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La présente invention se rapporte a un procédé pour
réduire la tendance aux fissures & la base des dents de scie

-

en augmentant la capacité de la scie i résister fume charge

 dynamique. Le procédé selon l'invention est destiné princi-

palement & une application & des scies qui ne sont pas
destinées & 8tre réaffutées, comme des scies circulaires,
des scies & ruban et des scies A chissis équipées de métal
dur oua couvertes de stellite.

L'une des causes les plus courantes de la rupbture des
scles provient des fissures a4 la base des dents. Cela
s'applique particuliérement aux scies de haute qualité qui
ne sont pas réaffutées, comme les scies circulaires, les
scies & ruban et les scies & chéssis équipées de métal dur
ou couvertes .de stellite. Avec des scies qui sont réaf-
futées, la fréquence des fissures & la base des dents est
considérablement plus faible ce qui est d , entre autres,
au fait que les fissures au stade initial sont retirées
pendant le réaff@tage et qu'un nouveau matériau, qui n'a

pas été dynamiquement chargé, est exposé. Les fissures &
la base des dents se produlsent le plus fréquemment par
fatigue du matériau. Des &udes fractographiqueset métallogra-
phiquesmontrent que l'amorce des fissures & la base des
dents est provoquée principalement par des défauts mécani-
ques et une surcharge mais trés rarement par des défauts
directs du matériau. Une certaine amélioration peut &tre
obtenue en réduisant la grandeur et le nombre des défauts
mécaniques par une préparation traditionnelle de la base
des dents sous forme d'un meulage et d'un polissage, mais
1'amélioration n'est que marginale et le probléme des
fissures a la base des dents reste m&me aprés une prépara-
tion traditionnelle trés soigneuse de la base des dents.

Un developpement avec taux de production accru et traits

de scie plus étroits et par conséquentdes lames de scie
plus minces accentue encore le probléme, :

La présente invention a pour objet un procédé pratique
pour réduire la tendance vers des fissures & la base des
dents des scies en augmentant la capacité de la scie &
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résister & une charge dynamique. La présente invention est
basée sur le fait que 1l'étude des tensions résiduelles

dans les lames de scies indigue gqu'il y a une connexion
entre la tendance vers les fissures 3 la base des dents

et la direction de la tension. Plus la direction est dure,
plus les efforts de traction qui sont introduits & la base
des dents sont importants. La tension dynamique superposée
qui est requise pour l'amorce des fissures est réduite
selon le diagramme de Goodman, Afin qu'une scie pulsse

gtre utilisable, cependant, les efforts de traction doivent
&tre introduits dans la région autour des demnts de 1la scie
pour compenser les efforts de compression qui se produisent
par developpement thermique pendant que l'on scle, Autrement,
1la scie devient instable quand elle est chaude avec en consé=—
quence de mauvais résultats de sclage.

Selon 1lt'invention, les tensions inhérenies dans la
lame de scie sont redistribuées par déformation plastique
afin que les efforts de compression socieut introdults aux
bases des dents et les efforts de traction sous les
dos des dents. Par cette redistribution des efforts inhérenis
localement dans la région autour des bases des dents, de
fagon que les efforts de compression soient concentrés aux
bases des dents et que les efforts de traction solent
concentrés sous les dos des dents ol la scie est moins
chargée, la capacité de la scie a résister aux forces dyna-
miquesde sciage peut &tre accru . Il est cependant indis-
pensable que les efforis intégrés sur une distance corres—
pondant au pas des dents puissent &tre compensés pour les
efforts de compression qui se présentent par dilatation
thermique pendant le sciage.

La déformation selon l'invention, peut, en principe
g¢tre effectude d'au moins deuxfagonsdifférentes., Selon un
premier procédé, la déformation est effectuée & partir des
cdtés de la lame de scie, l'outil qui est utilisé dans ce
cas étant appliqué de fagon qu'il se dirige sensiblement
droit contre les racines des dents. On comprendra que la
racine de la dent signifie la partie la plus profonde de la
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base de la dent de la scie dans l'espace entre les dents,
ctest-d-dire le point ou l'effet d'entaille peut-8tre normalement
supposé le plus important . L'outil a une t&te convexe
qui est pressée dans la lame de scie de fagon que la défor-
mation restante ait une étendue en direction tangentielle
de la base des dents & la racine de la dent, laquelle
étendue est plus importante que 1l'épaisseur de la lame de
scie mais inférieure a4 1,5 fois le rayon de la base de la
dent. De préférence, cette étendue de la déformation est
égale au moins & la moitié et au plus égale au double du
rayon de la base de la dent. Cela peut &tre obtenu si
1l'outil est pressé contre la base de la dent avec une force
F (N) déterminée par l’expresgion

