travail spécifique varie néanmoins 
avec la vitesse de passage de l'outil. La figure 1 6  représente dans 

les trois dimensions la  conjugaison des courbes issues des deux essais 
précédents. 

I l  convenait par conséquent de reproduire les mêmes séries d'essais 
suivant Ie même protocole de variation de la vitesse d'amenage, et 
ce, pour différentes vitesses de passage de l'outil. 

1.  Le boi9. 

282 B32; h = 0,20 m; lg = 1 ,50 m; 

282 B12; h = 0,20 m; lg = 2,00 m; 
282 B21; h = 0,20 m; lg = 2,50 m; 
282 A12; h = 0,20 m; lg = 1 ,99 m; 

282 B22; h = 0,20 m; lg = 1 ,50 m; 

H % = 33. 
H % = 42. 
H % = 39. 
H % = 43. 
H % = 28. 
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2'1-00 m/.min 

1ao 1z.5 1s,o 17,5 m/min 22.5 

A me1109e 

FIG. 16. 

Conjugaison des courbes de variation du travail spécifique en 
fonction respectivement de la vitesse linéaire de l'outil et de la 

vitesse d'a.menage du bois. 
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2. Technique particul ière. 

L'essai a été réalisé sous forme de series, correspondant chacune 
à une vitesse de passage de l'outil déterminée. Dans chaque série, on 
a fait varier la vitesse d'amenage du bois de la même manière qu'il 
a été exposé plus haut. 

La comparaison des résultats des différentes séries a été rendue 
possible grace à l'application de la méthode des traits témoins résu­
mée ei-après. 

Les éléments de comparaison entre les courbes <( travail spéci­
fique /amenage » ont été établis par la réalisation d'une première 
sous-série initiale dans laquelle l'amenage a été maintenu constant 
( 7,50 m /min) pour les vitesses linéaires de 600, 1 .200, 1 .800 et 
2.400 m /min. Cette première sous-série a été répétée à la fin de l'essai. 
Chacune d'elles a été rectifiée séparément et les moyennes obtenues 
ont servi de base de rectification pour Ie calcul des diff érentes courbes. 

A. - 1 re sous-série initiale. Vitesse linéaire variable, amenage 
constant. 

B. - Essai à Vite11se linéaire 600 m /min. Amenage variable. 

Vitesse linéaire 1 .  200 m /min. 

Vitesse linéaire 1 .800 m /min. 

Vitesse linéaire 2.400 m /min. 

C. - 2e sous-série initiale. Vitesse linéaire variable, amenage 
constant. 

D. - Essai à Vitesse linéaire 2.400 m /min. Amenage variable. 

Vitesse linéaire 1 .800 m /min. 

Vitesse linéaire 1 .200 m /min. 

Vitesse linéairr 600 m /min. 

E .  - 3e sous-série initiale. Vitesse linéaire variable, amenage 
constant. 

Le tableau X I  et la figure 1 7  reproduisent respectivement les 
valeurs de ces bases et leur représentation graphique. 
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TAB L E A U  X I .  

Base de rectification (Amenage 7,50 m/min) .  

Vitesse linéaire 1 re série d 'essai 2e série d'essai 

� 
:::> 
0-

� 
.._, '<u 
� 

:-::::: 
§: 
0 

� 

(m /min) 

600 
1 . 200 

1 . 800 

2 . 400 

'f.00 
kWs 

3,00 

2.00 

ó(JJ 

Td (kWs) Td (kWs) 

1 , 84 2 , 04 
1 , 87 2 , 06 
2 , 29 2 , 52 
3 , 1 0  3 , 60 

1200 !t(f) m/min 2'1{)1J 

Vitesse /inéaire 

Fm. 17. - Comparaison des résultats des deux bases 

de rectification. 
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3. Ré&ultats et interprétation. 

TAB L E A U  X I I .  

Travail spécifique (kWs) en fonction de la vitesse d'amenage du bois. 

lnfluence de la  vitesse de passage de l'outil. 

Vitesse linéaire 

Amenage 
(m /min) 

600 m /min 

1 
1 . 200 m /min 

1 
1 . 800 m /min 

1 
2 . 400 m /min 

(1) (') (2) (B) (1) 
1 

(2) (2) 1 (3) (2) (2) (3) (2) 

2,5 2,33 2,28 2,32 2,31 3,20 2,98 3,48 3,22 4,05 3,99 4,02 5,72 
5,0 2,1 1  - - - 2,61 - - - - - - -
7,5 2,05 1 ,84 2,04 1 ,98 2,24 1 ,87 2,06 2,06 2,29 2,52 2,41 3,10 

10,0 1 ,96 - - - 2,07 - - - - - - -
12,5 1,94 1,87 - 1 ,91 1,96 1 ,61  1 ,93 1 ,83 1 ,96 1,93 1,95 2,27 
15,0 1 ,95 - - - 1 ,96 - - - - - - -
17,5 1 ,82 2,09 - 1,96 1,83 1 ,58 1 ,93 1,78 1 ,78 1 ,74 1 ,76 1,82 
20,0 1 ,99 - - - 2,01 - - - - - - -
22,5 2,24 2,42 - 2,33 2,05 1 ,68 1,99 1 ,91 1 ,65 1 ,53 1,59 1,61 
25,0 - - - - 2,06 - - - - - - -
27,5 - - - - - 1 ,79 1 ,96 1,88 1 ,62 1 ,46 1 ,54 1 ,59 
30,0 - - - - - - - - - - - -
32,5 - - - - - 1 ,86 - - 1,61 1 ,48 1,55 1,55 
35,0 - - - - - - - - - - - -
37,5 - - - - - - - - - - - 1 ,70 

(1) Résultats provenant des tableaux VII et VIII. 
(1) Résultats provenant des essaie à vitesse linéaire et amenage variables . 
(8) Moyennes. 

(2) 

6,02 
-

3,60 
-

2,89 
-
-
-
-
-

2,17 
-

1 ,9 1  
-

1 ,76 

L'examen des courbes représentatives de ces résultats conduit 
aux observations suivantes : 

a) Si nous avons conclu, lors des premiers essais réalisés à une 
vitesse d'amenage de 7,50 m /min, à un accroissement du travail 
spécifique en fonction de la vitesse de passage de l'outil, force nous 
est de reconnaître que, si cette conclusion est valable pour les petits 
amenages, elle n'est plus du tout exacte pour des amenages plus 
élevés ou les petites vitesses de passage deviennent défavorables. 
Leur travail spécifique augmente et dépasse bientöt en ordre de 
grandeur, à amenage égal, celui des vitesses de passage supérieures. 

(3) 

5,87 
-

3,35 
-

2,58 
-
-
-
-
-

1 ,88 
-

1 ,73 
-

1 ,73 
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FIG. 1 8. 

Travail spécifique en fonction de la vitesse d'amenage du bois. 

Influence de la vitesse de passage de l'outil. 
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Nous avons représenté à la figure 1 9  les phases successives de 
cette inversion de la courbe « travail spécifique /vitesse linéaire » en 
fonction de la vitesse d'amenage du bois. 

On peut en conclure qu'il existe, pour chaque amenage, une 
vitesse de passage de l'outil correspondante pour laquelle la dépense 
spécifique est la plus faible, et que cette vitesse de passage de l'outil 
optimum varie dans Ie même sens que la vitesse d'amenage. 

b) Pour chacune des vitesses de passage de l 'outil au xquelles il 
a été expérimenté, on observe (fig. 18) ,  exactement comme pour 
l 'essai à 600 m /min, une réduction - pour les petits amenages -
du travail spécifique en fonction de l 'amenage. 

Seulement, là ou nous avions un minimum et une remontée pour 
un amenage de 1 2,50 m /min, dans l 'essai à 600 m /min, on n'observe, 
pour les autres vitesses de passage de l 'outil, qu'une stabilisation de 
la courbe descendante avec, cependant, une tendance à la remontée 
pour la courbe de 1 .200 m /min. 

En supposant que l'on puisse considérer comme optimum, dans 
l'essai à 600 m /min, la vitesse d 'amenage de 1 2,50 m /min, il convient 
de signaler que, si un amenage proportionnel de 25 m /min a pu être 
atteint pour une vitesse de passage de l'outil de 1 .200 m /min, ou, 
d'ailleurs, une légère remontée se dessine, il n'a pas été possible, en 
raison des limitations de puissance disponible, d'atteindre les vitesses 
d'amenage de 37,50 m /min et de 50 m /min respectivement propor­
tionnelles aux vitesses de passage de l'outil de 1 .800 et 2.400 m /min. 

