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PREFACE

L'accroissement de la productivité et de la rentabilité constitue l'un 

d*s problèmes cruciaux auxquels l 'industrie du meuble doit fa ire  face dans les 

pays en développement où l ’ ac t iv ité  productrice passe du stade artisanal au 

stade industriel.

A tous les stades de développement, et dans toutes les sociétés disposant 

ou non de ressources forestières le meuble est produit selon des mérh'jdes 

artisanales. Cependant, la production industrielle de meubles nécessite une 

fabrication en série et une division rationnelle du travail ae l'usine; les 

composants doivent en outre être interchangeables. Ce dernier élément 

implique à son tour un usinaqe précis qui exige non seulement des machines de 

précision mais aussi des gabarits. De plus, l 'u t i l isa t ion  de gabarits simples 

permet d 'accroître considérablement la productivité des machines de menuiserie 

les plus simples d 'u tilisa tion  courante dans les pays en développement et la 

précision des composants fabriqués sur ces machines. Ces machines, si e l les  

sont ci>rrocterrient entretenues, sont robustes et ne doivent pas être remplacées 

par un équipement plus spécialisé et complexe en raison, d'une part, du carac­

tère restreint du marché dans les pays en développement, et, d ’ autre part, du 

faible coût de la main-d'oeuvre. A condition de disposer du savoir-fa ire néces­

saire, i l  est possible de fabriquer, à peu de fra is, des gabarits fiables per­

mettant la prcxluction en série et 1 'accroissement de la productivité.

Ce manuel a pour ob jectif  de familiariser le personnel technique de petites 

unités do prrxiuction de mobilier dans les pays en développement avec les ex i­

gences qui président à la conception des gabarits et de donner quelques exemples 

do gabarits utilisables sur des machines simples de menuiserie. I l a été 

élaboré par Pekka J. Paavola, directeur du département du travail du bois à 

l 'Institut de *-echnobxjic d<- Laht 1 , et Kaarlo Ilonen, professeur à l'Ecole de 

''ormatmn aux techniques industrielles à petite échelle et de formateurs de 

Lahti en Finlande. [es opinions exprimées dans cette publication sont celles 

des auteurs et ne reflètent pis nécessairement cel 1 es du .Secrétariat rie 

l'Organisation des Mations Mmes pour le dével oppement industriel ( ONT JD f ) .
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IVTRODUCTICN

Ce manuel décrit la conception, la construction et l 'u t i l is a t ion  de qabants 
destinés à l'usinage et à l'assemblage dans l 'industrie  du meuble. Le terme 
gabarit u t i l is é  dans le présent manuel désigne généralement un d isposit if 
construit par l 'u t i l isa teu r  et qui f a c i l i t e  la production, réduit le  coût de 
la main-d'oeuvre et améliore la qualité du produit (figures 1 et 2).

Figure ±

Gabarit d'usinage pour le toupillage dos 
arêtes de pieds de chaise

Figure 2

Gabarit de montage pour f ixer  des 
liteaux de coulisses de t i r o ir  sur les 
panneaux latéraux d'une armoire, par 
clouage ou agrafage

[ . 'u t i l i s a t io n  de gaba r its  permet également de produ 1 re des cléments intarchange.-:-  
•-le;: et d 'é v ite r  des -a jus terrent s manuels au cours du montage. Les gabarits
auvonels i l  e st  fai*- référence dans le  texte et le s  i l lu s t ra t io n s  do ce manuel 
sont lies gabarits  de base et peuvent do.iC être  aisément adaptés et modifiés selon 
les besoins sp/c i f ignés de n'importe, quel type d 'u s ine  d ' ameublenen ' .

Le 1'artisanat à l'industrie

Au Cours des ri. ux d e rn é re s  décerir. ! n-S , 1 ' O 1 ut 1 on de l ' in d u s t r ie  rie
1 ' am uhl <'Tien t a été- très r ip lde  riaUS les pa'/S 1 ndu.S t r 1 a 1 1 Ses . [/-S Usines les,
raus mort.' mes rie Ci • Secteur Sont aujeurd'nui réel.-s Selon des prinoif/-s iden- 
f igu* s a o.-ux u n  gouvernent ] ' industr i e si derur i rgue .

I/- riiv.au ar-iu.-l r Jr- dé-ve I npp< rr> -n t a é-ré- atteint progress 1 vemer 11 et par
étapes ,'¡1111'. -SS IV' \S. les  p-ia:.r-;; pr I !V ‘ 1 fa 1 > •:; de 1 ’ é-vo lut 1 or. du St ad. • a r ’ ISirial
ail St a-le y. Il j t r-m. -n t mécanisé e| aliterai If.é’ son* |é-etl’ .S 'I • lessons .
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Niveau 1 ; niveau manuel ou artisanal: uniquement des outils  à main; fabrica­
tion selon les exigences particulières des clients; pas de normalisation des 
produits.

Niveau Z: niveau de la semi-mécanisation; des machines simples sont utilisées
pour l'ébauchaqe du matériau; stade de f in it ion  à l 'a ide  d ’outils à main; pro­
duction essentiellement l ié e  à des commandes individuelles; parfois production 
de petits lots d'éléments de conception standardisée.

Niveau 3: niveau de la mécanisation; la plupart des étapes du travail sont
réalisées à l ’ aide de machines simples de menuiserie; des gabarits simples sont 
u til isés  au cours de l'usinage et du montage; nécessité d'ajustements manuels 
au moment du montage; modèles standards par lots mais les produits ne sont pas 
encore conçus de manière systématique.

Niveau 4: niveau avancé de mécanisation ; l'équipement est constitué de machines
de base et de machines polyvalentes utilisant des gabarits élaborés et recourant 
s i  possible à une automation peu coûteuse pour l'usinage et 1'assemblage; le  
contrôle de qualité systématique à des stades clés de la production, permet la 
production de pièces interchangeables ; chaque pièce ou composant ^st considéré 
comme un produit f in i et le  montage est considéré comme un stade où ces produits 
sont combinés; contrôle .systématique du processus de fabrication; pas d 'a juste­
ments manuels en cours d ' assemblage; des produits standards fabriqués en lots 
importants conformément à des normes internes (matériaux, dimensions, joints et 
méthodes de travail standardisés) en tenant compte des caractéristiques des 
machines dès le  stade de la conception.

Niveau 5: niveau de la production de masse automatisée; liqnes d ’usinage pour
produire des composants standards en grandes quantités; têtes d'usinage program­
mées afin de produire les formes désirées cl remplaçant les gabarits; production 
requérant une immobilisation de capital considérable; gamme de produits hautement 
spécialisés; évolution du processus: application intensive de la technologie des
microprocesseurs; les robots remplaceront partiellement la main-d'oeuvre.

La classification qui précède est. très schématique: dans la plupart des
usines existantes plusieurs stades se chevauchent. Puisque l 'ob je t  de ce manuel 
est de décrire la conception, la construction et l 'u t i l isa t ion  de gabarits dans 
l 'industrie de l'ameublement, i l  s'attachera essentiellement aux niveaux trois 
et quatre, qui prédominent encore dans la plupart des usines d'ameublement, 
tant dans les pays en développement que dans les pays industrialisés.

