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Description

[0001] L'invention se rapporte a une lame de scie a
ruban a la premiére transformation du bois selon le
préambule de la revendication 1, c'est-a -dire I'ensem-
ble de I'activité scierie incluant le débit de grumes sur
scie a ruban, ainsi que la reprise de ses débits.

[0002] Actuellement, les lames de scies a ruban pour
le travail du bois sont en acier spécial du type feuillard
trempé laminé a froid et présentent différentes sections
définies par la largeur et I'épaisseur.

[0003] La technologie actuelle offre des lames mono-
coupes ou bicoupes, ou avec une denture dégageante
avec une denture a pas constant sur toute la longueur
de la lame pour une section considérée.

[0004] D'une maniére générale, et comme illustré a la
figure 1, une denture est caractérisée par sa forme, les
plus courantes étant a copeau projeté, perroquet, ams-
trong, gencive, couché, ses angles (angle d'attaque (a),
angle de bec (b), angle de dépouille (c), son pas (P), et
sa profondeur (f)).

[0005] Selon l'invention, on a voulu améliorer les per-
formances de ces lames de scie a ruban a grumes dans
leur application a la premiére transformation du bois et
de ses dérivés, notamment au niveau de I'évacuation
des copeaux, des efforts de coupe, des vibrations, des
vitesses de coupe, de la fiabilité.

[0006] On connait par ailleurs par le brevet GB
2113144 une lame de scie a pas variables appliquée a
la coupe des matériaux métalliques. L'examen de ce do-
cument GB montre que pour améliorer la coupe et ré-
duire les vibrations, la lame de scie proposée vise a met-
tre en oeuvre une double caractéristique, a savoir que
les sommets des différentes dents successives sont
établis a des niveaux différents, comme représentés no-
tamment figure 3 des dessins, et par le fait également
que les hauteurs de dents (H1), (H2), (H3), (H4), (H5)
sont a des hauteurs différentes.

[0007] Ce document n'est cependant pas applicable
a la coupe de grumes pour la premiére transformation
du bois en raison des contraintes différentes dans ce
domaine d'application.

[0008] Selon une premiére caractéristique de l'inven-
tion, la lame de scie a ruban a grumes est constituée
d'une succession de modules différents ou identiques,
comprenant chacun plusieurs dents (D) de caractéristi-
ques variables déterminées en fonction de tous les cri-
teres techniques en présence, et est caractérisée dans
son application a la premiere transformation du bois, et
a ce que dans chaque module la partie de la dent se
situant en avant du point le plus bas sera de forme va-
riable (FV) et la partie de la dent située en arriére sera
de forme constante (FC).

[0009] Selon une autre caractéristique, le pas de la
denture n'est pas constant sur toute la longueur de la
lame, mais présente dans chaque module un pas varia-
ble de maniére croissante ou décroissante.

[0010] Une autre caractéristique se trouve dans le fait
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que chaque module est déterminé par un nombre de
dents, un pas minimum et maximum, une variation du
pas entre chaque dent.

[0011] Ces caractéristiques et d'autres encore res-
sortiront bien de la description qui suit.

[0012] Pour fixer I'objet de l'invention, sans toutefois
le Imiter, dans les schémas annexés :

- lafigure 1 est une vue illustrant les principales ca-
ractéristiques d'une denture de lame de scie,

- lesfigures 2 a 9 sont des vues illustrant différentes
formes de réalisation de la denture selon l'invention.

[0013] Afin de rendre plus concret l'objet de l'inven-
tion, on le décrit maintenant d'une maniére non limitative
illustrée aux figures 2 a 9.

[0014] La technologie de la denture variable des la-
mes de scie a ruban pour le débit des grumes en vue
de la premiére transformation du bois, peut étre mise
en oeuvre de différentes maniéres.

[0015] Par exemple, et comme illustré a la figure 2, la
lame (L1) présente un certain nombre de modules (M1,
M2...) qui peuvent avoir chacun un nombre de dents (D)
variable.

[0016] Lalame (L2)illustrée a la figure 3 présente en-
tre chaque dent (D) un pas (P1, P2, P3, P4, P5, P6,
P7, ...) différent.

[0017] Lalame (L3)illustrée a la figure 4 combine des
pas (P1....P7) et des modules (M1.....M4) variables.
[0018] La lame (L4) illustrée a la figure 5 est consti-
tuée de ,plusieurs modules (M1, M2...) comprenant
chacun un nombre de dents (D) de formes identiques,
mais proportionnel au pas variable de chaque dent.
[0019] La lame (L5) illustrée a la figure 6 est consti-
tuée d'une succession de modules identiques (M1, M2,
M3) sur toute sa longueur, le module pouvant étre cons-
titué par tous les cas de figures énumérés par la pré-
sente description.

