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ZUBiOLA" NORMES DE SECURITE

PREVENTION DES ACCIDENTS LORS DEL "UTILISATION D "OUTILS DE COUPE POUR LE BOIS
L'utilisation d'outils de coupe pour | usinage du bois est potentiellement dangereuse étant donné
| “Thaute vitesse de rotation et I'élevé angle de coupe des lames.

La prévention et la réduction des accidents dans | “usinage avec les outils de coupe est un objectif
permanent entre les fabricants, tant de machines comme d’outil,s et a été obtenu par I'emploi de :

- Dispositifs de protection dans les machines.

- Technologies de travail optimales.

- Une réglementation de sécurité rigoureuse.

Pour ce dernier paragraphe, le CEN (Comité Européen pour Normes) a établi la série de normes EN
847, partie 1 a 3 « Outils pour le travail du bois - Conditions techniques de sécurité » qui se réfere a
la conception, les matériels, | “identification, etc. des outils.

En ces derniéres on définit les conditions minimales que doit accomplir un outil selon la technologie
actuelle pour étre considérée sure.

Par rapport aux caractéristiques de fabrication, les outils de coupe pour le bois peuvent étre classés :
- Outils pour avance manuelle.

- Outils pour avance mécanique.

Dans le paragraphe spécifique d’outils pour avance manuelle on a élaboré des normes pour une
construction qui réduirait le recul.

En limitant la dimension des fentes ou les gorges et la projection de la lame par rapport au corps on
évite la gravité des lésions, ce qui se refléte dans une réduction dans le nombre d’accidents.

OUTILS POUR L "AVANCE MANUELLE

On entend par avance manuelle | “alimentation et le déplacement des pieces a la main, méme si on
utilise des dispositifs mécaniques de fixation.

Durant le travail en avance manuelle, sur les toupies et les machines similaires, le recul des pieces
représente un moment particulierement dangereux.

En mesurant la vitesse de recul, aprés un trés grand nombre d “essais, on a pu déterminer que tous
les outils qui remplissant la condition Vr/Vs < 0.25 sont aptes pour travailler en avance manuelle,
étant Vr la vitesse de recul du bois et Vs la vitesse de coupe de | “outil.

IlIs existent deux types d “outils remplissant cette condition :

1) Les outils pour avance manuelle avec limiteur ou contre-lame
- Limitation de | “épaisseur des copeaux, maximum 1,1 mm

- Forme arrondie

- Evidement du copeau Smax réduit.

Pour ces outils, normalement Vr/Vs < 0,20.

2) Les outils pour avance manuelle sans contre-lame (forme arron
- Limitation de | “épaisseur des copeaux, maximum 3mm
- Forme arrondie

- Evidement du copeau Smax réduit.

Ces outils remplissent la condition Vr/Vs < 0,25.

Tous les outils aptes a étre utilisés en avance manuelle,
selon la norme EN 847, sont gravés avec la marque MAN. h




ZUBiOLA" NORMES DE SECURITE

OUTILS POUR AVANCE MECANIQUE

Lorsque | “alimentation et le déplacement des piéces est totalement mécanique, sans intervention de
| “opérateur, les caractéristiques de ces outils sont :

- Forme ouverte, sans limitation de coupe
- Grands espaces pour | “évacuation des copeaux

Selon la norme EN 847, ces outils sont gravés avec
la marque MEC.

LAMES DE SCIE CIRCULAIRES

Pour les lames de scie circulaires dotés de plaquettes en carbure et ayant une largeur de coupe non
supérieure @ 4 mm, ces distinctions concernant le systeme d avance ne s appliquent pas, étant
donné que le comportement d “une scie circulaire est différent de celui d “une fraise. Les lames de
scie circulaires peuvent donc étre utilisés aussi, bien en avance manuelle, bien en avance mécanique.




ZUBiOIL A NUANCES DES MATERIAUX DE COUPE

La nuance de coupe idéale devrait étre en méme temps tres dur et a la fois tenace. Ces caractéristiques
sont opposeées, et en fonction du matériel a élaborer nous devons choisir entre la gamme de qualités,
dés les plus doux et tenaces (aciers alliés) jusqu'au le matériel le plus dur et fragile, le diamant.
Ensuite nous décrivons les caractéristiques des différentes qualités des matériaux de coupe :

HL — SR

Acier pour outils & haute alliage (plus de 5%).
Utilisé pour les lames et les outils monoblocs.
Affatage avec meules de Borazon ou Corindon.

HS-HSS

Acier super-rapide avec alliage au cobalt, chrome, molybdéne et vanadium. Matériau conseillé pour
le travail sur les bois tendres et demi-durs, il permet d “obtenir des qualités de finition trés bonnes.
Affatage avec meules de Borazon ou Corindon.