Définition et. importance des qabari ts

le  travail réalisé suivant des indications fa ites au crayon lors ie la 
fabrication de composants et lors de certaines opérations d ’ assemblage est carac­
téristique de la production manuelle. Ces repères sont fa its  à l 'a ide  d'un 
ruban à mesurer ou d'un modèle en contre-plaqué permettant un positionnement 
adéquat. I/irsquo l'on se sert de gabarits ces marques ne sont plus nécessa’ res, 
puisque les éléments de guidage du gabarit pilotent les pièces ouvrées au cours 
de l'usin-Kje et de 1 ' ass'*mbl aqe. Fin r^gle générale, tous les gabarits u til isés  
dans l'industrie de l'ameublement peuvent être divisés en deux caténor les: les
gabarits d 'us inée  et les gabarits de montage. Ces deux types de gabarits se 
dé-f missent comme sui t :
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(a) Les gabarits d'usinage sont des d ispos it ifs  u t il isés  dans des ateliers 
pour guider et positionner avec précision des outils  ou des pièces ouvrées au 
cours de la production d'éléments interchangeables;

(b) Les gabarits de montage sont des d isposit ifs  u til isés  dans l 'a t e l i e r  d 'as­
semblage pour guider et positionner avec précision des éléments interchangeables 
lors du collage, de la fixation et d'autres opérations d'assemblage; i l s  
guident les pièces qui doivent être assemblées ou assurent le  positionnement 
des éléments selon les angles requis.
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I .  ASPECTS ECONOMIQUES DE LA CONCEPTION DES GABARITS

Coût du gabarit

Le coût, d'un gabarit d'usmaqe ou de montage comprend les postes principaux 
suivants: conception (étape de la planche à dessin; cette étape requiert parfois
un? expér1mentation); matériaux (bois, panneaux à base de bois, matériaux en 
feu i l le s ) ;  fournitures et pièces standards (boulons, écrous, ressorts, charnières 
excentriques, composants pneumatiques, e tc . ) ;  construction; essais et ajustements 
avant utilisation pour la production en série. Plus l'importance du lot auqmente 
plus 1 'incidence du coût de fabrication du gabarit dans le coût de production 
d'une pièce de ce lot diminue. La politique de développement des produits d ’ une 
usine de mobilier devrait donc favoriser la production de masse, avec une 
longévité du produit aussi importante que possible pour minimiser ie coût du 
gabarit par rapport au produit. Des contrats portant sur la conception et la 
fabrication de gabarits pour la production d'un certain nombre de pièces, sans 
continuité de production, peuvent être conclus. Même la production d'un petit 
lot de pièces peut ju s t i f ie r  la fabrication d'un gabarit si la diminution des 
coûts de main-d'œuvre est suffisante.

La ta i l le  du lot économique minimum justifiant la fabrication d'un gabarit 
peut être calculée selon la formule suivante:

.Supposons, par exemple, que l'étape d'assemblage sans gabarit d'un produit 
donne dure en moyenne 0,25 heure pir unité. Si un gabarit est construit pour 
réaliser cette tâche, la durée de cette étape de travail est estimée à 0,05 
heure. Le salaire est do 1,20 $ par heure dans les deux cas. Le coût du gabarit 
couvre les postes suivants:

Conception (lOh à ?. $ par heure) 20,00 $
Matériaux et fournitures 14,00 $
Construction ( fth à 1,5 $ par heure; 12,00 $
Essais e* «justement s ( ?h à 1,5 $ pir heure) 1,00 $

Ta ille  du lot économique minimum

n ^  A__
min- Ft - C

A - coût total du gabarit
R - coût de main-d'oeuvre pir unité sans gabarit 
C =- coût de main-d'oeuvre par unité avec gabarit.
H - C = économie de coût de inain-d'oeuvre par' unité

Coût tot,d du gabarit (A) 49,00 $
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Ceùt do T u n  —ri ' oe-’UVre pa r  un 11  é .sans g a b a r it . ; r; = 0 .2 5 S x  1 ,20 s = 0 ,3 0 S
Cout de m a in -vi 'o e u v re r-ar u n i t é avec g a b a r i t : . r* = 0 ,0 5 s x  1 ,2 0 S = 0 ,06 $
Kcenomie do c 'ü t  de m,a m - d ’ o e u v re p a r u n i t é : P-C e 0 ,3 0 s -  0 ,0 6 S = 0 ,2 4 s

La t a i l l e  rr.inirrîum du l»->t j u s t i f i a n t  le  gobai î t  e s t la  s u iv a n te :
A 49 00 $ . ,

n - -------=; - — O-,—ç- =. 21 J b uni tésÎTiin r. - C 0.24 $

Le soui 1 de rentabilité ost roprósonte? tir.tphiquome-m dans la fiquro 3.

La courbe  o s t c a lc u lé e  d ' après le s  c o û ts  fiqurant dans 1 'exem p le  ci-dessus.
[o  point d ' intersection des courb es  donne U- s e u i l  de r e n t a b i l i t é  qui j u s t i f i e  
la  fa b r ic a t io n  du g a b a r i t .

F ig u re  3
Coût de ma in  - f i * 1 * o e u v re  p a r p r o d u it  m a n u fa c tu ré  p a r ra p p o r t 

iu nombro 3e p r o d u i t s  du l o t  La) sans g a b a r i t ,  et i l ' ,  avec g r ib a n t

’i  3

Acero i ssemen t de la capacité' de produr t ion de 1 ’équipement installé

le jai n o ■ temps obtenu grâce à 1 ' u t i 1 i sa t i on de juLurits • 11 f t < -re de ras 
i e, ,s ; il est ' V >r,c très 4i (T ir i lf' dC-stimer a v e c  précision l<\s économies de 
temps réalisées. T 1 ranviont rep-ndan t de noter que;

(■il ta-rt oit-'.s «-.p/.rat ions di' menuiser ie  peuvent ra r e  ré.il is<'•<-•<•; ,i la machine avec 
ou sons gabari t  ( perçage ou mor bu.sage d ’ tJH’ - sé-rie de t rous en 1 igne, so i t  
d • après de.s rerére.s ou c ra yon , so i t  en u t i l i s o n t  un g. diari t spéc ia l  piur dé. ter - 
miner lo p s i  t rm  des t rous ) ;

( ni  r  e r  t o ini of/Vat lonr; de- rncnino-rs'  doi v* -rit ét re compK-t .-menr exéeuté-rs .i
1 ' u d e  U ' o u t i l s  a Cl. 1 1 n sur/ont b a  r ep  p -s .,u ero-,-ori ou o 1 Cil de d 'une cachine 
et d'un gorior i t s p ' e i  o 1 dm exemple; !<• tours 1 loge prérus et sons danoer des 
aréi .ç ;  incurvé.» ç; d'un p e d  de chui.se ne p-u t se f 1 1 r ■ ■ qu 'à  1 ' o i de d ' un qobar I t ) ;

I ) Lu glwport des o p ' r u t i o n s  de m- li I t uqe f « -ira Tl t . -t r< • o f ¡ o c l  ijée.s oV'C OU Sons 
g ib i r i t . Il .-s ' t résiner, t J, | ' u t i 1 i so t i on ■■ f | i r. ire • d 'un gobur i t f et  net t ■ ■, se ] -on
le.; r-1 r cens t onces , d» ■ mi il t i f , 1 i f -r por 30 ]e,o r é s ü l 'u t s  obtenus sons g o b o r i t .
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Améliorations qualitatives

La méthode de calcul mentionnée plus haut ne tient cependant pas compte 
des améliorations qualitatives ( f in it ion , régularité des formes, précision de 
l'assemblage): e l le  est en e f fe t  fondée uniquement sur le coût de production.
En fa it ,  l 'u t i l is a t ion  d'un gabarit peut se ju s t i f ie r ,  dans certains cas, pour 
des lots inférieurs au lot minimum économique s i 1'amélioration de qualité a 
un e f fe t  p os it i f  sur la commercialisation du produit.