On peut admettre que les difîérentes courbes correspondant aux 
difîérentes vitesses de passage de l 'outil accuseraient vraisembla­
blement une remontée pour des amenages dont l'ordre de grandeur 
serait déterminé, à partir d 'un amenage optimum, par une progres­
sion identique à celle régissant les variations des vitesses de l 'outil. 
On peut clone avancer qu'il existe également, pour chaque vitesse 
de passage de l 'outil, une vitesse d'amenage du bois correspondante 
pour laquelle la dépense spécifique est minimum et que cette vitesse 
d'amenage du bois optimum varie dans Ie même sens que la vitesse 
de passage de l'outil (1) . 

4. Concluelone. 

Si l'on s'en tient au critère de dépense énergétique, on retiendra 
d'abord qu'il existe, pour Ie débit du Chlorophora excelsa, des con­
ditions de travail déterminées pour lesquelles Ie travail par unité 
de surface sciée est Ie plus f aible. 

(1) R. C. ANTOINE, op. cit. 
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Il ressort clairement, en outre, que, plus la vitesse de passage 
de l'outil est grande, plus il faut adopter de grandes vitesses d'ame­
nage sous peine de travailler dans des conditions antiéconomiques. 
Théoriquement, on aurait même intérêt à adopter les vitesses de 
passage de l'outil et, proportionnellement, les vitesses d'amenage 
des bois les plus élevées. On notera cependant, dès à présent, que la 
puissance est un facteur restrictif à cette conclusion et qu'il est sou­
vent impossible de réaliser, en pratique, les vitesses d'amenage 
qu'exigeraient de grandes vitesses de passage des dents. 

Si certaines circonstances devaient ainsi limiter l 'amenage à de 
petites vitesses, il faudrait, dans une même mesure, approprier à 
celles-ci de faibles vitesses de passage de l'outil. 

4. DÉTERMINATION DE LA MORSURE OPTIMUM 

}O DÉTERMINATION EXPÉRIMENTALE D E  LA MORSURE OPTIMUM. 

1 .  I l  existe entre les facteurs que constituent, d'une part, la 
vitesse linéaire de l'outil et,  d 'autre part, la vitesse d'amenage du 
bois, une relation très étroite susceptible de définir les conditions de 
travail les plus avantageuses. Ce rapport entre la  vitesse d'amenage 
du bois et la vitesse de passage de l'outil (convertie en nombre de 
dents par unité de temps) caractérise la morsure. 

vitesse d'amenage en µ /min 
E n  effet, = µ. 

nombre de dents /min 

2. La représentation des variations du travail spécifique est une 
courbe à minimum <lont on peut négliger la partie remontante, qui 
n'est pratiquement j amais atteinte dans Ie débit du Chlorophora 
excelsa pour autant que l 'on ait adopté la  denture appropriée. 

On peut donc admettre, en pratique, que Ie travail spécifique 
diminue proportionnellement avec la vitesse de passage de l'outil 
et inversement avec la vitesse d'amenage du bois. En d'autres termes, 
la dépense à l'outil serait, j usqu'à un certain point, inversement 
proportionnelle à la morsure. La morsure correspondant à ce point 
est dite «morsure optimum». 

3. La morsure optimum, pour une hauteur de coupe donnée , est 
constante, c'est-à-dire que toute variation des conditions de travail 
modifiant un des facteurs de la relation « vitesse amenage /vitesse 
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linéaire », déterminant cette morsure optimum, entraîne nécessaire­
ment, pour l'autre facteur, une variation de même sens et dans Ia 
même proportion, sous peine de voir augmenter Ie travail spécifique . 

II semble en outre, s'il est vrai que toute augmentation de Ia 
vitesse de passage de l 'outil a Ie même effet, sur l'ordre de grandeur 
de Ia morsure, qu'une réduction, dans une même proportion, de la  
vitesse d'amenage du bois, que les conditions de  réalisation d'une 
morsure définie aient une influence sur Ie travail spécifique. La dépense 
à l 'outil ne serait, par conséquent, pas nécessairement constante 
pour une morsure donnée. 

Reprenons, en effet, les résultats obtenus successivement par 
variation de Ia vitesse de passage de l 'outil pour un amenage constant 
de 7,50 m /min (tabl. IX) et par variation de Ia vitesse d'amenage 
du bois pour une vitesse linéaire de l'outil constante, égale à 
1 .200 m /min, et réunissons, dans un même graphique, les courbes 
qui les caractérisent (fig. 20) . 

Si l 'on prend, comme unité de comparaison, Ia morsure définie 
vitesse d 'amenage (Am) 7,50 m /min 

par Ie rapport , on peut établir Ie 
vitesse de l'outil (Lv) 1.200 m /min 

tableau suivant pour les différents points du graphique : 

TAB L E A U  X I I I .  

Numéro 
Amenage 1 Vitesse linéaire 1 

Morsure (1) 
Travail spécifique 

( m /min) (m /min) (kWs) 

i 3 , 75 1 . 200 0 , 5  3 , 10 
2 7 ,50 2 . 400 0 , 5  3 , 60 
3 7 , 50 1 . 200 1 2, 06 
4 7 , 50 600 2 2 ,04 
5 1 5 , 00 1 . 200 2 1 , 93 

(1) Nombre abstrait exprimant Ie rapport de la morsure envisagée à la morsure 
obtenue au n° 3 (313 !-l)  prise comme unité. 

Analysant les résultats de ce tableau, on constate, d'une part , 
que, pour une même morsure égale à 0,5, Ie travail spécifique augmente , 
passant du point 1 ,  oû. Ia morsure ( caractérisée par Am 3, 75 m /min / 
Lv 1 .200 m /min) a été obtenue par réduction de la vitesse d'amenage 
du bois, au point 2, ou Ia même morsure (définie par Am 7,50 m /min / 
Lv 2.400 m /min) a été obtenue par augmentation dans une même 
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proportion de la vitesse de passage de l'outil; d'autre part, que, pour 
une morsure égale à 2, Ie travail spécifique diminue, passant du 
point 4, ou la morsure (Am 7,50 m /min / Lv 600 m /min) est carac­
térisée par une diminution de la vitesse de passage de l 'outil au 
point 5, ou la même morsure (Am 15 m /min / Lv 1 .200 m /min) a 
été obtenue par une augmentation, dans une même proportion, de 
la vitesse d'amenage du bois. 

ófl) 

- -- ' 

Vites se  linéoire 
f200 m/min Z'fOO 

- --

µlz --- - - - - -
--

-- -- - -
- -- -

- --

- - - l �  - - - .:...= -=-=..-...:..: -� -..&.-

5 

T.SO m/min 15.0 
A menage 

Fm. 20. - Variation du travail à l'outil 

en fonction de l'ordre de grandeur de la morsure. 
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A première vue, on peut conclure de ces observations que Ie 
travail spécifique n'est, effectivement, pas constant pour une morsure 
définie, mais dépendrait de la valeur des facteurs du rapport constant 
« vitesse d'amenage /nombre de dents » déterminant cette morsure. 

On constate, en outre, que !'allure des variations du travail spé­
cifique en fonction du mode d'obtention de la morsure varie inver­
sement à la morsure. Croissant, en e ffet, pour la morsure égale à 0,5, 
la courbe des variations du travail spécifique décroît pour la morsure 
égale à 2. 

Ceci peut laisser supposer qu'il existe une morsure pour laquelle 
Ie travail spécifique soit constant, quelles que soient les conditions 
de travail qui puissent la définir. 

Cette supposition se devait d'être vérifiée par une étude systé ­
matique des variations des facteurs « vitesse d'amenage /vitesse 
linéaire » déterminant différentes morsures. 

1. Le bois. 

282 A53; h = 0,20 m; lg = 2,05 m; H % = 30. 

282 B22; h = 0,20 m; lg = 1 ,02 m; H % = 42. 

282 B23; h = 0,20 m; lg = 1 ,00 m; H % = 33. 

282 B52; h = 0,20 m; lg = 1 ,49 m; H % = 33. 

JAS /L ;  h = 0,20 m; lg = 2,00 m; H % = 42. 

JAS /L ;  h = 0,20 m; lg = 2,00 m; H % = 4 1 .  

JAS /L ;  h = 0,20 m; lg = 2,00 m; H % =  39. 

JAS /L ;  h = 0,20 m; lg = 2,00 m; H % = 42. 

JAS /L ; h = 0,20 m; lg = 2,01 m· , H % = 4 1 .  