TN

Le tantung est un matériau & haute teneur en cobalt (45-50%).

Ses caractéristiques sont intermédiaires entre le HSS et HM, avec la ténacité du HSS et la dureté du
HM.

Matériau tres indiqué pour les bois durs et demi-durs.

On a constaté d “excellents résultats dans le rendement et la qualité de finition de la surface, sur le
chéne et le chataignier.

Due a son haute teneur en cobalt, on a constaté également de trés bons résultats sur les machines
a copier.

Affatage avec meules de Borazon ou Corindon.

HM-HW CARBURE

Le Carbure de Tungstene est un matériel fritté (sintérisé) de dureté élevée avec lequel on peut
travailler tout type de matériels du fait que dans les HM ils existent plusieurs types de duretés.

Les composants principales et duquel provient la dureté sont les grains de carbure de tungstéene
mélangés avec liant de cobalt.

Les qualités du carbure durant les derniéres années ont eu une évolution au moyen de la réduction
de la taille du grain (micro-grain) et des liants modifiés, avec lesquelles on obtient une augmentation
de la ténacité avec une dureté constante et méme augmentée, de sorte que les carbures offre
aujourd "hui une vaste gamme d'applications, des I'élaboration des bois tendres avec des noeuds
_jusqu'aux panneaux dérivés du bois.

Les derniers développements se correspondent avec « ultra fin grains», d "une haute dureté et une
trés basse proportion de liant, qu “obtiennent une durée de vie de 2 a 6 fois plus grande dans des
matériels comme le MDF, les panneaux agglomérés, les panneaux de fibres et ciment et les panneaux
lamellés collés.

Etant donné cette vaste gamme, il est trés important que quand on sollicite un outil en HM, on
communique le type de matériel a élaborer, pour fournir la nuance appropriée pour obtenir le meilleur
rendement et une trés bonne qualité de finition des états de surface.

DIA-DP DIAMANT POLYCRISTALLIN

Il s “agit d "une technologie en base des grains de diamant attachés entre eux par adhérence et par
un liant de matrice métallique.

Cette couche (noire) avec une épaisseur de 0,5 a 0,7 mm est fixée par frittage (sintérisation) a un
substrat de carbure.

Il est principalement utilisé pour | “élaboration des matériaux trés abrasifs (dérivés du bois, de matiéres
plastiques et d’aluminium).

On obtient aussi des résultats excellents sur les bois massifs sans noeuds.

Au moyen de la variation de la taille des grains ils peuvent s'adapter la ténacité et la résistance
a l'usure pour un vaste domaine d'applications, en obtenant des rendements entre 40 et 200 fois
supérieures a ceux obtenus avec des plaquettes en Carbure, selon le type de travail et le matériel a
élaborer.




ZUBiOIL A NUANCES DES MATERIAUX DE COUPE

MATERIAUX DE COUPE

‘MKD

DP-DIA

Dureza

Metales|duros de granos ultra-finos
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Tantung (TN)

Metales |duros (HM)

HS (HSS)
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ZUBiOLA" VITESSE DE COUPE

VITESSE DE COUPE (V)

La vitesse de coupe est rapportée au diametre de | outil et a la vitesse de rotation (t/min) de la
machine.

Pour les outils & avance manuelle, la vitesse de coupe doit étre comprise entre 40 et 70 m/s.

Pour une vitesse de coupe inférieure @ 40 m/s, le recul augmente beaucoup, et en conséquence le
risque aussi.

Le diagramme ci-joint rapports les parametres.
Au moyen des deux parametres : le diametre de | “outil (D=mm) et la vitesse de coupe (Vc=m/s) on
obtient la vitesse de rotation de la broche (n=t/min).

Au moyen des deux parametres : la vitesse de rotation de la broche (n=t/min) et la vitesse de coupe
(Vc=m/s) on obtient le diametre de | “outil (D=mm).

Les courbes sont basées sur les formules suivantes :
Vc=n*TT*D/1000*60
D=Vc*1000*60/n*TT
n= Vc*1000*60/TT*D

Vitesses de coupe recommandées (m/s):

Fraises et Porte-outils Scies
HSS HM-DIA HM-DIA
Bois tendres 50-80 60-90 70-100
Bois durs 40-60 50-80 70-90
Panneaux agglomérés - 60-80 60-80
MDF - 60-80 60-80
Panneaux stratifiés, mélaminés - 40-60 60-80
Panneaux dur-plastiques - 20-40 40-60
Aluminium pur - 40-60 60-80
Alliages Al, Mg, Cu - 40-60 60-70
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ZUBiOLA" VITESSE D “"AVAN CE

FRAISES ET PORTE OUTILS

La finition de | état de surface du bois est rapportée a la vitesse d "avance U (m/min), la vitesse de
rotation de la broche n (t/min), le nombre des dents Z et | "avance par dent Sz (mm).