Economies de matières premières

Grâce à l 'u t i l is a t ion  d'un gabarit, on peut réduire la consommation de 
matières premières; i l  y a en e f fe t  moins de pièces défectueuses ou de produits 
non conformes. Cette diminution est naturellement l ié e  à la précision accrue 
due à l 'u t i l isa t ion  de gabarits. Les erreurs les plus fréquentes entraînant 
des gaspillages de matières premières et de main-d'oeuvre sont les suivantes:

(a) une pièce peut être travaillée ou usinée sans la précision nécessaire 
(dimensions inexactes, forme imprécise, éléments d'assemblage mal situés 
mauvais calcul des angles);

(b) un produit assemblé comporte des éléments défectueux ou 1 'assemblage n'est 
pas réalisé correctement ( le  produit n'est, pas rectangulaire, les écartements 
ne sont pas réguliers, le jeu des pièces mobiles n'est pas adéquat), et le 
produit f in i est rejeté.

Qualification de la main-d'oeuvre

La production manuelle ou semi-mécanisée d'ameublement requiert une main- 
d'oeuvre hautement qualifiée puisque la qualité des produits dépend directement 
de ce lle  du travail, bans un système de production plus avancé impliquant 
l 'u t i l isa tion  de gabarits, la main-d'oeuvre doit disposer d'une bonne formation, 
mais pis dans la même mesure que dans le cas de la production manuelle:. Ce 
facteur entraîne lui aussi une réduction des coûts de main-d'oeuvre et de 
production.

Considérât ions relatives à la sécurité-

Ces gabarits présentent l'avantage, d'un point do vue humain, de jouer e f­
ficacement If' rôle do dispositifs de sécurité, pirt irul e-rement au stade de 
l'usinage. La plupirt des gabarits d'usinage P'uvent être équipés de puqné-es 
spéciales p'rmottant rie- manipuler 1res pièces en ¡oute s é c u r i t é .  f> ¡ur certains 
gabarits, il est l/>n rie prévoir ries écrans contre les éclats de Iras. En o g le  
générale, un gabarit d'U.Sinaqo constitue une base solide pilir la plira- a usiner 
et , ainsi, 1 os mains de 1 'opérateur sont -is.se/ éloignées de 1 'ont i 1 de coup­
lons rie la manipulât ion. le:; asp-cts re la tifs  à la sé-cur 1 I <’■ appara I usent dans 
les diverses 1 1 I us t ra ti ons ries gabarits présentés dans r’e manuel.
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I I .  ASPECTS TECHNIQUES DE LA CONCEPTION DE GABARITS

Conception selon des plans d ‘exécution et des prototypes

Les diverses étapes de la production de meubles selon des techniques modernes 
sont basées sur des plans qui fournissent également les informations nécessaires 
à la conception des gabarits. Les plans sont généralement classés comme suit:

Plans de pièces. Ces plans comportent toutes les cotes et autres informations 
reguises pour les machines, la conception des gabarits et le contrôle de 
qualité de l'usinage (figure 4).

Figure 4

Plan de pièce avec ses cotes pour un 
élément de meuble

0

Figure 5

Plan de montage coté pour sous-assem­
blage

Plans de montage. Cette catégorie est subdivisée en sous-groupes : plans do
sous-assomblaqe ( fiqure 5) et plans d'assemblage final (figure 6).

les plans de sous-assemblage comportent les plans pour 1'assemblage de composants 
comme l'armature, les t iro irs  et ]oS bases qui seront combinés avec d'autres 
éléments au moment du montage fina i. les plans de montage comportent toutes 
les cotes et autres informai ions requises pour l'assemblage, la conception du 
gabarit et le contrôle de qualité au cours du montage (figures r> et 6).

[c  prototype d'un nouveau produit peut être u t i l isé  pour fa c i l i 'e r  la 
conception du gabarit d'usinage dans le cas de ry.mpnsnnts ayant ries formes 
complexes, comme cert rimes parties incurvées rie chaises.



-8-

Flaure 6

Plon de montage cot 4 d 4 f i r . i t  i f  pour un nvuble- simple

6 5 Pet b 08-55 08-35

Figure' 7

-“in de mene,;-, d'une t -iblr- uvee 1 • indi - 
i1 i or. des d : mens ions essen 11 e 1 les ( p ) 

rompiérti*-r.Mir<-s ( c ) . les cotes es- 
.•n ’ io- lies sont, d ’ur/' import once copi t ; , ] r .  

ur 1 -i pr^'isi on du join' d ' .-i.'sS''-mhl oo;'■.

Foce !--» fèrole d'une ormo i re -v.r-c 11 t.eoux 
de- coulisse' pour t iro irs , les dimensions 
essentielles (pi <-t compì ém<-n t -il r-.-s (ci 
sont, indiquées. !/:• nivoùu des oré tes 
supérieures des liteoux de coulisse et 
les dist onces eyt rémi té;s/orét es sont 
essen t и -l ,]es го, d'-s lors, notées comme 
* e 1 1. ..s (p) . [СЯ outres CO ' es 1 ГО1 1 ijtjér-s 
STjr.t compì émer, ? о 1 r<"'S (c) .

:
♦0
! p

! p

! p

! P
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Pimonsions cssent ic i les et cotrp 1 érrv-n t n ires

Les cotes do construction d'un élément do meuble ou d'un meuble assemblé 
peuvent généra lerrc-nt être subdivisées en dimensions esser.t îel le s , qui sont p r i­
mordiales pour la précision de- fabricat ion et, complément ai res, relat l ’ -errent 
moins importantes (figures 7 et 8).

Certaines dimensions ne concernent en e f fe t  que des détails décoratifs qui 
affectent l'apparence mais non la construction du produit, f'n plus or and degré- 
d ' imprécision peut être toléré en ce qui concerne ces détails que lorsqu 'il 
s 'ag it  de cotes de construction. Des exemples caractéristique de ce- cas sont 
illustrés à la ficaire 9.

lies taquets spéciaux sont n écessa i r es  a f i n  de p o s i t i on n e r  avec p ré c i s i o n  
l e s  p ièces  ouvrées dans l e s  g a b a r i t s  d 'us inage  et de montage. I l s  do iven t ê t r e  
cor.eus se lon le s  p r in c ipe s  su ivants :

( a )  [ e s  taquets do ivent sou ten i r  l es  p iè ce s  ouvrées en des po in ts  spéci  f  îques 
et sur une lon'fueur réduit. - a f i n  d ' é v i t e r  que des copeaux ou rie la pouss iè re  ne 
soutiennent Des p ièces  à des en d ro i t s  inappropr iés .  In espace supplémenta ire do it  
être- prévu pour l e s  é c l a t s  .qui pourraient s ' i n s é r e r  dans les  ang les  rie la p l 'C e  
ouvrée ( f  injure- 10 >;

(b )  f) ms D. rn. sur i 1 du p o s s ib l e ,  io p i s i t e . n  -1. -s laquées . n t <• i s do it  cor r.-si/.trire
aux Cut. -S . -ssr -n t 1 I • 1 11 S ie la J .1 ' . ■ I t 1 ' JiJ ’ r ' i 1 1 '

( ç  ) 1,1 p iè ce  ouvré.- ¡jeljt .1 r . ■ f< -llos.’-i ■ r-onttr les t,-guets, lü- .H' ié 1 I . -!Tn'-n t , -I
l ’ a ide  de r . - s s o r  ts ■ -n r, io 111 c j  ,r, i jc . ,ij , -n ami  or ,  ri ‘ r -xcr-p t r | qi je .n OIJ d ’ Mit r< -S l ' S t / v g  -

t i f s  rrifCan lqur-S, r jU encore par la q r . iV l t e  ( t i q u r e  1 ? ) •

(rl) Dans l.-S g a b a r i t s  d ’ USinag.-, 1er; t-igiJ.-t.S S I t ués d-ins II- sons rie i ■ | ri t r< r il JOt l'.ri 
de l-l p iè ce  doivent ê t r e  pos i t i onnés  dans l-i d i r e c t i o n  opposée a l-i force - ie 
coup/- ( I igui e 11);

Fi mro 9

Rléments incurvés de meuble- avec dorai îs décoratifs

Position et construction de taquets
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Figure 10

Taquets en bois

Figure 11

Position c ..s taquets. Le panneau 
(voir figure 8) est placé à l'envers 
sur le gabarit

Figure 12

Diverses méthodes pour maintenir une pièce ouvrée contre les taquets

Légende : a .
b.
c.
d.

pression manuelle 
ressor t 
excentrique 
gravi té

Figure 14

Gabarit pour toupillage d'un élément 
galbé de meuble. La force de coupe 
pousse la ojè^o ouvrée contre les 
t . que-1 s .