2. Technique particulière. 

'
Les premiers essais ont été réalisés pour des morsures de 1 00 ,  

500 e t  900 µ. .  Les traits expérimentaux ont été encadrés par des 
traits témoins effectués dans des conditions restées identiques pour 
toutes les séries (Am1 2  m /min, Lv 1 .200 m /min). Chaque série com­
prend tous les traits nécessaires à l 'étude d'une morsure. Les résultats 
d'une même courbe sont rectifiés et les courbes, calculées à partir 
d'une même base, sont également rectifiées entre elles. 

Cet essai a été repris pour des morsures de 1 00, 200, 400, 800 et 
1 .000 µ.. La même technique a été retenue, les conditions témoins 
étant ici fixées à Am = 6 m /min et Lv = 1 .200 m /min. 
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3. Résultats et interprétation. 

Les résultats de la première série d'essais figurent au tableau X I V  
e t  ont été représentés à la figure 2 1 .  

Pour l a  morsure de 1 00 µ, o n  observe, comme dans I e  cas précé­
dent (points 1 et 2), une augmentation très nette du travail spécifique 
avec les facteurs du rapport « vitesse d'amenage /vitesse linéaire ». 

Pour des morsures de 500 et 900 µ, ces variations du travail 
spécifique sont nettement moins marquées. L'allure de ces deux 
courbes est à peu près semblable avec, peut-être, une légère ten­
dance à dominer, pour la courbe de 900 µ. 

Le tableau XV et la figure 22 donnent les résultats de la seconde 
série d'essais. Les résultats correspondant à des morsures do 200 et 
de 400 µ s'inscrivent parfaitement entre ceux de 1 00 et de 900 µ. 

Amenage (m/min)  en fonction de la vitesse l inéaire, 
la morsure étant constante (pa& de 50 mm). 

Mors ure 
Vitesse linéaire 

{m /min) 

1 
200 µ 1 

1 
500 µ 

1 1 
100 µ 400 µ 800 µ 900 µ 

600 1 , 2  2 , 4  4 , 8  6 , 0  9 , 6  1 0 , 8  
700 1 , 4  2 , 8  5 , 6  7 , 0  i i , 2 1 2 , 6  
800 1 , 6  3 , 2  6 , 4  8 , 0  1 2 , 8  1 4 , 4  
900 1 , 8  3 , 6  7 , 2  9 , 0  1 4 , 4  1 6 , 2  

1 . 000 2 , 0  4 , 0  8 , 0  10,0  16 ,0  18 ,0  
1 . 100 2 , 2  4 , 4  8 , 8  i i ,O 1 7 , 6  1 9 , 8  
1 . 200 2 , 4  4 , 8  9 , 6  12 ,0  1 9 , 2  2 1 , 6  
1 . 300 2 , 6  5 , 2  1 0 , 4  13 ,0  20 , 8  23 , 4  
1 . 400 2 , 8  5 , 6  i i , 2  1 4 , 0  22 , 4  25 , 2  
1 . 500 3 , 0  6 , 0  1 2 , 0  1 5 , 0  24 , 0  27 ,0  
1 . 600 3 , 2  6 , 4  1 2 , 8  1 6 , 0  25 , 6  28 , 8  

1 . 700 3 , 4  6 , 8  1 3 , 6  1 7 , 0  27,2  30 , 6  
1 . 800 3 , 6  7 , 2  1 4 , 4  1 8 , 0  28,8  32 ,4  
1 . 900 3 , 8  7 , 6  1 5 , 2  1 9 , 0  30 , 4  34 , 2  

2 .000 4 , 0  8 , 0  1 6 , 0  20, 0  32 , 0  36 , 0  
2 .  100 4 , 2  8 , 4  1 6 , 8  2 1 , 0  33 , 6  37 , 8  

2 . 200 4 , 4  8 , 8  1 7 , 6  22,0 35 , 2  39 , 6  

2 . 300 4 , 6  9 , 2  1 8 , 4  23 , 0  36 , 8  41 , 4  
2 . 400 4 , 8  9 , 6  1 9 , 2  24 , 0  38 ,4  43 , 2  

1 1 . 000 µ 

1 2 , 0  
1 4 , 0  
1 6 , 0  
1 8 , 0  
20 , 0  
22 , 0  
24 , 0  

26 ,0  
28 ,0  

30 , 0  
32 ,0  
34 , 0  
36 , 0  
38 , 0  
40 , 0  
42, 0 
44 , 0  
46 ,0  
48 , 0  
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�00-------------�-----��-�--�--�--
kWs 

0------------0 100µ 
<>- ---- -<> 5 00µ. 
�--<> 900µ 

- --b-
=-� �-o---__ -o-. __ >----0---:......--0---

�00 '---'---'1 _ _,__..__1 _._--'1 _ _,_ _ _._1 _.__1.___.___._1_...__..__1 _._--'1_...__..__1 _.___. 
• a w w � w m m � �M 

Vitesse linéaire 

Fm. 21. - Travail spécifique en fonction de Ia vitesse de passage 
de l'outil pour des morsures constantes de 100, 500 et 900 µ. 

TAB L E A U  X IV. 

Travail spécifique (kWs) en  fonotion de la vitesse de passage 
de l'outil pour des morsures constantes. 

Mors ure 
Vitesse linéaire 

(m/min) 
100 µ 500 µ 900 µ 

600 1 , 75 1 , 74 
800 1 , 77 1 , 61 1 , 71  

1 . 000 1 , 91 1 , 61 1 , 66 
1 . 200 1 , 98 1 , 59 1 , 59 
1 . 400 2 , 08 1 , 57 1 , 1,7 
1 . 500 2 , 44 1 , 56 1 ,  ()5 
1 . 600 2 , 88 1 , 56 
1 . 700 2 , 45 1 , 58 1 , 65 
1 . 800 2 , 78 1 , 53 1 , 69 
1 . 900 3 ,  19 1 , 53 
2 . 000 3 , 57 1 , 56 1 , 68 
2 . 100 3 , 08 1 , 53 
2 . 200 3 , 38 1 , 58 
2 . 300 3 , 26 
2 . 400 3 , 63 
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TAB LEAU XV. 
Travai l  spécifique (kW&) en fonction de la vitesse de passage 

de l'outi l pour des morsures constante&. 

Vitesse 
linéaire 
( m /min) 

600 
800 

1 . 000 
1 . 200 
1 . 400 
1 . 600 
1 . 800 
2 . 000 
2 . 200 
2 . 400 

100 µ 

2 , 47 
2 , 66 
3 , 01 
3 ,01 
3 , 00 
3 , 69 
4 , 1 8  
3 , 88 
4 , 14 
4 , 56 

0- - - - - - · - · · · · 0  100µ 
o-- - - - -o 200µ 

'fOOµ 
o--- - -- --o 800µ 
<>- - -- ---o /000µ 

1 

-"-

200 µ 
1 

2 , 48 
2 , 23 
2 , 61 
2 , 74 
2 , 55 
2 , 79 
2 , 79 
3 , 14 
3 , 26 
3 , 47 

_. 

l-___ ........ .............. ,,.,,, ...... / ......... ... ,,,.. ..... / / / / 

Morsure 

.· 

!100 µ 
1 

2 , 24 
2 , 16 
2 , 19 
2 , 21 
2 , 24 
2 , 23 
2 , 25 
2 , 27 
2 , 45 
2 , 45 

,/ 
�----v' 

)..___ ·- ---....._ -··-·-� 
-· -,.__ _ _ _ _ _  �1....- ----·-

Vitesse /inéaire 

800 µ 
1 

1 . 000 µ 

1 , 92 2 , 07 
1 , 86 2 , 01 
1 ,  76 1 , 97 
1 , 73 1 , 89 
1 , 80 -

- -
- -
- -
- -
- -

FIG. 22. - Travail spécifique en fonction de la vitesse de passage de l'outil 
pour des morsures constantes de 100, 200, 400, 800 et 1 .000 µ. 
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Quant aux courbes de 800 et de 1 . 000 µ, elles sont significatives 
en ce sens que celle correspondant à 1 .000 µ est supérieure à celle 
de 800 µ, ce qui confirme la remontée, pour les morsures situées au 
delà de la morsure optimum, des courbes Td /µ pour une vitesse de 
passage de l'outil constante. On remarquera, en outre, pour la mor­
sure de 1 .000 µ, que Ie travail spécifique décroît avec l 'augmentation 
des facteurs du rapport Am /Lv et nous rencontrons ici les conclu­
sions dégagées des points 4 et 5 de l'essai précédent. 

4. Concluslone. 

Il existe, efîectivement, une morsure optimum pour laquelle Ie 
travail à l'outil est minimum et cette morsure semble se situer autour 
de 800 à 900 µ chez Ie Chlorophora excelsa. 