F=28 «Rgo - r,2, ou

A = constante qui est comprise entre 1,5 et 4, de
préfér@nce entre 2 et 3. -

0,p : limite élastique du matériau de la lame

(IST/mmg%7 T ‘

2r1 = d1 = étendue de la déformation restante en direc-
tion tangentielle de la base de la dent (mm).

Selon un autre procédé, la déformation a lieu & partir
de 1'avant, un outil étant préssé a la base de la dent de
scie, de préférence avec une force F(N) déterminée par
1lt'expression

F=24,. t . r, '.RpO,Z’ dans laquelle

A2= constante comprise entre 0,3 et 0,8 et de préfé-
rence entre 0,4 et 0,2

t = épaisseur de la lame (mm)

r,= rayon de la base de l'outil (mm) ”

Ry0,2 = limite élastique du matériau de la lame (N/mm“).

I1 est également possible de combiner les procédés
décrits ci-dessus. ,

L'invention sera mieux comprise, et d'autres buts,
caractéristiques, détails et avantages de celle-ci apparal-
tront plus clairement au cours de la description explicative
qui va suivre faite en référence aux dessins schématiques
annexés domnés uniquement & titre d'exemple illustrant
plusieurs modes de réalisation de l'invention et dans lesquels
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~ la figure 1 montre, du c6té, une partie d'une lame
de scie, illustrant la fagon dont cette lame est déformée
3 la base de ses dents selon unepremiére forme préféré d'un
mode de réalisation du procédé selon 1l'invention j;

-~ la figure 2 est une vue en coupe faite suivant la
ligne II-II de la figure 1 ;

- la figure 3 montre la m&me vue que la flgure 1 et
illustre la fagon dont le matériau a la base des dents de
scie est déformé selon un autre mode de réalisation du
procédé selon l'invention ; et

- la figure 4 est une vue en coupe faite suivant la
ligne IV-1IV de la figure 3.

Fn se référant d'abord aux figures 1 et 2, une lame
de scie est généralement désignée par le répére 1. La
lame de scie peut varier par sa forme, par exemple, elle
peut se composer d'une lame de scle circulaire, d'une lame
de scie & chfssis ou d'une lame de scie 2 ruban . Une dent
descie est désignéeen 2, tandis gque la racine d'une dent
(également appelée base de la dent) est désignée en 3 et que
le dos d'une dent est désigné en 4. Selon le procédé qui
est illustré sur les figures 1 et 2, deux outils sont
désignés en 5a et 5b; Ils sont pressés contre la racine 3
de la dent 2 partir de chaque cdté. Le rayon des outils
5a et 5b dans un plan qui est perpendiculaire a4 ltaxe
central de l'outil est désigné par r, l'étendue de la défor-
mation restante, c'est-a-dire de 1'impréssion,en direction
tangentielle & la base de la dent de scie,est désignée par
d1 et le rayon de la base de la dent de scie 2 sa racine
est désigné par R. Selon ce mode de réalisation, les outlils
5a et 5b ont des t&tes arrondies ayant la forme de capuchons
sphérique. Des formes ovales peuvent -également &tre
utilisées, cependant, dans ce cas 1l'outil est orienté de
facon qﬁe 1'étendue mineure - de la t&te soit orientée #ans la
direction de la tangente & la racine de la dent. Les
outils 5a et 5b sont de plus orientés de fagon que le
centre des outils se trouve directement au dessus de la
racine de la dent. Si le centre est encore décalé dams
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1téchantillon, des microfissures peuvent se produire a la
base de la dent de scie avec pour conséquence une réduc-
tion catastrophique de 1la limite & la fatigue. Les outils
5a et 5b sont pressés avec une force telle qu'! une défor-
mation plastique se produit dans la région 2a l'avant de la
racinede la dent de scie. Les trous ou impressions en forme
de croissant de lune, c'est-a-dire les déformations exis—
tantesqui sont formées dans le matériau a proximité de la
base de la dent sont désignés par 7a et 7b. Comme on l'a
déja indiqué, ils ont une étendue en direction tangentielle
qui est désignée par d1(= 2 r1).