Taquets pour maintenir la pièce ouvrée 
symétriquement par rapport au gabarit. 
(Jn morceau d^ caoutchouc de dureté 
moyonn  ̂ (a) fait fonction de res.si-.rt 
du t.iqiK’ t
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(e) Si la pièce ouvrée doit être maintenue symétriquement entre deux taquets, 
ceux-ci doivent compcrcer tous deux des ressorts du même type. Pour des pièces 
à section transversale circu laire ou carrée, i l  faut prévoir des taquets 
spéciaux (figure 14).

Eléments de fixation

La pièce ouvrée doit être maintenue fermement dans les gabarits d'usinage. 
O rtain  gabarits de montage requièrent également une bonne fixation de la pièce 
ouvrée. Les éléments de fixation les plus couramment u tilisés sont énoncés c i -  
dessous .

1. Ferrures droites aiguisées. Le bord acéré doit pénétrer dans le bois dans 
le sens du grain afin d 'év iter de couper les fibres. Ce type de ferrures est 
souvent monté sur des gabarits u tilisés  pour les découpes à la scie à ruban, 
pour le toupillage et le défonçage (figure 15).

2. Coins, généralement en bois ou en contre-plaqué, fréquemment u tilisés  avec 
des gabarits de toupillage ou de défonçage (figure 16).

Figure 15

Ferrure aiguisée u tilisée  comme 
élément de fixation

Figure 16

Gabarit de défonçage avec coin de 
bois pour fixer la pièce ouvrée. 
Le coin est bloqué ou débloqué à 
l 'a id e  d ’un marteau

3. (es vis qui étaient, jadis d'une utilisation courante dans tous les types 
do gabarits d'usinage (figure 17) ont cédé la place à des exca.triques qui 
peuvent être serrés plus rapidement.

4. Excentriques, fréquemment u tilisés dans les gabarits d'usinage ou de montage. 
La matériau peut être du bois, du contre-plaqué ou du métal. Des ressorts de 
soupapes de moteur de voiture peuvent être u tilisés  pour le rappel des semelles 
de pression lorsque l'on ouvre les excentriques (figures 18 et 19). 5

5. Colliers de serrage pour manche 3 incendie surtout u tilisés pour les gabarits 
de montage (figures 20 et 21). La face interne de la manche doit être doublée de 
plastique.
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Figure 17

Gabarit de toupillage avec serre-joint 
pour la fixation de la pi«ce ouvrée

Gabarit de toupillage avec excentriques 
comme éléments de fixation. Pu papier 
de verre est collé sur la face supérieur 
de la base du qabarit afin d'aucmenter 
la friction

Figure 18

Figure 19

Excentrique avec plaque de pression (a) 
pour fixer la pièce ouvrée

Figure 20

Principe de co llie r de serrage pour 
manche à incendie
(a) sans application de pression pneu­

matique
(b) avec application de pression

Le co llie r  est muni de bandes de caout­
chouc jouant le rôle de ressorts de 
rappel

6. Cylindres pneumatiques avec ventouses, u tilisés  dans les qabarits plus com­
plexes d'usinage et de montage (figure 22).

[.a friction entre la pièce ouvrée et le gabarit peut être aisément augmentée 
en collant un morceau de papier de verre ou de tissu abrasif sur le panneau de 
base du gabarit (figure 18).
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Figure 21 Figure 22

Construction d'un d ispositif à manche à 
incendie; les extrémités de la manche 
sont scellées par rivetage.

Cylindre pneumatique pour la fixation 
de la puce ouvrée sur le gabarit

Gabarits a usage unique et gabarits à usage multiples

[.es gabarits peuvent être classés en deux grandes catégories: les gabarits 
à usage unique et les gabarits à usages multiples. Le premier type est conçu 

!.. ur accomplir une tâche spécifique alors que les gabarits appartenant à la 
douxu-me catégorie peuvent être adaptés pour remplir plusieurs fonctions. La 
plupart des gabarits de toupiliage et de défonçage sont fabriqués pour un com­
posant et une opération d'usirage déterminés et rejetés lorsque la production 
de co composant est terminée. Les gabarits ajustables pour le sciage à la scie 
â ruban de pièces de rayons divers dans d ifférents panneaux et les gabarits de 
r. >nt iqe sur lesquels les co ll ie rs  de ser-aqe ou de guidage peuvent être réajustés 
d.ins une certaine mesure constituent de bons exemples de gabarits à usages 
multioies.

Précision des gaban ts

Gabarits d'usinage

Lu précision des têtes de travail de machines de menuiserie est au maximum 
de + O,0û mm lorsque les roulements sont en bon état . Des études réalisées dans 
l'industrie de l'ameublement et de la menuiserie cependant ont démontré qu'en 
réa lité  la précision maximale avec laquelle les éléments et leurs déta ils  peuvent 
être usinés est de ±0,1 mm à ± 0,3 mm, en tenant compte des variations de 
dimensions résultant de variât ions de l'humidité du bois au cours du processus 
de fabrication. les petits éléments, des joints par exemple, peuvent être 
fabriqués avec beaucoup plus de précision que les pièces de ta i l le  plus împor- 
t ante.

G s mesures réal isées dans les exemples ment tonnés pilus haut ont été 
prises à p ir t ir  d<- pièces ouvrées pour lesquelles les d isposit ifs  standards 
de quid-ige (gardes, tables d ' avance et chaînes droites) pour le contrôle de 
l'avance ont été u t il isés  lors de l'usinage.
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Lorsqu'il s ’agit d ’usinage avec des gabarits, les d ispositifs courants de 
guidage sont remplacés par les surfaces de guidage de ces gabarits, avec un 
dispositif de fixation particulier à la machine, m.iis le principe de l'usinage 
reste inchangé. Ainsi, pour toupiller une coulisse longitudinale dans un élé­
ment de meuble, i l  faut introduire cet élément le long de la garde droite de 
la machine, mais dans le cas du toupillage d ’un pied ae chaise galbé, le bord 
de guidage du gabarit est alimenté le long d ’un co llie r encerclant l ’ouverture 
du foret dans la table, tout en maintenant le gabarit en contact étroit avec 
le co llie r . Si les taquets, qui contrôlent la position de la pièce ouvrée à 
l ’intérieur du gabarit, sont conçus correctement, la précision d ’usinage est 
assez semblable à ce lle  obtenue par la méthode courante à condition que les 
normes suivantes soient respectées:

(a) le  co llie r de guidage est rigoureusement circu laire et s ’applique avec 
précision dans l'ouverture prévue par la  toupie;

(b) i l  n'y a ni copeaux, ni poussière, entre les taquets du qabarit et la 
pièce ouvrée;

(c) la  pièce ouvrée est soigneusement fixée dans le gabarit.

Diverses expériences ont montré que la précision d ’usinage des gabarits 
de toupillage se situe dans les limites de la précision générale d'usinage 
citée plus haut. Cil peut considérer que l ’on obtient des résultats similaires 
avec la  plupart des gabarits d ’usinage.