Pour cette morsure optimum, Ie travail à l'outil reste plus ou 
moins constant, quelles que soient les valeurs des facteurs du rapport 
constant Am /Lv déterminant la morsure optimum. 

Pour des morsures inférieures et à mesure que l'on s'écarte de 
la morsure optimum, Ie travail spécifique augmente avec Ie rapport 
Am /Lv définissant la morsure. 

On peut conclure, en pratique, qu'il est essentie} de déterminer 
la morsure optimum et de mettre tout en ceuvre pour réaliser celle-ci 
dans Ie débit du Chlorophora excelsa. Il suffit, pour cela, d'adapter, 
l'une à l 'autre, la vitesse d'amenage du bois et la vitesse de passage 
de l'outil. 

Au point de vue du rendement, pour autant que la puissance 
disponible l'y autorise, on cherchera évidemment à pousser au maxi­
mum l'un et l'autre de ces facteurs tout en ayant soin de maintenir 
constante la valeur de leur rapport déterminant la morsure optimum. 

2° DÉTERMINATION D ES COURBES THÉORIQUES 
AU D ÉPART D ES COURBES EXPÉRIMENTALES. 

L'objet de la seconde partie de ce chapitre est d 'exprimer, en 
termes mathématiques, les mesures précédentes. L'obtention d 'une 
relation, basée sur des courbes théoriques, ne peut être obtenue, au 
cas ou l'on voudrait lui donner la  valeur d'une loi, qu'en multipliant 
indéfiniment les essais, augmentant ainsi considérablement la quan­
tité de matériau à expérimenter ainsi que Ie nombre des mesures. 
Encore faudrait-il, dans ces mesures, un degré absolu de précision. 

Sans vouloir prétendre à une telle perfection, puisqu'on ne peut 
atteindre un nombre infini d'observations, il ne semble cependant 
pas superflu de faire correspondre, aux courbes obtenues pendant les 
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différents essais, des courbes théoriques qui seraient en quelque 
sorte des courbes expérimentales « idéalisées ». Ces courbes auraient 
tout au moins Ie mérite d'effacer les irrégularités <lues à l'hétérogé­
néité du bois, irrégularités que la méthode de la rectification ne 
pouvait pas atténuer totalement ( 1) . E lles répondraient également à 
des relations mathématiques plus simples et pourraient subir diverses 
transformations autorisant l'étude des différents facteurs de puissance 
de travail et de force. Enfin, elles se rapprocheraient certainement 
plus du résultat que l'on aurait obtenu si l'on avait pu expérimenter 
sur un Chlorophora excelsa idéal, représentant la moyenne de l'espèce. 

Cette étude, ainsi conçue, se subdivise en : 

A. - Étude du travail spécifique. 

a) Équation des courbes théoriques. 

b) Travail spécifique en fonction de la vitesse de passage de 
l'outil pour des morsures constantes. 

c) Travail spécifique à morsures constantes (résultats exprimés 
en pour cent) .  

d) Travail spécifique en fonction de la vitesse d'amenage. 
Influence de la vitesse de passage de l'outil. 

B. - Le problème de la puissance. 

a) Puissance en fonction de la vitesse de passage de l'outil. 
lnfluence de la morsure. 

b) Puissance absolue et pourcentage en fonction de la vitesse 
linéaire. 

C. - Étude de l'effort sur la lame. 

A. - ÉTUDE DU TRAVA I L  SPÉCIFIQUE 

a) t:quation des courbes théoriquee. 

Il est clair que la disposition et ! 'allure des courbes représenta­
tives des essais à morsures constantes obéissent à une fonction mathé­
matique <lont il importait de déterminer les termes. 

Les abaques que nous nous sommes proposé d 'établir pour les 
difîérents bois tropicaux et qui permettraient de déterminer l 'arne­
nage optimum en fonction de la machine, de la vitesse de passage 

(1) R. C. ANTOINE et L. E. LALOYAUX, op. cit. 
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de l'outil, de la hauteur de coupe et de la puissance disponible ne 
pourront s'élaborer qu'au départ de courbes simples dont les para­
mètres auront été soigneusement étudiés. 

A ces premières courbes, obtenues expérimentalement, on peut 
faire correspondre une courbe théorique de la forme x2 

- 2 py = 0. 
C'est l'équation d'une parabole rapportée à son axe de symétrie pris 
comme axe des Y et à sa tangente au sommet prise comme axe des X .  

L'équation de l a  courbe sera, pour une morsure de 100 µ, égale à 

x2 
y = 2p + 

2,35 ; 

p étant égal à 30, on obtient 

x2 
y = 

60 + 
2,35. 

Les paraboles représentatives n'ayant pas une origine commune, 
leur équation générale sera de la forme 

ou y1 et x1 sont fonction de la morsure. 

µ 
log 

100 
Y1 = - 0,10 -

log 2 
pour 

pour 

µ = 100, 
µ = 200, 
µ = 400, 
µ = 800, 

µ = 100, 
µ = 200, 
µ = 400, 
µ = 800, 

Y1 = 0 ;  
y1 = 0, 1 0 ; 
y1 = 0,20 ; 
y1 = 0,30 .  

X1 = o ·  ' 

Xi = 200 ; 
X1 = 600 ; 
X1 = 1 400 . 

L'équation générale des paraboles, équation exprimée en fonction 
de la morsure (en microns) et de la vitesse linéaire (en m /min), sera [x - (_!::_ - 1 J 200 - 1 

l 
µ 100 , 

og 
100 200 

y + 0, 1 0  
Jog 2 

= 
2p 

- + 2,35 
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y = Travail spécifique en kWs; 

µ = Morsure en microns; 

x = Vitesse linéaire en m /min. 

En simplifiant, il vient finalement : 

p. log l 
00 

Y + 0, 1 0  
log 2 

[� - (IÖ0 - l)T 
+ 2,35 ( 1). 

µ 

2 x 1 8  x l 666 100 

' 

Cette formule est valable dans les limites 1 00 � µ � 800 (µ  exprimé 
en microns) et de 600 � x � 2.400 (x exprimé en m /min). 

La figure 23 représente la superposition des courbes issues des 
résultats expérimentaux et des courbes théoriques relatives à l'équa­
tion susmentionnée. Le rectangle matérialise les limites de notre 
expérimentation; en dehors de celui-ci, les courbes sont exclusivement 
théoriques. 

b) Travail &pécifique en fonction de la vitease de passage de l'outil pour des 

morsure& conatantes. 

Limitant Ie champ d'application de la formule théorique au 
rectangle défini à la figure ci-contre, nous avons déterminé les 
valeurs théoriques du travail spécifique (exprimées en kWs et kgm) 
en fonction de la vitesse de passage de l'outil pour des morsures de 
1 00, 200, 400 et 800 µ. 

Ces résultats figurent au tableau XVI et leur représentation 
graphique fait l'objet de la figure 24. 

-1:..._ 
(1) 2 x 18 x 1 , 666 100 = 2p; pour 100 IJ-, p = 30 ; 

200 ii, p = 50 ; 

400 µ, p = 138,7 ; 

800 µ, p = 1068. 
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TAB L E A U  X V I .  

Travai l  spécifique en fonction de la vite&&e de passage de l'outi l 
pour des morsures constantes, ( Résultats théoriques.) 

Morsure 

Vit.esse 100 µ 200 µ 1 4.00 µ 800 µ 
linéaire 

(m /min) Td Td Td Td 

kWs 1 kgm kWs 1 kgm kWs 1 kgm kWs 1 kgm 

1 
600 2 , 500 254 ,75 2 , 290 233 , 35 2 , 150 219 ,09 2 , 058 209 , 66 

800 2 , 617 266 , 67 2 , 340 238 , 45 2 , 154 219 , 49 2 , 054 209 , 3 1  

1 . 000 2 , 767 281 ,96 2 , 410 245 , 58 2 , 164 220 ,51  2 , 052 209 , 09 

1 . 200 2 , 950 300 , 61 2 , 500 254 , 75 2 , 182 222 , 35 2 , 051  208 ,95 

1 . 400 3, 167 322 ,72 2 , 610 265 , 96 2 , 208 225 , 00 2 , 050 208 , 90 

1 . 600 3 , 417 348 , 19 2 , 740 279 , 2 1  2 , 240 228 , 26 2 , 051 208 ,95 

1 . 800 3 , 700 377 , 03 2 , 890 294 , 49 2 , 280 232 , 33 2 , 052 209 , 09 

2 . 000 4 , 017 409 , 33 3 , 060 3 1 1 , 8 1  2 , 327 237 ' 12 2 , 054 209 , 32 

2 . 200 4 , 367 445 , 00 3 , 250 331 , 1 8 2 , 381 242 , 62 2 , 058 209 , 66 

2 . 400 4 , 750 484 , 03 3 , 460 352 , 57 2 , 442 248 , 84 2 , 062 210,  12 

I l  est significatif d'analyser, au départ de ces résultats, Ie pour­
centage de dépense spécifique en fonction de la vitesse de passage 
de l 'outil et, ceci, pour les différentes morsures envisagées. 