U=Sz*n*Z/1000

Le diagramme ci-joint rapports les parametres.
Sz recommandées :

Super-finition : 0,3 - 0,8 mm.

Finition : 0,8 - 2,5 mm.
Ebauche : 2,5 - 5 mm.
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ZUBiOLA" VITESSE D “AVAN CE

LAMES DE SCIE CIRCULAIRES

La finition de | état de surface du bois est rapportée a la vitesse d "avance U (m/min), la vitesse de
rotation de la broche n (t/min), le nombre des dents Z et | "avance par dent Sz (mm).

U=Sz*n*Z/1000
Le diagramme ci-joint rapports les parameétres.

Sz recommandées :

Bois tendre longitudinal : 0,2 - 0,9 mm.
Bois tendre transversal : 0,1 - 0,2 mm.
Bois dur : 0,05 - 0,15 mm.

Panneaux : 0,05 - 0,25 mm.

Al - Mg - Cu Alliages : 0,03 - 0,08
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ZUBiOILA- SENS DE ROTATION PAR RAPPORT A L "AVANCE

ROTATION CONTRE L "AVANCE

Le systeme est le plus utilisé : | “outil tourne dans le sens contraire a | “avance.
On obtient un copeau long d “épaisseur croissante.

II's "agit du seul systeme de travail en avance manuelle.

L "avantage est que les fils des outils durent plus longtemps.

L “inconvénient est qu il se produit des éclats en travaillant contre-fil.

7an\
N>

|

ROTATION DANS LE SENSE DE L "TAVANCE

Le systeme est le plus utilisé pour une qualité de finition de | "état de la surface du bois sans éclats.
On peut s “utiliser qu “en avance mécanique.

L “inconvénient est que | "usure du fil est tres élevé est due a la plus grande durée du contact avec le
matériau.

L "avance se fait avec un effort moindre et on peut utiliser des avances plus grandes, en obtenant la
méme qualité de finition de | "état de la surface qu “en travaillant contre | "avance.

Comme il faut alors des angles de coupe supérieurs aux angles normaux, il est nécessaire d “indiquer
a la commande quand “on travaille dans le sens de | “avance.

)
N




ZUBiOIL A" SENS DE ROTATION ET POSITION DE TRAVAIL

MECHES a PERCER

Le sens de rotation des méches est définie en fonction du mouvement des aiguilles d "une montre,
comme indiqué ci-dessous

DROITE

Filetage & droite : en regar-
dant par dessus elle tourne
dans le sens des aiguilles
d"une montre.

GAUCHE

Filetage 4 gauche : en
regardant par dessus elle
tourne dans le sens con-
traire des aiguilles d"une
montre.

B) FRAISES ET PORTE-OUTILS
Il'y a, souvent, des erreurs quand “on indiquer le sens de rotation d “un outil.

Ce type d “erreur est grandement réduit si on considére le sens de rotation en regardant | “outil a partir
du mécanisme d “entrainement (ou se trouve le moteur).
On peut ainsi considérer :

- Rotation a droite, vu du mécanisme d “entrainement, | “outil tourne vers la droite.
- Rotation a gauche, vu du mécanisme d “entrainement, | “outil tourne vers la gauche.

Cependant, et afin d “éviter toute confusion, nous vous indiquons ci-dessous les positions de travail
les plus habituelles.

(', Rotation dans le sens inverse des aiguilles
d “une montre

Le diametre plus grand au dessous
Position normale sur toupie verticale

Rotation dans le sens des aiguilles d “"une mon-
tre

Le diamétre plus grand au dessous

Rotation dans le sens inverse des aiguilles
d “une montre

Le diameétre plus grand au dessous
Position pour profiler les plates-bandes sur
toupie verticale

Rotation dans le sens des aiguilles d “"une mon-
tre
Le diameétre plus grand au dessus

Rotation dans le sens des aiguilles d “"une montre
Position normale sur machine a axe horizontal

Rotation dans le sens des aiguilles d "une montre
Position pour profiler les plates-bandes sur machine & axe horizontal




ZUBiOIL A SENS DE COUPE PAR RAPPORT A LA FIBRE DU BOIS

Pour le fraisage du bois massif, quatre types de coupe par rapport a la fibre peuvent se présenter:

A1l:Coupe longitudinale au fil. Coupe favorable. Tres
bonne qualité de finition de |"état de la surface.