Gabarits de montage

La précision dimensionnelle d'un élément de mobilier ou d'un produit fin i 
dépend de la précision avec laquelle la fabrication des divers composants a 
été réalisée et de la précision de l ’assemblage lui-même. Si les éléments sont 
interchangeables et s i les gabarits adéquats sont disponibles, le montage peut 
être réalisé avec beaucoup de précision et d 'e fficac ité . Les fonctions princi­
pales des gabarits de montage sont les suivantes:

(a) un ou plusieurs éléments doivent être fixés à un autre élément par collage, 
clouage, agrafage ou vissage conformément aux cotes essentielles (figure 8) 
sans la  présence de joints usinés (ou fixation de surface);

(b) les éléments comportant des joints usinés doivent être assemblés par col­
lage. Le gabarit doit assurer le serrage et la précision des angles des p i ­
tiés afin d 'éviter un ajustement manuel avant que la colle rie prenne (figure 23)

(c) le  gabarit doit comporter les espaces libres adéquats lors du montage de 
composants mobiles.

Les gabarits de montage ont tant d'applications différentes qu 'il est im­
possible de citer des chiffres re la t ifs  à leur précision. Des expériences ré­
alisées par des exports ont indiqué que la précision avec laquelle un élément 
peut être introduit dans un autre composant au cours d'une opération de fixation 
de surface correspond à la précision moyenne d'usinage: 0,2 mm à 0,3 mm.
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Le gabarit d'assemblage d ' arrr ..tures 
avec cylindres pneumatiques. U- j a ­
ba r 11 íssur«. éq ih'nvnt la r•ct 'iT.gula­
ri tó do 1 1 irmature

Fiqure 23

Détail do- la section, transversale d ’une 
pirtu- do l ’ armature indiquât les 
osnaces nominaux nécessaires afin d 'a s ­
surer une mobilité correcte du t i r o ir .

Figuro 24

Les espaces nominaux entre les deux composants coulissants doivent être 
choisis selon les dimensions de l ’élément en question. En général, les espaces 
libres varient entre 0,5 mm et 3 mm. Ainsi, l ’espace nominal entre la coulisse 
du côté du t ir o ir  et le liteau en bois doit être d'environ 0,5 mm à 1 mm dans 
la largeur de la coulisse, alors que la largeur externe du même t iro ir ,  après 
assemblage, doit avoir de 2 à 3 mm de moins que la largeur intérieure de 1 'ar­
moire (figure 24).

In attention toute pr.rticul1ère doit être  accordée au principe r e la t i f  au 
support du . iro ir  dans l'exemple précédent. I l  est aisé de montrer que les 
distances entre les arêtes supérieures des liteaux et le  dessus de l'armoire 
sont déterminantes pour le positionnement adéquat du t ir o ir ,  ou du jeu de 
t iro irs , au cas où ceu'-ci sont superposés. Les distances seront donc des cotes 
essentielles pour le ibarit conçu afin de réaliser le clouage ou l'agrafage 
des liteaux de coulisse.

Matériaux u ti l isés  pour la fabrication de gabarits

íes propriétés des matériaux u ti l isés  pour le corps du gabarit (base, 
châssis, e t c . ) et pour les éléments de guidage sont fondamentales pour obtenir 
un fonctionnement et une fabrication précis des gabarits. lies exigences 
générales relatives au matériau sont les suivantes: bonne résistance à la
fatigue (dureté); bonne s tab i l i té  hygrométrique (bonne résistance au gauchisse­
ment, au retrait et au bombement dus aux variations du degré hygrométrique 
ambiant); r ig id ité , peí i du bois u t i l is é  afin d ’assurer un travail aisé avec 
des machines ou des outils à main.

\r. bois nvissi f, matér i au traditionnel, convient pour de nombreux accessoires 
du gabarit comme les taquets, les semelles de pression, les oxci -nf ruques et les 
poignées mais n'est pis recommandé pour les éléments de quichiqe des gabarits 
de grande précision à cause fies risques fie retrait et fie gondolement du bras 
dus aux variations hygrométriques. lo:; meilleurs matériaux à brise de bois ont
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uno structure c.;;ìtre-:; 1 ¿ktuc-o e t  sont du t\qæ : bois massif iaiTielìé-croisé, 
contre-;-' laque-, taonrsoaux lattes, rameau dur en fibres de bois, : vanneau de 
particules.

IÌ est p ss: b U- u- f «briquer :i'exc*-l lents éléments de autdngt- en ut i 1 isant 
U-s ~ ité-ri «ux proci t<’.s rêvé* us pir c- -I i-ejo d'une foui l ie  do plastique 1 arti i né 
■type f~r~ «vai sur unique f ko . ¡.a surf ace et les arêtes du panneau combiné 
s~nt : r--s r- -si s • an tes â ; 'usure, pour issurer un qiissecv-nt parfait at in d ’ob­
tenir ur.e or mie pr-’-oisi T .  du u .ban t et une- bonne fin ition , part îcul i-'-renent 
d ms le cas du t ->ur.i i î ni-, i ’ est rocoTT» :ndé d ’ r-nduire les surfaces de p ira ffm e 
s- I ! i e . ’ .es feuille-s p 1 *st i tu*-s fleurent r.uss i parmi les matériaux idé-.ux 
p'ur I « f f::r ica: ; -r. i v 1 « b ise des a ilari ts d ’usmaqe car ce type- de m iténau 
îssure un brr. ai issement .

Avant d ’u t i l ise r  un de cos nau-naux pour fabriquer un aibarit, i l  convient 
de- s'assurer que- son taux d 'numidi ré est en 'équilibré avec le taux d'humidité 
ro-Iitive de 1 ' atei 1er, i f  ir. d 'évi ter ios imprécisions dues à des dé-form it ions 
u: t-’c i.  cures. r i : ! .r - m ité-riaux e-n feu illes  au pinn.'aux sont combinés 
pi r callaqe. 1 « constructian devr u t toujours être symé-t rictue afin d 'év ite r  le 
q aurh i ssomep. t et le curbtqe. ! , -rsquo ! '-an pré-oit une dupe- d 'u tilisation  
p-art irul !•'• rement 1 an que, il est judicieux d'ur ’ 1 iser d.;- ! a t ’-le- d'-i!u-r-inium 
paur c ans t ru J re les éléments de quidaoe, surtout d,,ns le cas de qabarits de 
i* * f or. 7 -iqe .

Des châssis riqides so.u parfais néçossai r-. -s no ur certains qabarits de 
mnntaqe. I ls  p.-uven» être c"T.st rui ts en bois au â partir de pinneaux â base 
de bois mais nn ut11ise sauvent des profi]és  en acier au en aluminium en rai - 
s-an de leur plus qr-ande solidité- et r iq id io - . ,~i le paids r.'est pas un é lé ­
ment fondamental, 1 ’ aci<-r est d'une utilisation  plus nranque puisqu'il peut 
être soudé- dans n'imparte quel -atelier de réparât ion.