T AB L E A U  X V I I .  

Travail spécifique en fonction d e  la vitesse de pa111tage de l'outi l. 
l nfluence de la morsure. ( Résultats exprimés en %·> 

Vit.esse linéaire 

Morsure 600 m /min 1 . 200 m /min 1 . 800 m /min 2 . 400 m /min 

(p.) 
Td 1 

% 
Td 1 % 

Trl 1 
% 

Td 1 % 
(kWs) (kWs) (kWs) (kWs) (1) 

100 2 , 5000 52 , 63 2 , 9500 62 , 1 1  3 , 7000 77 , 89 4 , 7500 100 
200 2 , 2900 66 , 18 2 , 5000 72 , 25 2 , 8900 83 ,53 3 , 4600 100 
400 2 , 1500 88 , 04 2 ,  1820 89 , 35 2 , 2800 93 , 37 2 , 4420 100 
800 2 , 0575 99 ,78 2 , 0505 99 , 44 2 , 0519 99 ,51  2 , 0620 100 

(1) Le travail spécifique à la vit.esse de 2.400 m /min est considéré, pour chaque 
morsure, comme étant égal à 100 %. 
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FIG. 24. - Travail spécifique en fonction de la. vitesse de passage de l'outil 

pour des morsures constantes de 100, 200, 400 et 800 µ. (Courbes théoriques.) 
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La figure 25 révèle que Ie travail spécifi que peut être réduit de 
50 % pour une morsure de 1 00 µ selon que celle-ci est obtenue par 
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Travail spécifique en fonction de la vitesse de passage de l'outil. 

Infiuence de la morsure. 

Résultata exprimés en %.  (Courbes théoriques.)  

une vitesse linéaire de l'outil de 2.400 m /min et une vitesse d'amenage 
correspondante de 4,80 m /min ou, de préférence, par une vitesse de 
l 'outil de 600 m /min et une vitesse d'amenage de 1 ,20 m /min. 
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Ce pourcentage diminue, au fur et à mesure de l 'augmentation 
des m orsures, j usqu'à ce que l'on ait atteint une morsure de 800 µ 
pour laquelle nous avons déjà signalé que, quelles que soient les 
valeurs des facteurs : vitesse d'amenage (Am) et nombre de dents 
( Nd)  dans l'expression Am /Nd = 800, le travail spécifique demeurait 
constant. Il paraît de plus en plus vraisemblable que la morsure 
optimum, pour le débit du Chlorophora excelsa sur une hauteur de 
0,20 m, soit située autour de 800 µ. 

c) Travail spécifique en fonction de la vitesse d'amenage, l nfluence de la  
vitesse de passage de l'outi l. 

Ayant mis en évidence cette morsure optimum, nous pouvons 
établir, au départ des résultats théoriques calculés, les courbes théo­
riques Td /Am, pour différentes vitesses de passage de l'outil. 

TAB LEAU XVII I .  

Travail spécifique en fonction de la vitesse d'amenage. 
lnfluence de la v i tesse de passage de l'out i l .  

Vit.esse linéaire 

Amenage 
( m /min) 

600 m /min 1 i . 200 m /min 1 1 . 800 m /min 1 2 . 400 m /min 

1 , 2  2 , 5000 

2 , 4  2 , 2900 2 , 9500 
3 , 6  3 , 7000 

4 , 8  2 ,  1 500 2 , 5000 4 , 750 
7 , 2 2 , 8900 

9 , 6  2 , 0575 2 , 1 820 3 , 460 

1 4 , 4  2 , 2800 

1 9 , 2  2 , 0505 2 , 442 
28 , 8  2 , 0519 

38 , 4  2 , 062 

Ces diff érentes courbes sont limitées à la première partie des 
courbes expérimentales (fig. 26). 

Nous retrouvons ici l'allure des courbes signalées par PETITPAS ( 1 )  
et REINEKE ( 2) . 

(1) J. PETITPAS, Technique raisonnée de l'usinage du bois. Eyrolles, Paris ( 1937). 
(2) L. H. REINEKE, Sawteeth in action. Forest Products Research Society, 1 30 

( 1950). 
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Si l'on prolonge indéfiniment les branches des coniques exprimant 
les fonctions Td /Am , il n'est pas exclu que I'on puisse trouver une 
droite de la forme y = b qui soit une asymptote commune à ces 
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FIG. 26. - Travail spécifique en fonction de la vitesse d'amenage. 

Influence de la vitesse de passage de l'outil. (Courbes théoriques.) 

différentes courbes, et on peut admettre, dans ce cas, que la remontée 
serait imputable à d'autres phénomènes, telles, par exemple, les 
difficultés d'évacuation de la sciure se traduisant par un surcroit de 
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travail et donnant lieu à des courbes distinctes. Encore faudrait-il 
étudier les fonctions de ces dernières courbes et situer Ie point ou 
celles-ci influencent !'allure des précédentes. 

J oignant, dans eet te même figure 26, les points correspondant, 

pour chaque courbe, à des morsures égales, on obtient les courbes 
« isomorsures » dégageant la constance du travail spécifique pour la 
morsure de 800 µ. et I'augmentation de celui-ci inversement à l'ordre 
de grandeur de Ia morsure et proportionnellement à la  vitesse de 
passage de l'outil, pour les morsures inférieures à 800 µ.. 

Les éléments de la figure 26, transposés dans les trois dimensions, 
donnent lieu au graphique représenté à la figure 27. 

Il ressort de ce graphique que, pour un amenage donné, Ie 
travail spécifique varie proportionnellement à la vitesse de passage 
de l'outil et que, pour une vitesse de passage de l'outil déterminée, 
Ie travail spécifique varie inversement à la vitesse d'amenage du 
bois. 

C'est dire que les conditions de travail correspondant aux grandes 
vitesses de l'outil et aux faibles vitesses d'amenage du bois seraient 
les plus défavorables au débit du Chlorophora excelsa. 

Les plus grandes vitesses d'amenage du bois correspondant à 
chacune des vitesses de. passage de l 'outil déterminent la morsure 
optimum. On constate que, pour cette morsure optimum, Ie travail 
spécifique est constant quelles que soient les conditions de réalisation 
de celle-ci. 

Par contre, pour des morsures inférieures à la morsure optimum, 
Ie travail spécifique augmente avec les facteurs (vitesse de passage 
de l'outil et vitesse d'amenage du bois) du rapport constant déter­
minant l'ordre de grandeur de la morsure. 

Le gradient de cette augmentation est d'autant plus prononcé 
que l'on s'écarte de la morsure optimum. 

B. - LE PROBLÈM E  DE LA PUISSANCE 

ai Puissance en fonction de la vitesse de passage de l'outil. l nfluenc:e de la 

morsure. 

Si !'examen des courbes à morsure constante révèle un travail 
spécifique constant, pour une morsure de 800 µ., quelles que soient 
les conditions d'obtention de cette morsure, on pourrait être tenté 
de croire que, du moment que l'on respecte l'ordre de grandeur de 
la morsure optimum, il y a toujours intérêt à pousser au maximum 
la vitesse de passage de l'outil et, proportionnellement, la vitesse 
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d'amenage du bois, facteur déterminant dans l'établissement de la 
rentabilité des scieries. 

En fait, il n 'est pas inutile de signaler que, si eet te solution paraît 
particulièrement économique, elle n 'est réalisable qu'à concurrence 
des disponibilités de puissance. 

___ ... 
---

1,00�/�:.C.....J�'-'"-'..J.::6�'-'---'�"""""--"c..L....L--'--'---<-L--'--'-_,__,,_�-'-L-.L....<-�� s.o 10.0 15.0 zo.o zs.o 30,0 
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FIG. 27. - Travail spécifique en fonction de la vitesse d'amenage. 

Influence de la vitesse de passage de l'outil. (Courbes théoriques.) 
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Le tableau X I X  révèle, en effet, les variations de la puissance 
utile correspondant aux résultats du travail spécifique en fonction 
de la vitesse de passage de l 'outil. 

T A B L E A U  X I X .  

Puissance uti le (P"'.) en fonction de la vitesse de  passage de  l'outi l .  

l nfluence de  la morsure. 