A2:Coupe longitudinale contre fil. Coupe défavorable.
Peut produire des bavures.

S

B:Coupe transversale au fil. Coupe défavorable. Peut
produire des bavures.

C:Coupe en bout. Coupe défavorable. Finition rugueuse.




ZUBiOIL A GEOMETRIE DE L "ANGLE DE COUPE

A: FRAISES ET PORTE-OUTILS

= Diamétre extérieur
= Largeur de coupe

—
= Angle d "attaque

Angle de coupe

Angle de dépouille f\

Angle d "axe ou axial
Angle de chanfrein

oG bD™a T O

B: LAMES DE SCIE

D = Diamétre

H = Epaisseur

a = Angle d’attaque
B = Angle de coupe
A
e}

Angle de dépouille
Angle de chanfrein




ZUBiOLA" MODIFICATIONS

MODIFICATIONS DES TROUS ET QUEUES, RAINURES DE CLAVETTES

Les Prix pour les modifications des trous, queues et rainures de clavettes des outils sont les
suivants:

AGRANDISSEMENT DU TROU

FRAISES ET PORTE-OUTILS:

B < 50 mm......... . 499990000001 A 39
51<B < 100 mm......... 499990000002 A 46
101 < B < 150 mm......... 499990000003 A 50
151 < B < 230 mm......... 499990000004 B 10
SCIES CIRCULAIRES:
0 < 50 mm......... 499990000011 A 20
51< @< 80 mm......... 499990000012 A 25
8l1< @< 180 mm......... 499990000013 A 27
REDUCTION DES QUEUES:
Toutes mesures.................. 499990000021 A 26
RAINURES DE CLAVETTES (uniteé)
FRAISES ET PORTE-OUTILS:
B < 50 mm......... . 499990000031 A 36
51<B < 100 mm......... 499990000032 A 40
100< B < 150 mm......... 499990000033 A 43

SCIES CIRCULAIRES:
Toutes mesures.................. 499990000041 A 24




ZUBiOILA- RECOMMANDATIONS COMPLEMENTAIRES

Pour que le rendement des outils soit optimal, on doit observer quelques normes qui, bien qu’elles
soient simples, ont de I'importance supréme.

LA MACHINE

eLe moteur devra fournir une puissance suffisante pour le travail a réaliser.

el es faces des bagues de fixation du flasque doivent étre parfaitement paralléles et propres.

ePour les lames de scie, le diamétre du flasque ne doit pas étre jamais inférieur a 1/3 de diamétre
extérieur de la scie circulaire.

eles guides doivent étre parfaitement paralléles & | "outil et parfaitement perpendiculaires a | "axe de
la machine.

e "axe de la machine ne doit présenter ni vibrations ni a-coups.

0

L "OUTIL

oIl est trés important de bien nettoyer, avant le montage, l'outil, le logement des plaquettes, les
incrustations des résines et des colles qui sont adhérées, les adaptateurs entre la machines et I'outil
des, en utilisant des solvants qui n'affectent pas I'outil, pour maintenir la concentricité et la précision.
Si on n'a pas de soins spéciaux dans le nettoyage, il se produit une réduction dans le rendement et
dans la qualité d "“usinage.

oIl est aussi trés important de nettoyer I'outil, due a la saleté crée durant le processus d “usinage : les
particules de poussiere qui se mélangent avec les résine et les colles qui se déposent dans les dents
et produisent des faux fils, empéchent | “évacuation des copeaux et endommagent la qualité de finition
de | “état de surface.

eTous les outils, spécialement celles qui ont des coupes en carbure ou en diamant, doivent étre
protégées contre les traits pour éviter que les fils de coupe soient ébréchés ou cassés.

eNe jamais dépasser la vitesse de rotation maximum permise (n max) gravée sur | “outil.

el a vitesse de rotation plus favorable doit toujours rester au dessous de la gravée sur | “outil.

eNe jamais réparer ni utiliser des outils présentant des ébréchures.

eSur les porte-outils, contrdler le serrage des vis de fixation de la plaquette et de | "araseur.

eles vis de fixation seront serrées avec les clés fournies, ne jamais utiliser des marteaux ni d “extension
de clé.

*Ne jamais utiliser un outil ayant du jeu & son axe ni un outil dont le diamétre du trou soit supérieur
a celui de | "axe, sans bague de réduction.

el “outil doit étre affité dés qu’il commence a s émousser car comme le fil s arrondit, la friction
augmente et | “usure est bien plus grande.

eNe jamais faire osciller un outil pour obtenir une plus large épaisseur.

eTravailler avec des outils déséquilibrés peut provoquer des accidents et détériorer les machines.
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