'dualité. t.t pnx des qahirits

"Gabarit de haute qualité" r.h-st pis nécessaìr<-ment synunyme de "qa'narit 
r’oùteux" mais s iqn if ie  plutór "qa'narit bien con cu et paur lt-quel de laons maté- 
riaux ont é-té utilisé-s". Fn f ai t , Ir  coùt des maté-riaux pour la plup-irt des 
qabarits d ’usinaqe ,-t de mont-aqo est t r< s rèflui t ; nn par-ut méme souvent u t i l is e r  
du matériel de ré-cup’-r-it ìon que ! ‘on t rouve dans l ’ a te l ie r .  Ics prinripes 
suivants s 1 apipl ìquent à la pi urtar t d«-s qabarits, à 1’ r-xeoption des disposi t ì fs 
rie rrvantaqe rompali-xes à é]érrrnts pinr-umaf ìques :

¡a)  l 'érapx- rie conrr-p-t ion du qabar i t ne domande qé-néralement que quelques 
hr-urrs à rondi t ion d'' di  spose r de bans pdans d'exé-rut ìon ou d ’ un pirototype 
eanst ru 1 f avr-e parer 1 S 1 on ;

<b) l e  coùt rj.-r, maté-riaux et f o u r n i M i r o s  né -c es s -n res  à 1 a con.st ruct mn de 
q a b a r i t s  es t  néq] ¡qe.able .01 i ' on Ut 1 l i s e  deh maté-riaux rie ré-cupVat  ìon 
(ehutr- s) .  Menu- dans  Ir- r . i s  rie q r a n d s  q a b a r i t s ,  la  consonata 1 1 on rie mat i < r e s  
parerne'rr-s r-st rarement sup/-ri e u r o  à c e l l e  n é -c e s s a i re  à la parodile f ion d 'u n  
meublé dr- - l imensions  mr,yr-nnes. C e r t a m a -s  pu<'r-es du -qabarì t ix-uvent ó t r e  r e -  
< ! é-r-s 1 o r s q u e  le  q a b a r i t  n ' e s t  palus ut ì l i s e  é-xren t r ì q u e s , v i s ,  ress-nrf  s )  ;

i r )  si ! Sin rl i spase des palons d ' exéeu M on adéquats, la falar i rat i nn du qabar ìt 
ne rrquiert qé-né-ral emr-n t que quelques houros.
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Planification dos zones do stockage

[os gabarits conçus or fabriqués pour la ■ 1-: é  on série do meubles
constituant une partie importante de l 'o u t i l  de production et doivent donc être 
stockés soigneusement. Les normes de stockage suivantes doivent être respectées:

Sa) la zone de stockage doit être située à proximité de l 'a t e l i e r  d ’entretien 
et de réparation de l 'ou t i l la g e .  Dans les très grandes usines i l  convient, dans 
la mesure du possible, d ■ stocker les gabarits de montage dans une zone spéciale 
à proximité de l 'a t e l ie r  d'assemblage;

(b) la zone de stockage dc.it être une pièce spécialement réservée' à cet e f fe t  
et isolée de la zone de production afin d 'é v ite r  le dépôt de copeaux et de 
poussière sur le matériel stocké;

(c) le taux r e la t i f  d'hygrométrie de la zone de stockage doit être le même 
que celui de l'ensemble de l'usine. Un gabarit ne doit jamais être mouillé 
(pluie, fuites de conduits, e t c . ) ;

(d) la manière la plus pratique de stocker des petits gabarits est de les 
accrocher sur des supports prévus à cet e ffe t  et fixés au mur. Dans le cas de 
gabarits lourds et de grande dimension on peut onvisaqer la construction 
d'étagères;

(o ) le gabarit doit disposer d'un codo ou d'un nombre d 'identification  et 
être stocké conformément à c e lu i- c i .

identification des qabarits

(es modèles standards produits en série dans les usines d'ameublement, 
portent généralement un numéro de type ou un code afin de pmvoi r être identifiés  
aisément. Une usine peut choisir le système de codage suivant:

Chaises 
Tables 
Armoires 
F'.ibllot hiquos 
1,11 s

iOO . . .  199 
200 . . .  299 
300 . . .  399 
400 . . .  499 
900 . . .  999

[o premier ch iffre  du rode à trois ch iffres  indique le groupe de produits, fe 
numéro de rode peut servir de numéro de stockage général de tous les gabarits 
utilisés pour fabriquer un produit déterminé, Us divers gabarits d"un jeu 
compile! sont ensuite identifiés pur l e  numéro rie p o re  sur la p>l an d'exerut ion.
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De même, le numéro de code d'un gabarit peut être u tilisé  dans les plans en 
tant que numéro de référence pour les éléments en question ou dans la colonne 
de remarques de la lis te  des pièces.

Une bonne méthode consiste à établir une fiche d 'identification pour 
chaque gabarit stocké; ce lle -c i comportera toutes les informations nécessaires 
à son utilisation. La figure 25 présente un exemple d'une te lle  fiche d'iden­
tification .

Figure 25

Fiche d ’identification de gabarit

Type № /Elément M°: 117/4

Produit: Chaise restaurant VICTORIA
Elément: Accoudoir, gauche
Plan \'° : 032/1978

Fonction du gabarit: Toupillage de
la face interne et externe

Outil: Cbuteau LEITZ n° 1291,H40,R50
Machine: Toupie n” 63
Remarques: Gabarit réajusté le 12

septembre 1979
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IV. EXEMPLES DE GABARITS UTILISES PCJR L'USINAGE D’ELEMENTS DE MOBILIER

La sélection de qabants d'usinage présentée dans les exemples qui suivent 
comporte toute une série de d ispos it ifs , qénéralement construits en bois ou à 
partir de panneaux à base de bois et prévus pour une utilisation  sur des machines 
simples de menuiserie. I l s 'ag it  essentiellement de montrer comment ce."- gaba­
r its  sont conçus et construits, et comment i l s  fonctionnent. Tous les m< tériaux 
et fournitures nécessaires sont peu coûteux et facilement disponibles. I ls  
permettent d'économiser un temps de travail considérable en cours de production, 
d 'accroître la productivité, d'améliorer la qualité de la f in it ion  et d'obtenir 
une plus grande précision dimensionnelle et un degré plus élevé de sécurité.

les exemples de gabarits sont classés selon les types de machines avec 
lesquelles i ls  sont destinés à être u t i l isés ; l'accent est mis sur les principes 
oui Jcs sous-tenàent, e t  non pas sur les dimensions qu i, en pratique, varient
selon les cas spécifiques.

Gabarits pour sciage à la scie à ruban

Gabarit de dé-l ignaqe

;o gabarit est utilisé- paur réaliser la première arête droite d'une planche 
non délignée (figure 26), de façon à ne pis requérir de tra it au crayon. le 
d ispositif comporte- un panneau de base, fixé .sur la t ahle do la scie a ruban, 
et une g l iss iè re  de guidage (figure 21).

Figure 76

Dél îqriaqe d'une planche

A
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Ficiure 2~

G'jb..r 1t do !•'11 an.ki<.

Légende: a .
b.
c.
d.

e.
f .
g.

Glissière d'avance avec ferrures
Rail de guidage
Ferrure
Bloc amovible en bois dur avec fente pour la lame de la
scie à ruban
Rail de fixation
Lame de la scie à ruban
Table de la machine



[..i planche est fixée manuellement sur la g l iss iè re  à l 'a ide de ferrures 
iiauisées. !. i fonction du d ispos it if  est illustrée dans les figures 28, 29 

et 30. 1*' d ispos it if  p>ut être fixé sur la table de la rmchine à l ’ aide de
ferrures droites pénétrant, au-trnvers des ra ils  de fixation [figure 27 (e)J, 
ions des t mus forés dans les bords de la table, ('et te méthode permet donc de 
p'sitionner correcte-men* le gabarit chaque fois qu’ i l  est utilise', sans autre 
¡justement .

Figure 28

Gabarit de iéïigr.age tu dans le sens 
de j-'C 'up-

Figure 29

Gabarit de délignaqe en cours de 
fonct1ornement

Figure 30

Vue arrière du gabarit de dé]îgnaqe

é.

Gabarit pour le sciage de pièces en forme de coin * l

Oi vers types de coins peuvent être aisément sciés rlans du bo i s mass i f en 
utilisant un bloc de Iras ou gabarit comportant une incision en forme de cran 
(figures il et 32).

8’ il faut prrxluire un grand nombre de coins, le matériau (loi t tout d ’ ab.rd 
tare défouf/ dans le sens du grain du bus, en grands morceaux oie dimension
l dent loue et correspondant à la lorirpieur du coin. lorsque l ’on retourne le
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Fxgure 31 Figure 32

Gabarit pour le sciage de pièces en Principe de travail du gabari t de
forme de coin sciage de coins

matériau après chaque découpe, on peut obtenir une série de coins similaires 
sans chutes inutiles. La même méthode peut être appliquée au sciage d'éléments 
en forme de coin à partir d'aggloméré ou d'autres panneaux à base de bois 
(figure 33). Le gabarit sera guidé contre la garde ajustable de la scie à 
ruban.