Mors ure 

Vit.esse 

linéaire 100 µ 200 µ 400 µ 800 µ 
(m /min) 

Td P" Td P" Td Pu Td 1 P" 
(kWs) (kW) (kWs) ( kW) (kWs) (kW) (kWs) 1 (kW) 

600 2 , 500 1 , 000 2 , 29 1 , 832 2 , 150 3 , 440 2 , 058 6 , 573 

800 2 , 617 1 , 396 2 , 34 2 , 495 2 ,  1 54 4 , 593 2 , 054 8 , 779 

1 . 000 2 , 767 1 , 845 2 , 41 3 , 213 2,  164 5 , 771  2 , 052 1 0 , 91 4  

1 . 200 2 , 950 2 , 360 2 , 50 4 , 000 2 ,  1 82 6 , 971 2 , 051 1 3 , 1 44 

1 . 400 3 ,  167 2 , 957 2 , 61 4 , 869 2 , 208 8 , 239 2 , 050 1 5 , 299 

1 . 600 3 , 417  3 , 643 2 , 74 5 , 842 2 , 240 9 , 573 2 , 051 1 7 , 526 
1 . 800 3 , 700 4 , 442 2 , 89 6 , 930 2 , 280 10 , 961 2 , 052 1 9 , 730 

2 . 000 4 , 017  5 , 356 3 , 06 8 ,  160 2 , 327 1 2 , 378 2 , 054 2 1 , 853 
2 . 200 4 , 367 6 , 403 3 , 25 9 , 531  2 , 38 1  1 4 , 006 2 , 058 24, 206 

2 . 400 4 , 750 7 , 600 3 , 46 1 1 , 054 2 , 442 1 5 , 654 2 , 062 26 , 436 

S'il a été établi que, pour une morsure de 800 µ, Ie travail spé­
cifique était indépendant des variations des conditions de travail, il 
ressort de la figure 28 que la puissance est fonction, pour cette même 
morsure, de la valeur des facteurs du rapport constant Am /Lv. 
A cette morsure optimum, la puissance utile sera quatre fois plus 
élevée, si les vitesses de passage de l'outil et d'amenage du bois, 
initialement fixées à 600 et 9,60 m /min, sont portées respectivement 
à 2.400 et 38,40 m /min. 

b) Puissance totale absorbée (puissance absolue en charge) en fonction de la 

vitess·e de passage de l 'outi l .  

A la puissance utile, il faut ajouter la puissance absorbée par 
la machine ou puissance utile à vide, fonction directe des dimensions 
et de la vitesse circonférentielle des volants. Cette puissance a été 
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déterminée sur Ia machine expérimentale à difîérentes vitesses de 
passage de l'outil et les résultats de cette mesure ont été rassemblés 
au tableau XX.  

TAB L E A U  X X .  

Puissance uti l e  e t  puissance absolue absorbées en fonction 

de la vitesse c irconférentielle des volants, la machine tournant à vide. 

(Moteur asynchrone de 52 ch-38 kW.) 

Puissance utile, Puissance absorbée 
Vitesse linéaire la machine correspondante 

(m /min) tournant à vide (1 ) (complexe machine-moteur) 
(kW) (kW) 

600 3 , 060 4 , 500 
800 3 , 485 4 , 980 

1 . 000 3 , 905 5 , 400 
1 . 200 4 , 329 5 , 829 
1 . 400 4 , 738 6 , 238 
1 . 600 5 , 1711 6 , 674 
1 . 800 5 , 588 7 ,088 
2 . 000 6 , 0 1 1  7 , 515 
2 . 200 6 , 423 7 , 925 
2 . 400 6 , 841 8 , 360 

En fait, l 'utilisateur aura finalement à tenir compte de la puissance 
totale absorbée, qui est égale au quotient de Ia somme de Ia puissance 
utile (Pu) et de Ia puissance utile à vide ( Porm) par Ie rendement 
( Rm) correspondant à la puissance absolue en charge ( Pc ) :  

Pc = 
Pu + Porm 

Rm 

Les valeurs de la puissance absolue en charge, pour des morsures 
de 1 00, 200, 400 et 800 µ figurent, parallèlement aux valeurs de la 

( 1) L'expression « puissance utile, la machine tournant à vide » peut paraître 
paradoxale. La machine ne fournissant aucun travail, Ie terme de puissance utile 
semble injustifié. Si nous avons gardé cette expression, c'est pour l'opposer à la notion 
de puissance utile en charge. La puissance utile à vide est en fait la puissance néces­
saire au fonctionnement de la machine, c'est-à.dire la puissance rclevée au wattmètre, 
corrigée par les coefficients de rendement du moteur et du variateur (cfr ANTOINE 

et LALOYAUX, op. cit.). 
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puissance utile, dans Ie tableau X X I .  La figure 30 illustre les varia­
tions de la puissance utile et de la puissance absolue en charge en 
fonction de la vitesse linéaire de l'outil. 

TAB L E A U  X X L  

Puissance absolue e n  charge e n  fonction d e  l a  v itesse l inéaire d e  l'outi l .  

l nfluence de la morsure. 

Mors ure 

Vitesse 
linéaire 100 µ 200 µ 4.00 µ 800 µ 
(m/min) 

Pu Pc P" Pc P" Pc Pu Pc 
(kW) (kW) (kW) (kW) (kW) (kW) (kW) (kW) 

600 1 , 000 5 , 500 1 , 832 6 , 395 3 , 4.40 8 , 025 6 , 573 1 1 , 325 
800 1 , 396 6 , 380 2 , 495 7 , 500 4 , 593 9 , 675 8 , 779 14,080 

1 . 000 1 , 845 7 , 280 3 , 213 8 , 635 5 , 771  1 1 , 375 10,914 16 ,885 
1 . 200 2 , 360 8 , 200 4 , 000 9 , 930 6 , 971  1 3 , 080 1 3 , 144 1 9 , 800 
1 . 400 2 , 957 9 , 225 4 , 869 1 1 , 295 8 , 239 1 4 , 875 1 5 , 299 22 , 625 
1 . 600 3 , 643 10, 450 5 , 842 1 2 , 775 9 , 573 1 6 , 800 1 7 , 526 25 , 600 
1 . 800 4 , 442 1 1 ,  740 6 , 930 1 4 , 380 1 0 , 961 1 8 , 780 19 , 730 28, 680 
2 . 000 5 , 356 1 3 , 340 8 , 160 16 ,  175 1 2 , 378 20 , 800 21 , 853 3 1 ,  750 
2 . 200 6 , 403 1 4 , 710 9 , 531 18 , 135 14 ,006 23,  100 24 , 206 35, 100 
2 . 4.00 7 , 600 1 6 , 480 1 1 , 054 20 , 250 1 5 , 654 25 , 380 26 , 436 38 , 225 

I l  ressort clairement de !'analyse de ce graphique que la puissance 
est un facteur limitant et que Ie choix des conditions d'obtention 
de la morsure optimum doit être subordonné à la puissance dispo­

nible. 

Supposons que, disposant d'une puissance de 20 kW, un scieur 
soit amené à devoir débiter, au moyen d'une machine de 1 , 1 0  m de 
diamèt.re de volant, du Chlorophora excelsa, sur une hauteur de coupe 
de 0,20 m. 

Ou bien il peut adopter la morsure optimum de 800 µ et, si nous 
nous référons aux valeurs que prend la puissance absolue en fonction 
des variations de la vitesse de passage de l'outil (fig. 30), on constate 
que 1 .200 m /min représente la vitesse linéaire maximum compatible 
avec l'installation envisagée. En effet, la puissance absorbée, pour 
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cette vitesse de passage de l'outil, est de 1 9,800 kW et Ie travail 
spécifique de 2,05 kWs (fig. 24); la vitesse d 'amenage correspondante 
est de 1 9,20 m /min. 

Si, dans Ie cas Ie plus fréquent, Ie scieur ne peut modifier la vitesse 
circonférentielle des volants, qui est imposée par Ie constructeur et 
que nous pouvons supposer égale à 2.400 m /min (vitesse généra­
lement consacrée industriellement),  il ne peut être question de débiter 
Ie Chlorophora à la morsure optimum. Celle-ci exigerait, en efîet, 
une vitesse d'amenage du bois de 38,40 m /min à laquelle corres­
pondrait une puissance absolue de 38,225 kW. 

La vitesse d'amenage la plus élevée qui puisse être atteinte, 
dans Ie second cas, est celle de 9,60 m /min déterminant une morsure 
de 200 µ et un travail spécifique de 3,46 kWs. 