Avec le procédé qui est illustré sur les figures 1 et

2, 11 est approprié que les outils 5a et 5b soient pressés

contre la scie & une force F déterminée par l'expression
ci-dessous :

= 2 u
F = force (N)
A1= constante qui peut &tre déterminée empirique-

ment

2r, =d, : étendue de la déformation existante (de
1t'impression) (mm) en direction tangentielle de la base de
la dent de scie

Ryo,p ¢ limite élastique (N/mm?) . -

Si la déformation plastique est trop faible, il y a
un probldme de plastification directement dans la direction
de l'épaisseur. Si le matériau n'est pas suffisamment
plastifié, l'amorce d'une rupture par fatigue est déplacée
des bords au centre parce que les efforts de traction se
produisent dans cette région. Par ailleurs, une déformation
plastique excessive peut avoir pour résultat que 1l'effort
de traction qui est requis dans la région autour des dents
de scie en regardant dans l'ensemble, ntest pas suffisant,
Dans des expériences effectuées en laboratoire et indiquées
ci-aprés, la valeur de la constante A1 était déterminée
a environ 2,5.

Les figures 3 et 4 montrent un autre procédé pour
la déformation plastique du matériau dans la région 2
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1'avant de la racine de la dent de scie qui, en ccmparaison
avec le procédé précédent, donme un effet plus faible mais
encore positif sur la limite de rupture par fatigue. Dans
ce cas, la déformation est effectude au moyen d'un mandrin
10, dont la largeur doit &tre supérieure a l'épaisseur t de
la lame et avec un arrondissement dont le rayom r, est
quelque peu plus petit gue le rayon R de la base ds la
dent. Le mandrin 10 est pressé contre la base de la dent 2
partir de l'avant. La région déformée est désignée en 1i1.

Une force appropride de déformatiomn a été calculée
dans ce cas selon l'expression gul sult @

F = A, tﬁ. Ty « Ryg,2 ou

F = force (N)

A= constante qui peut 3tre déterminde empiriguement.
Dans des expériences effectudes en laboratoire, une valeur
appropriée pour A, a &té déterminde a envivon 0,5. .

t : épaisseur de la lame (mm)

r,: rayon de la base du mandrin (mm)

R o = limite élastique (2/mm?) ,

Avec les deux procédés pour la fabrication de scie
ayant des bases renforcdes des dents, la pratique normale
est suivie Jjusqu'd la formation des dents, le meulage et le
polissage des dents de scie et des espaces enire les dents
respectivement. Ensuite, la déformation plastique locale
est effectuée, de préférence selon le premier procédé qui
a été décrit en se référent ax figures 1 et 2. La routine
normale de fabricatien est alorsreprise & 1l'endroit ol elle
avait été interrvompue., Pendant le meulage de surface "les
troustetfuparties perturbéds , c'est-a-dire les régions de
déformation 7a, 7b et 11 respectivement autour des bases
des dents qui sont formés par les outils et qui provoque-
raient autrement un entratnement d'éclats disparaissent.

EXPERIENCE

Afin de déterminer ol et comment on obtient le
meilleur effet avec une déformation plastique ayant pour
objet la redistribution des eéforts inhérents dans la lame
de scie afin que les efforts de compression soient
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introduits & la base des dents et les efforts de traction '
sous les dos des dents, des expériences ont été effectuées
sur des tiges d'essai & la fatigue avec entaille, le

rayon de l'entaille correspondant aurayon de la base d'une
dent d'une scie. Les tiges d'essai ont été produites &
partir d'un acier au carbone faiblement allié du type UHB
SERATOR 48 dont les caractéristiques sont telles qu'indiquées
au tableau 1. :

Tableau 1
Matériau A Dureté Timension
Rpo,z Rm 5 Nominale
UHB (N/mn?)  (N/mm?) % HRC mm
SERATOR 48 1280 1450 12 46 260 x 2,11