Figure 33

Gabarit pour le sciage de pièces en forme de 
coin à partir de panneaux à base de bois

I . Première coupe

I I .  Deuxième coupe, après avoir 
retourné le panneau

Légende : a. Gabarit
b. Garde de la machine
c. Pièce ouvrée
d. Ligne de sciage

X et Y représentent les 
arêtes du panneau ( in­
diquent le retournement)

Gabarit pour le dégauchissage de panneaux surfacés

[je but. du d isposit if est d'éliminer des arêtes des panneaux la couche en 
s a i l l ie  de matière de surfaç'ge. [je gabarit est constitué d'un guide droit 
ajustable en cont re-pl aqué; i l  comporte une incision pour la lame de la scie 
à ruban et est légèrement surélevé par rapport au sommet de la surface de la 
table de la machine (figure 34).

.Si la scie à ruban comporte une garde en métal, le guide doit être fixé 
à ce l le -c i.  le bord de l'âme du panneau est placé le long du guide (figure 3r>).
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Fiqure 34

G)b<ir 1t de déqauchissaqe de panneaux 
surfaces pour l'élimination dos 
mat ères de surfaçage

Coupe transversale du gabarit de dé­
gauchissage vu dans le sons de l ’ av.mce

Figure 35

1

Д
T Œ

1

i л

, ^ i2 t ; •
1 ....Jr

0 о

............................... . i—

1 '

Légende: a.
b.
c.

1 d .

Guide ajustable
Pièce ouvrée
Lame de la scie à ruban

d. Table de la machine

La profondeur de sciage peut être contrôlée en ajustant la distance' du 
bord de guidage par rapport à la lame de la scie. Les blocs situés aux extré­
mités du gabarit peuvent être fixés à la table de la machine à l ’ aide de vis 
ou de serre-joint, selon la structure de la table. La figure 36 i l lu s tre  
l ’utilisation de ce gabarit.

Gabarit pour découpage de p ro fi ls  octogonaux

La concept к n et la construction de ce gabe'it sont clairement indiquées 
«■lans les f igures 37 et 3R.

La petite réglette en bus Г î xée en-dessous du gabarit s ’ insère dans 1’ en­
coche rie la table rie la scie à ruban et assure son bon positionnement. le  ga ­
barit est fixé sur la table de la machine à l ’ aidf d ’ un serre- jo in t.
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Figuro 37 Figuro 38

Gibir i ! p'iur le dé-c'upaqe de pro fi ls  Gabirif p >ur le Jécaup<»qe di- p ro fils
r.ot.icpn.iux, premi*'-re découpe net ■•cionaux, tr^isi-me décmpe

la pi •'■ce- ouvrée de coupe carrée e.st ploceo le long des surfaces do guidage 
incl méos du giban t. Fn mt rcxiuisant des lamelles a ’épaisseur •.••orí oble entro 
lo surface de quidriqe et la pièce ouvré-e en pc-ut obtenir dt-s c re f i ls  octooonaux 
de diver.ses dimensions. Los dimensions correspondantes f  murent au t .abieou 
tenir fîqures 39, 40 et 41).

Dimensionnement du qabarit pour le découpage à la scie à ruban de prof i 1s octo­
gonaux sur base de la figure 42

a
(mm)

X
(mm)

O
( mm )

100 70,7 0
90 63,6 7,1
80 56,6 14, 1
70 49,5 21.2
60 42,4 28, 3
50 35,4 35, 3
40 28,3 42,4

Note: e = épaisseur de la lamelle u t i l i ­
sée comme cale d'épaisseur

L'ut11isation de chovilles en bois est une méthode pratique pour caler les 
lame]les sur lo gabarit. Pour fa c i l i t e r  les changements, les 1 amelles doivent 
erre fabriquées avec des épaisseurs standards correspondant aux profilés  á pro- 
duire. le principe qui gouverne 1'établíssement des dimensions du qabant est 
i Ilustré á la figure 42.

Gabarits pour la fabrication de tenons

Selon la méthode courante de fabrication de tenons à l 'a ide  d'une scie à 
ruban, on scie d'abord les côtés du tenon et ensuite 1'épaulornent . Un gabarit
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Fiaure 29 Figure 40

Installation d'une- lamelle de bois on 
ouise de cale d'épaisseur. Le qabarit 
a été lé<i*-rement relevé par rapport à 
îa t.ible p-ur montrer la réglette de 
bois qui s'imbrique dans l 'encoche dé­
cru i docte de la table.

Figure 41

Quatrième découpe avec u tilisation  de 
la cale d'épaisseur

Première découpe avec utilisation  
de la cale d'épaisseur

Figure 42

Principe de dimensionnement d'un gabarit 
pour sciage à la scie à ruban de p ro fils  
octogonaux réguliers. La position du 
point P est indépendante de la t a i l l e  du 
p ro fi l  carré. S est la lamelle de gu i­
dage placée dans l'encoche de guidage de­
là table de la machine

simple qui fa c i l i t e  le sciage de côtés parallèles d'un tenon droit est présenté 
aux figures 43 et 44.

le gabarit ou bloc support à deux crans assure une épaisseur constante du 
tenon. La hauteur du cran est égale à ce l le  de l'épaisseur de tenon désiré ad­
ditionnée de la largeur du trait de scie. La profondeur de sciage, c 'est-à-d ire  
la longueur du tenon est commandée pir un taquet. Si les côtés du tenon doivent 
être de longueur différente, un taquet à pivot et à double action sera u t i l is é .  
Ce type de gabarit permet la production de tenons placés asymetrîquement . les 
figures 45 et 46 illustrent la fonction du gabarit et du taquet.
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Fiquro 43

Gabarit pour scier les côtés de tenons droits

Légende:

II

Figure 44

a . 'Garde de la scie à ruban
b. Gabarit à deux crans
c. Pièce ouvrée
d. Lame de la scie
e. Taquet du type pivotant
f .  Poignée de retour
g. Différence de longueur 

des côtés du tenon
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: f l  ¡Ut'e 4~ I I lust rv un Ctabirit tu b loc  support fjuur tenons in c l in és .

Future 4 '

.* ib in  ' rcur s c ie r  les  e u e s  de tenons inc linés

g

ii

I - jenu a. corde de la  s c ie  à ruban
b. Gabarit
c. i-u’ c f  ou-orée
d. ianr de la  s c ie  * 1
e. T «que t

f’o iqnée de retour 
n_ Lamelle: c a le  d ’épaisseur

Four le deuxi-or sc iaqe. une lamelle de bois  est u t i l i s é e  comme ca le  
.ti’éc-iisseur p 'ur d**f t*rrnin*.*r l ’ ép.iisseur de tenon. Ic i  encore. 1 ’ épaisseur 
de la 1'¡mille est té: ¡K à l ’ épaisseur du tenon plus la  larqeur du t r a i t  de 
s c ie .  I,es deux é-t ip.-s de t r  iva i i  s mt présontéos dans les fiquros 48 et 49.