De toute évidence, la première solution, alliant un débit supé­
rieur à un travail spécifique moindre, constitue une utilisation plus 
rationnelle de la puissance disponib le. C'est incontestablement la 
solution vers laquelle il faut toujours tendre en adoptant une morsure 
aussi voisine que possible de la morsure optimum. A puissance abso­
lue égale, Ie travail spécifique Ie plus faible et la vitesse d'amenage 
la plus grande correspondent toujours à la morsure la plus proche 
de la morsure optimum. 

Le tableau XXII  et la figure 31 illustrent Ie pourcentage des 
puissances absolues en fonction de la vitesse de passage de l'outil 
pour des morsures de 1 00, 200, 400 et 800 µ. 

On a considéré, dans chacun des cas, la puissance absolue néces­
saire au débit à 2.400 m /min comme étant égale à 1 00 %. 

TAB L E A U  X X I I .  

Puissance absolue e t  pourcentage e n  fonction de l a  vitesse d e  passage 
de l 'outi l pour des morsures de 100, 200, 400 et 800 µ· 

Vitesse linéaire 

Morsure 
600 m /min 1 . 200 m /min 1 . 800 m /min 2 . 400 m /min 

(p.) Pc 

1 
Pc 

1 
Pc 

1 
Pc 

1 (kW) % (kW) % (kW) % (kW) % 

100 5 , 500 33 , 37 8 , 200 49 , 7 6  1 1 ,  740 7 1 , 24 1 6 , 480 100 

200 6 , 395 31 , 67 9 , 930 49 , 04 1 4 , 380 7 1 ,01  20 , 250 100 

400 8 , 025 3 1 , 62 1 3 , 080 5 1 , 54 1 8 , 780 74,00 25 , 380 100 

800 1 1 , 325 29 , 62 1 9 , 800 5 1 , 80 28 , 680 75 ,03 3 8 , 225 1 00 
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Il apparaît, à première vue, que les différentes courbes de pour­
centage (valeurs abstraites) varient avec la vitesse de passage de 
l'outil et sont, en première approximation, indépendantes de l'ordre 
de la grandeur de la morsure. 

Un examen plus attentif de ces mêmes courbes révèle que, pour 
chacune des morsures, la puissance absolue absorbée aux conditions 
de réalisation correspondant à une vitesse de passage de 600 m /min 
est sensiblement égale au tiers de la puissance nécessaire à Ia réali­
sation de la même morsure pour une vitesse de l'outil de 2.400 m /min. 

On en conclut que, si les grandes vitesses de passage de l'outil 
autorisent ou requièrent des vitesses d'amenage du bois élevées, les 
possibilités de réalisation de celles-ci dépendent, en dernier ressort, 
de Ia puissance disponible. 

C. - ÉTUDE DE L'EFFORT S U R  LA LAME ( 1 )  
La vitesse circonférentielle des volants étant maintenue con­

stante, la lame est soumise, lors d'une opération de sciage, à une 
force composée qui peut se dissocier en une force verticale et en une 
force horizontale. 

L'effort vertical subi par la lame est dû aux forces de réaction 
du bois au cours de l'opération complexe du tranchage des fibres, 
du cisaillement latéral et de l'évacuation du copeau. 

L'effort horizontal résulte de l'action du bois qui, dans son mou­
vement vers !'avant, tend à faire reculer la lame sur les volants. 
Bien que la force horizontale appliquée sur la lame ne soit pas tou­
jours négligeable, particulièrement lors des grandes morsures, nous 
avons limité cette étude à l'effort vertical, Ie travail spécifique étant 
une fonction directe de ce dernier. 

La force correspondante aux diff érentes vitesses de passage de 
l'outil a été déterminée, au départ de la puissance, pour les morsures 
de 1 00, 200, 400 et 800 µ. Le tableau X X I I I  fait état des résultats 
de cette conversion, qu'illustre la figure 32. 

Puissance (kgm /s) 
Force (kg) = ----------­

Vitesse circonférentielle (m /s) 

( 1 )  L'étude des forces intérieures inhérentes à la tension appliquée, ainsi qu'au 
rayon de courbure imposé à la lame, ne prend pas place dans ce paragraphe. Celui-ci 
se limite aux forces extérieures qui peuvent être des forces directement appliquées 
ou des forces de réaction. 



- 71 -

T A B L E A U  X X II I .  

Étude d e  la force en fonction de la vitesse linéaire. 
l nfluence de la moreure. 

100 µ 200 µ 

Vitesse linéaire 

P" F P" 

m /min 1 m /s kW 

1 
kgm /s kg kW 

1 
kgm /s 

600 10,00 1 , 000 101 , 90 10 , 19 1 , 832 186 , 68 

800 1 3 , 33 1 , 396 142 , 25 10 ,67 2 , 495 254 , 24 

1 . 000 1 6 , 67 1 , 845 188,01 1 1 , 28 3 , 213 327 , 40 

1 . 200 20 , 00 2 , 360 240 , 48 12 ,02 4 , 000 407 , 60 

1 . 400 23 , 33 2 , 957 301 , 32 1 2 , 92 4 , 869 /196, 15 

1 . 600 26 , 67 3 , 643 37 1 , 22 13 ,92 5 , 842 595 , 30 

1 . 800 30 ,00 4 , 442 452 , 64 15 ,09 6 , 930 706 , 17 

2 . 000 33 , 33 5 , 356 545 , 78 1 6 , 38 8 ,  160 831 , 50 

2 . 200 36 , 67 6 , 403 652 , 47 17 ,79 9 , 531 971 , 21 

2 . 400 40 ,00 7 , 600 774 , 44 19 ,36 1 1 ,054 1 1 26 , 40 

400 µ 800 µ 

Vitesse linéaire 

P" F Pu 

m /min 

1 
m /s kW 

1 
kgm/s kg kW 

1 
kgm /s 

600 10,00 3 , 440 350,54 35 ,05 6 , 573 669 , 79 
800 1 3 , 33 4 , 593 468 ,03 35 , 1 1 8 , 779 894 , 58 

1 . 000 1 6 , 67 5 , 771 588,06 35 , 28 10,914 1 . 1 12 , 14 
1 . 200 20,00 6 , 971 710 ,34 35 ,52 13, 144 1 .  339 ' 37 
1 . 400 23 , 33 8 , 239 839 , 55 35 , 99 1 5 , 299 1 . 558 , 97 
1 . 600 26 , 67 9 , 573 975 ,49 36 , 58 1 7 , 526 1 . 785 , 90 
1 . 800 30 , 00 10, 961 1 . 1 1 6 , 93 37 , 23 19, 730 2 . 010 , 49 
2 . 000 33 , 33 1 2 , 378 1 . 26 1 , 31 37 , 84 21 , 853 2 . 226 , 82 
2 . 200 36 , 67 1 4 , 006 1 . 427 , 21 38,92 24, 206 2 . 466 , 59 
2 . 400 40 , 00 1 5 , 654 1 . 595 , 1 4 39 , 88 26 , 436 2 . 693 , 83 

F 

kg 

1 8 , 67 
1 9 ,07 
1 9 , 64 
20 , 38 
21 , 2'f 
22 ,32 
23 , 54 
24,95 
26 , 49 
28 , 1 6  

F 

kg 

67 , 00 
67 ,00 
67 ,00 
67 , 00 
67 ,00 
67 , 00 
67 ,00 
67 , 00 
67 , 00 
67 , 00 
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Dès l'abord, on peut déduire de ces résultats que la force augmente 
sensiblement avec l 'ordre de grandeur de la morsure. On constate 
ensuite que, croissant avec la vitesse de passage de l'outil pour des 
morsures inférieures à 800 µ, la force demeure constante pour la 
morsure optimum (800 µ) quelles que soient, ici encore, les condi­
tions de réalisation de cette morsure. 

La valeur de la force correspondant à la morsure optimum paraît 
cependant assez élevée, et on peut se demander si l 'efTort qui en 

- 81XJp. 
:: >->-
-

-

lf{)Op. -

,__ --� 
>- --� - I µ 

-

600 800 1000 1ê00 f'fOO 1600 f8(X) 2w m/mLnZ'f{X) 
Vitesse linéo ire 

FIG. 32. - Force en fonction de la vitesse linéaire. Influence de la morsure. 

résulte n'est pas de nature à allonger la partie antérieure du corps 
de la lame, entraînant une fatigue prématurée de celle-ci. Cette 
fatigue serait également fonction de la profondeur de la dent, de la 
largeur du corps du ruban et de la qualité de l 'affûtage. 