La limite 3 la fatigue (50 % de probabilité de rupture)
a été déterminde sous une charge pulsatoirede traction
Ry = v) nin /&6 nax =0 selon la méthode d'escalier pour
un maximum de 2 x 10° cyclesde charge. Par l'expérience,
on a obtenu les résultats indiqués au tableau 2. Comme on
peuble voir par le tableau, avec ce procédé I, olt la défor-
mation a &été effectude & partir des c8tés, on a obtenu une
augmentation de lalimite & la rupture par fatigue de l'ordre
de 50 %. Avec le procédé II, ol la déformation 2 été effec~
tude & la base de la dent de scie ( la base de l'entaille),
des améliorations considérablement moindresmais encore
remarquables de la limitede rupture par fatigue ont été
obtenues. Avec le procédé I, on a utilisé un outil ayant la
forme d'un mandrin ayant un rayon r en coupe de 3 mm. le
mandrin était de forme sphérique & l'extrémité pressée contre
1'outil, le rayon de courbure de la téte atteignant 15 mm.
Avec le procédé II, on a utilisé un mandrin d'une largeur de
6 mm avec un rayon de base r, = 2,5 mm, Le rayon de base de
1'encoche atteignait 3 mm tandis que l'épaisseur de la
pitce d'essal ou éprouvette était de 2 mm,
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour réduire la tendance aux fissures a
1a base des dents de scie en augmentant la capacité de la
scie & résister 2 une charge dynamique, caractérisé en ce
que les efforts inhérents dans la lame de scie sont redis-
tribués par déformation plastique afin que les efforts
de compression soient introduits aux bases (3 ) des
dents, lesquels efforts de compression sont compensés par
un équilibre force/effort des efforts de traction sous
les dos (4) des dents.

2. Procédé selon la revendication 1,caractérisé en ce
que la déformation a lieu & partir des c8tés de la lame
de scie,lesoutils étant appliqués de fagon qu'ils soient
dirigés sensiblement contre les bases des dents, c'est-a-
dire contre le point ou lteffet d'entaille est normalement
le plus important.

3., Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que 1l'outil précité a une t&te convexe qui est pressée
dans la lame de scie de fagon que la déformation restante
(72, 7b) ait une étendue (d1 =2 r1) en direction tangen—
tielle de la base de la dent, supérieure & l'épaisseur de
la lame (t) de scie mais inférieure & 1,5 fois le rayon
(R) de la base de la dent.

4, Procédé selonla revendication 3, caractérisé en ce
que 1l'étendue (d1) précitée de la déformation est au moins
égale & la moitié et au plus égale en grandeur au double
du rayon de la base de la dent.

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que l'outil précité est pressé contre la base de la
dent avec une force (F) qui est déterminée par 1'expression

= 2 o0
F'—A1 .%02,! r1“,0u

F = force (Ns
A = constante atteignant environ 1,5 & 4, de préférence
243,

Ryo,p¢ limite élastigue du matériau de la lame (¥/mn?)
2 Ty = d1 = étendue de la déformation restante en direc-—

tion tangentielle de la base de la dent (mm).
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6. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la déformation précitée est effectuée de 1l'avant,
un outil (40) étant amené & la base de la dent.

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la diformation est effectuée au moyen d'un outil
arrondi dans la largeur (b) estsupériewreal'épaisseur de la
lame (t) et dont l'arrondissement a un rayon (rz) qui est
quelque peu plus petit mais au plus 20 % plus petit que le
rayon (R) dela base de la dent.

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce
que 1l'outil est pressé avec une force (F) qui est détermi-
née par l'expression :

F = Az .t . Ty e RpO,a’ Oﬁ,
F = force (N)
A.= constante comprise entre 0,3 et 0,8, de préférence

entre 0,4 et 0,6
t = tépaisseur de la lzme (mm)
r,= rayon 3 la base de 1'outil (mm)

Rpo’2 = limite élastique du matérisu de la lame (memz)g

9. Procédé selon l'une quelcongue des revendications
précédentes, caractérisé en c¢ gue les efforts intégrés

QEF{EE?EEE£EEE§;correspéﬁi“ﬁ% au. pas des demts sont
suffisants pour compenser les efforts Ge CompPression UL
se produisent par dilatation thermique pendant le sciage,

10. Procédé selon l'une quelconqgue des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la pression a partir
des c8tés de la lame de scie contre les racines des dents
est combinde 3 une pression & l'avant & la base des dents.

11. Procédé selon l'une quelcongue des revendications
précédentes, caractérisé em ce que la lame de scie est
meulée en surface aprés déformation afin que "les trous"
ou perturbations disparalssent, qui sont formés par les
outils autour des bases des dents.
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