[0020] La lame (L6) illustrée a la figure 7 montre un
nombre de dents variables par modules. Les dents peu-
vent étre suivant le cas : de forme identique, mais pro-
portionnelle a leur pas ; de forme différente, la forme
étant le résultat de la combinaison du mouvement d'une
ou de deux cames faisant partie de la cinématique des
machines a affuter. D'une maniére générale, la partie
de la dent se situant en avant du point le plus bas sera
de forme variable (FV) et la partie de la dent située en
arriére sera de forme constante (FC).

[0021] La lame (L8) illustrée a la figure 8 est consti-
tuée de plusieurs modules avec des dents de profil et
forme identiques établies selon une forme constante
(FC). lesdites dents étant séparées les unes les autres
par un espace variable (FV) grandissant comme illustré
par exemple aux dessins.

[0022] Lalame (L9) illustrée a la figure 9 montre des
dents (F1, F2, F4, F5, F6) de forme et profil différents.
[0023] Dans chaque module groupant un certain
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nombre de dents, le pas de la denture peut étre cons-
tant, décroissant ou croissant. Lors de la détermination
du ou des modules, les pas des dentures sont ajustés
de maniére a ce que la longueur de la lame corresponde
a la longueur d'une lame standard pour les scies a ru-
bans.

[0024] La détermination du module prend en compte
différents critéres techniques tels que les essences de
bois, les hauteurs de bois, le matériel de sciage et d'af-
fatage utilisé, le type de lames utilisées (stellite, écra-
sée, a pastilles carbure...).

[0025] Les avantages ressortent bien de la descrip-
tion et on souligne encore, dans I'application
considérée :

- la meilleure évacuation des copeaux : en effet, la
variation des pas permet de former des copeaux
d'épaisseurs variables facilitant leur fragmentation
et leur évacuation,

- les efforts de coupe améliorés par la variation de
pas d'une dent a l'autre a l'intérieur d'un méme mo-
dule, du fait que les efforts sont directement propor-
tionnels a I'épaisseur des copeaux,

- le mode d'excitation vibratoire de la lame est modi-
fié. Le phénoméne d'excitation permanente que I'on
rencontre sur une lame a pas constant est "brisé"
par la variation de pas et donc des efforts et des
fréquences d'excitation,

- la meilleure tenue transversale et longitudinale de
la lame, ce qui permet la vitesse de sciage plus éle-
vée, des passes plus profondes et un confort amé-
lioré pour I'utilisateur,

- lafiabilité importante de la lame de scie qui ne subit
pas d'efforts aussi importants qu'une lame classi-
que, ce qui évite au maximum les affitages ou les
changements donc améliore le rendement,

- la modification du mode d'excitation de la lame en-
traine également une diminution sensible du bruit
lors du sciage.

Revendications

1. Lame de scie a ruban a grumes constituée d'une
succession de modules différents ou identiques,
comprenant chacun plusieurs dents (D) de carac-
téristiques variables déterminées en fonction de
tous les critéres techniques en présence, caracté-
risée dans son application a la premiére transfor-
mation du bois, et a ce que dans chaque module la
partie de la dent se situant en avant du point le plus
bas sera de forme variable (FV) et la partie de la
dentsituée en arriére sera de forme constante (FC).
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2. Lame de scie a ruban a grumes, selon la revendi-
cation 1, caractérisée en ce que le pas de la den-
ture n'est pas constant sur toute la longueur de la
lame (L1, L2, L3...) mais présente dans chaque mo-
dule un pas variable (P1, P2, P3....) de maniére
croissante ou décroissante.

3. Lame de scie a ruban a grumes, selon la revendi-
cation 1, caractérisée en ce que chaque module
(M1, M2, M3...) est déterminé par un nombre de
dents (D), un pas minimum et maximum, une varia-
tion de pas (P1, P2, P3...) entre chaque dent.

4. Lame de scie a ruban a grumes, selon la revendi-
cation 1, caractérisée en ce que, lors de la déter-
mination d'un module (M1, M2, M3...), les pas (P1,
P2, P3...) de la denture sont ajustés de maniére a
ce que la longueur de la lame corresponde a la lon-
gueur d'une lame standard pour les scies a ruban.

5. Lame de scie a ruban a grumes, selon la revendi-
cation 1, caractérisée en ce qu'elle est constituée
de plusieurs modules (M1, M2, M3...) comprenant
chacun un nombre variable de dents (D).

6. Lame de scie a ruban a grumes, selon la revendi-
cation 1, caractérisée en ce qu'elle est constituée
de plusieurs modules (M1, M2, M3...) comprenant
chacun un nombre variable de dents (D), de formes
(F1, F2, F3...) différentes.

7. Lame de scie a ruban a grumes, selon la revendi-
cation 1, caractérisée en ce qu'elle est constituée
de plusieurs modules (M1, M2, M3...) comprenant
chacun un nombre variable de dents (D) de formes
(F1, F2, F3...) différentes, et de pas différents (P1,
P2, P3...).