Cette hypothèse mériterait vérification; il serait prudent, en 
attendant, de réduire quelque peu la valeur de la morsure optimum. 
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CONCLUSIONS GÉNÉRALES 
Passant en revue les différents chapitres de cette étude, il nous 

a paru opportun, dans Ie souci d'en tirer une synthèse simple, dépouil­
Iée et, avant tout, empreinte de sens pratique, d'ériger en conclusions 
générales les quelques circonstances qui se sont avérées les plus 
favorables au débit du Chlorophora excelsa. 

1 .  Le bois. 

Le Chlorophora excelsa s'est révélé un bois facile à travailler et 
peu abrasif. Le débit sur quartier demande cependant un travail 
Iégèrement supérieur, par unité de surface, au débit sur <losse. 

2. Spécification de l'outi l .  

L'outil Ie  mieux approprié au débit du Chlorophora excelsa est 
caractérisé par une denture LF. 1 5.50.E ,  c'est-à-dire une denture 

Frn. 33. - Caractéristiques de la denture LF. 15.50.E ( x 1 ). 

renforcée dont l 'angle d'attaque est de 1 5° et Ie pas de 50 mm 
(fig. 33). La voie serait conférée par écrasement de l'extrémité des 
dents ( 1) .  

(1) Notons cependant que, pour les bois très minéralisés, il peut y avoir intérêt 
à adopter la voie par torsion des dents. Le pas, dans ce cas, serait réduit à 30-35 mm. 



- 74 -

3. Conditions de travai l. 

Rappelons que Ie fait de posséder un outil adéquat ne met pas 
nécessairement Ie praticien à !'abri des déboires propres au débit des 
hois. Encore faut- i l  que eet outil soit utilisé rationnellement. 

Les expériences réalisées dans ce domaine ont clairement démon­
tré qu'il existait, pour une denture donnée et une hauteur de coupe 
déterminée, une morsure dite « optimum » pour laquelle Ie travail 
spécifique est Ie plus faible. Cette morsure est égale à 800 µ chez Ie 
Chlorophora excelsa p our une hauteur de coupe de 0,20 m ( 1) .  Signa­
lons, en outre, que, quelles que soient les conditions d'obtention de 
cette morsure, Ie travail spécifique demeure constant. 

Il n'en est pas de même pour des morsures inférieures à la morsure 
optimum ou Ie travail spécifique augmente avec la vitesse de passage 
de l'outil. Le gradient de cette augmentation est d'autant plus pro­
noncé que la morsure s'écarte de Ja morsure optimum. 

La constance du travail spécifique n'implique cependant pas une 
constance dans la puissance et, s'il est vrai que l'on aurait toujours 
intérêt, au point de vue énergétique, à réaliser la morsure optimum 
au départ de la vitesse de passage de l 'outil la plus élevée, il est essen­
tie! de tenir compte de l'élément limitant que constitue la puissance. 

Relevons enfin que l'efîort transmis sur la lame par l'application 
de la morsure optimum est assez conséquent et de nature à favoriser 
la fatigue de l 'outil.  Il est prudent, par conséquent, d'adopter une 
morsure légèrement inférieure à la morsure optimum, soit pour le 
Chlorophora excelsa une morsure de l 'ordre de 700 µ (7 / 1 0  mm). 

(1) En admettant que cette morsure varie inversement à la hauteur de coupe, 
on obtiendrait, pour h = 0,40 m, une morsure optimum de 400 µ; pour h = 0,80 m, 
une morsure de 200 µ. 
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APPENDICE 

Abaques de sciage en fonction de la puissance disponible 

et de la vitesse l inéaire de l 'outi l .  

Afin de faciliter l 'application des principes de sciage dégagés de 
cette étude, nous avons établi, au départ des résultats théoriques 
correspondant à la denture la mieux appropriée au débit du Chlo­
rophora excelsa, soit une denture LF. 1 5.50.E ,  des abaques relatifs 
à une dosseuse de 1 , 1 0  m de diamètre de volant (1) .  

Le premier de ces abaques s'adresse aux scieurs qui sont résolus 
à débiter Ie Chlorophora dans les conditions les p lus avantageuses, 
c'est-à-dire en adoptant Ie principe de la morsure optimum. 

Partant de la puissance disponible, il leur est aisé de déterminer 
la vitesse de passage de l'outil ainsi que la vitesse d'amenage du bois 
- compte tenu de la hauteur de la pièce à débiter - qui assureront 
la morsure optimum. 

Ces conditions de travail sont toujours les plus intéressantes, 
aussi bien au point de vue énergétique qu'au point de vue du ren­
dement. 

Le mode d'emploi de l 'abaque 1 est simple. Nous l'illustrerons 
par un exemple. 

Soit un scieur équipé d'une machine de 1 , 1 0  m de diamètre de 
volants et disposant d'une puissance maximum de 30 ch, désirant 
débiter une pièce de Chlorophora de 80 cm de haut. 

L'élément limitant étant constitué par la puissance, i l  convient 
de partir de celle-ci. 

La projection verticale du point de la courbe de puissance cor­
respondant à 30 ch sur la courbe des vitesses de passage de l'outil, 

(1) Il est évident que la puissance absorbée augmente en fonction de l'ordre de 
grandeur de la machine (dimensions des volants). 

• 
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révèle une vitesse de passage de 1 .350 m /min, et la projection hori­
zontale de ce point sur la courbe isomorsure rencontre celle-ci en 
un point correspondant à une vitesse d'amenage de 5,30 m /min 
pour une hauteur de coupe de 80 cm. 

La morsure optimum, pour une hauteur de 80 cm, est de l 'ordre 
de 200 µ. 

Les conditions de débit les plus intéressantes pour Ie scieur 
disposant d 'une machine de 1 , 1 0  m de diamètre et de 30 ch, sont, 
par conséquent, une vitesse de passage de l'outil de 1 .350 m /min et 
une vitesse d'amenage de 5,30 m /min. 

L'observance de la morsure optimum implique souvent une 
modification de la vitesse de passage de l'outil. Nous avons vu que 
celle-ci pouvait être obtenue au moyen de variateurs de vitesse ou, 
plus simplement, de poulies amovibles. 

Il se peut que des praticiens se laissent arrêter par ces obstacles 
et renoncent à modifier la vitesse circonférentielle de leurs volants 
Pour ceux-ci, nous avons établi l'abaque 2. Cet abaque, basé sur 
Je même principe que Ie précédent, mais établi en outre pour des 
morsures inférieures à la morsure optimum, conduit à des conditions 
d'amenage qui sont toujours les moins défavorables pour une vitesse 
de passage de l'outil imposée. 

lei encore, un exemple fera mieux comprendre la marche à suivre 
dans l'emploi de eet abaque. Supposons les mêmes circonstances 
que dans Ie premier cas; soit une puissance disponible de 30 ch et 
une hauteur de coupe de 80 cm, avec cette variante que Ie scieur ne 
peut modifier la vitesse circonférentielle des volants. Supposons 
celle-ci égale à 2.000 m /min. 

Il est logique, dans ce cas , de partir de la vitesse imposée. 

On voit de suite que la projection verticale du point définissant 
Ja vitesse de 2.000 m /min sur la courbe de puissance établie pour 
la morsure optimum correspond à une puissance d'environ 43 ch. 

Cette solution serait donc impossible. 

Par contre, la projection verticale de ce point sur la courbe de 
puissance établie pour µ optimum /2 définit un point correspondant 
à 28 ch. On détermine alors la vitesse d'amenage du bois. La pro­
jection horizontale du point 2.000 de la courbe de vitesse de passage 
sur la courbe isomorsure donne lieu à un point correspondant à une 
vitesse d'amenage de 4 m /min pour une hauteur de 80 cm . Il importe 
de faire la lecture de la vitesse d'amenage sur Ie tableau correspondant 
à Ja courbe de puissance adoptée, soit, dans ce cas, µ optimum /2. 



- 77 -

Si la même machine était animée d'une vitesse de 2.400 m /min, 
on aurait dû adopter une morsure dont la courbe de puissance se 
situerait entre les courbes de puissance établies pour µ optimum /2 
et µ optimum /4. 

La projection horizontale du point 2.400 sur la  courbe isomorsure 
détermine un amenage correspondant à 4,80 m /min pour la morsure 
µ optimum /2 et 2,40 m /min pour la morsure µ optimum /4 (échelle 
µ /4). 

La morsure adoptée se situant entre µ /2 et µ /4, on peut interpoler 
et admettre une vitesse d'amenage voisine de 3,60 m /min. 

lmprimerie M. HAYEZ, rue de Louvain, 112, Bruxelles 

(Domicile légal : avenue de !'Horizon, 39) 
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