8. Lame de scie a ruban a grumes, selon la revendi-
cation 1, caractérisée en ce que les dents sont de
formes différentes, la forme étant le résultat de la
combinaison de une ou deux cames faisant partie
de la cinématique des machines a affuter.

Patentanspriiche

1. Bandségeblatt fir Langholz bestehend aus einer
Aufeinanderfolge unterschiedlicher oder gleicharti-
ger Module mit jeweils mehreren Zdhnen (D), die
abhangig von allen vorliegenden technischen Krite-
rien unterschiedliche Merkmale aufweisen, da-
durch gekennzeichnet, dass es bei der Holzvor-
verarbeitung eingesetzt wird und dass bei jedem
Modul der vor dem niedrigsten Punkt befindliche
Teil des Zahns eine variable Form (FV) und der da-
hinter liegende Teil des Zahns eine konstante Form
(FC) besitzt.
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2. Bandséageblatt fir Langholz nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zahnteilung
nicht auf ganzer Lange des Sageblattes (LI, L2,
L3...) konstant ist, sondern bei jedem Modul eine
ansteigende oder abnehmende variable Teilung
(P1, P2, P3...) aufweist.

3. Bandséagebilatt fur Langholz nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass jedes Modul (M1,
M2, M3...) durch eine Anzahl von Zahnen (D), eine
minimale und maximale Teilung und eine Anderung
der Teilung (P1, P2, P3...) zwischen jedem Zahn
festgelegt ist.

4. Bandsageblatt fir Langholz nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Teilungen (P1,
P2, P3...) der Zahnung bei der Festlegung eines
Moduls (M1, M2, M3...) so angepasst sind, dass die
Lange des Blattes der Léange eines Standardblattes
fur Bandsagen entspricht.

5. Bandsageblatt fir Langholz nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass es aus mehreren
Modulen (M1, M2, M3...) besteht, die jeweils eine
variable Anzahl von Zahnen (D) umfassen.

6. Bandséageblatt fur Langholz nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass es aus mehreren
Modulen (M1, M2, M3...) besteht, die jeweils eine
variable Anzahl von Zahnen (D) mit unterschiedli-
chen Formen (F1, F2, F3...) umfassen.

7. Bandséageblatt fur Langholz nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass es aus mehreren
Modulen (M1, M2, M3...) besteht, die jeweils eine
variable Anzahl von Zahnen (D) mit unterschiedli-
chen Formen (F1, F2, F3...) und unterschiedlichen
Teilungen (P1, P2, P3...) umfassen.

8. Bandsageblatt fir Langholz nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zéhne eine un-
terschiedliche Form aufweisen, wobei die Form das
Ergebnis der Kombination von ein oder zwei Kurven
ist, die zur Kinematik der Schleifmaschine gehéren.

Claims

1. Band-saw blade for trunk wood consisting of a suc-
cession of different or identical modules each com-
prising several teeth (D) with variable characteris-
tics determined according to all the technical criteria
present characterised in that it is applied to the
first processing of the wood and in that in each
module the section of the tooth located to the fore
of the lowest point is variable in shape (FV) and the
section of the tooth located to the rear is constant
in shape (FC).
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2,

Band-saw blade for trunk wood as claimed in claim
1 characterised in that the tooth pitch is not con-
stant over the entire length of the blade (L1, L2, L3,
etc.) but presents a variable increasing or decreas-
ing pitch (P1, P2, P3, etc.) in each module.

Band-saw blade for trunk wood as claimed in claim
1 characterised in that each module (M1, M2, M3,
etc.) is determined by a number of teeth (D), a min-
imum and maximum pitch and a pitch variation (P1,
P2, P3, etc.) between each tooth.

Band-saw blade for trunk wood as claimed in claim
1 characterised in that when a module (M1, M2,
M3, etc.) is determined the tooth pitches (P1, P2,
P3, etc.) are adjusted such that the length of the
blade matches that of a standard blade for band
saws.

Band-saw blade for trunk wood as claimed in claim
1 characterised in that it consists of several mod-
ules (M1, M2, M3, etc.) each comprising a variable
number of teeth (D).

Band-saw blade for trunk wood as claimed in claim
1 characterised in that it consists of several mod-
ules (M1, M2, M3, etc.) each comprising a variable
number of teeth (D) of different shapes (F1, F2, F3,
etc.).

Band-saw blade for trunk wood as claimed in claim
1 characterised in that it consists of several mod-
ules (M1, M2, M3, etc.) each comprising a variable
number of teeth (D) of different shapes (F1, F2, F3,
etc.) and different pitches (P1, P2, P3, etc.).

Band-saw blade for trunk wood as claimed in claim
1 characterised in that the teeth are of different
shapes, the shape being the result of the combina-
tion of one or two cams belonging to the sharpening
machine kinematics.
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