1. *r.s i l  future 4<, la pl-'ce ouvrée, quidée par le  qabarir, est posit lonnét. 
: • s ' f -  tu-- ; > t m du ter. n ; ,uehe !<• t.jquet , a lo rs  que* dans les t îqures 48 

49 ¡. r-'u-.-t c. * du t  ¡ t a n t  est l imi t é  rur i- ■ t noue' . Los deux so lu tions

tr lu

Fu tu r e  49
de; vje du côté  q.iuche d ’un tenon avec 
ut i l i s a t i on  d ’ une lamel l e en tant que 
o i 1 érci i sseur

r.o ■ ;;t i l l  list t é a 1,,

: n i • i ’ . •î 1 > te.; ,1 l.x I | -'IUP ■:> '» 1
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Fiqure SO

Principe de découpnqe des épaulements de tenons, vue en plan

Découpnqe d'un épaulerrvnt perpendiculaire- 
sur un tenon dro it

(a ) Tenon droit avec un épaulement 
perpendiculaire et un épaulement 
inciiné

(b) Tenon inclin é, les épaulement.s 
sont perpend 1 eu 1 a 1 res aux côtés du 
tenon

Fiqure S2

Découpnqe d ’un épaulement incliné sur 
un tenon droit

Fiquro S3 Fujure S4

riécoup'iqe de 1'épaulement d'un tenon Découpnqe de 1 'epaulement d'un tenon
incliné, première opération incliné-, deuxième opérât ion
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Figure 56

Figure 55

Gabarit de découpage et pièce terminée

Dégauchissage de l'extrém ité inclinée 
d'un tenon

a

1

d c

b

T
Légende: a. Garde de la scie à main

b. Lamelle
c . Pièce ouvrée
d. Lame de la scie

Lu profondeur de coupe est déterminée à la main dans les illu stra tions. Un 
taquet pourrait également être u t il is é  pour cette  opération, particulièrement 
dans le  cas d'une production en série . Le guide d'avance angulaire standard 
de la machine est u t ilis é  pour déplacer le gabarit.

L'extrémité inclinée des tenons peut être dégauchie perpendiculairement, si 
nécessaire (vo ir figure 56).

Gabar 1 tspour le  découpage de formes c ircu la ires

les facteurs critiques dans le découpage de formes à l ’ aide de la scie à 
ruban sont d'une part la largeur de la lame de la scie et d'autre part, les 
dimensions de l'avoyaye de dents ciui, ensemble, déterminent le rayon minimum (rr,un) 
de courbure. Ce ch iffre  peut être calculé à partir de la formule suivante:

les ch ifres suivants ont été calculés à partir de cette  formule, pour un avovage 
de donts de 0,3 mm:

avec: b - largeur de la laine de scie
II - mesure de l'avoyaye de dents, généralement 0,3 rrm 

(à gauche e t à droite)

Largeur de lame de scie

b (mm !

Rayon minimum de sciage
r , \ min (mm)( mm)

b
H

II)
12
15
20
25
30

60 
107 
167 
240 
380 
670 

1040 
I 300
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La figure 57 présente le principe d'un gabarit simple pour le  scinqe à la 
scie à ruban de pièces ayant deux faces circu laires et un centre commun (une 
section d'anneau). Le montaqe doit être fa it  de manière à ce que le  bas des 
dents de la lame de scie tombe sur la liqne médiane (c ) .  Lie premier sciage se 
fa it  selon une liqne tracée au crayon. Le gabarit lui-même joue ic i  le  rôle 
de modèle avant d 'ê tre  fix é  sur la machine comme à la figure 58.

Fiqure 5 /

Principe de sciage de piè-ces à deux 
faces circu la ires concentriaues. Le 
premier se fa it  cm suivant une
ligne tracée au crayon ( I )  et le 
deuxième .• se fa it à l 'a id e  du
gabarit ( I I ) .  Vue en plan

I éqendi■ : a. Gab.î r 11 ci rcu 1 a i re
b. Lame de la scie
c. Ligne médiane

R et R sont les rayons in­
térieur 'et extérieur des 
lignes de sciage

Figure 58

Traçage de la première ligne de sciage 
avec u tilisa tion  du gabarit comme modèle

Figure 59

(Tenu'"ce opération de soi kio s- •]<• n 
t racé au crayon

Apr'-s av'i; r tracé la promu ro 1 igrio de sciage sur tous les éléments du i l ,  
l'opération de sciage a lieu on suivant les marques fa ites au crayon (figure 59).

Four la deuxième opération rie sciage le gabarit est fixé' à la garde de lu scie 
à ruban à 1'aide d'un serre joint . La fîgure 60 représente la deuxième njéra- 
tion de sciâge.

Pour séparer les pièces dont b-s deux faces ont le môme r iyon, il faut un gabarit 
ayant un ijuide c ircu la ire f i x< et une réglette d'avance c ircu la ire (firjure fil).



-31-

Fiquro 60

Deuxième sc) acie avec gabarit

Figure 62

Traçage du premier repère de sciage 
à l 'a id e  de la réglette de guidage 
en qui se de modèle

Fiqure 61

Gabarit avec guide fix e  et guide 
mobile pour séparer des pièces ayant 
le même rnvon aux deux côtés

I iéqendo : a .
b.
c.
d.

Pièce ouvré-e
Garde do la scie à ruban 
Guide c ircu la ire  fixe- 
Guide c ircu la ire  mobile 
nu réglette- de guidaqo

La première' opération de sciaqe de- chaque’ panneau du lot doit se faire en 
suivant une- ligne' trace'e au crayon comme' indiqué plus haut, alors que- toutes 
les aut re’S opérations fie sciage ultérie-ures n ’ i mpl îqijent ni traçages, ni 
chutes, ha réglette mobile- peut être utilisée- comme modèle pour le traçage- 
du premier rep-re- (figure 62). Tl convient d ’être part îcul îeronient attentif  
à la géométrie du gabarit au meime-n t de sa concept ion. .Se] on la figure- 61, 
le- guide fixe et la 1 igné rie- sciarje doivent avoir le même centre- fie- courbure 
mais des rayons différents ( R -j et R^), 'I' r>r;s flur’ l 'extrémité gauche de la 
réglette- a le- rayon désiré (F) mais un centre- différent, la distance entre- 
le-s deux centres (X) r-st égale à la largr-ur fie la pièce mesurée e-n son contre, 
[es étape de- travail avec le- gabarit sont présentées aux figure-s 63, 6*1 et 6 a.

Si le-S deux c ô t é s  dos p i è c e s  doivent  av o i r  le- mémo c e ntre  (mais fies rayons 
d i f f é r e n t s ) ,  i l s  peuvent l ' o b j e t  d 'un  autre- sc i-qr-  en u t i l i s a n t  un ga b a ­
r i t  fixe- comme- indiqué plus  haut à la  f i g u r e  Ô7.
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Figure 63 Figure 64

¿Sciages successifs à l ’ aide du gaba­
r it  en utilisant la rég le tte  de gu i­
dage. tue arrière de la scie à ruban

Figure 65 Figure 66

U tilisation  du gabarit vue du côté de 
1'opérateur

Principe de sciage de pièces circu­
la ires à l'a id e  d ’une sc:e à ruban

Légende: a. Pièce ouvrée carrée (panneau)
b. Lame de la scie à ruban
c. Ligne médiane

Gabarits pour le sciage de pièces circulaires

La méthode pour le découpage de piè?ces circu la ires est illu s trée  à la 
figure 66.

Le panneau carré à scier est fix é  sur une clavette ou ferrure centrale à 
pointe acérée: ( I )  et ensuite poussé en ligne droite vers la scie à ruban 
jusqu'à ce que la racine des dents de la lame atteigne la ligne médiane ( I I ) .  
On fa it  alors pivoter le panneau ( TIT) qui est finalement ramené à sa position 
de départ ( TV).

Ce type de gabarit est présenté à la figure 67.
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Fiqure 67

Gabarit paur découpage do pièces circu la ires à l'a id e  d'une scie à ruban

I " - I

A --------- T «

V L  .e C K o .

MQ_

: / 7 fende
r .  
r .
d.

Fer.te pair ¡.. î .«ne de la scie r-.
K a 1 1 a :u.'U ab'je a'.-, -r cl a'v-t te cen* raie f. 
••l-"ic d- • fi :<.‘ i 1 an du r ii 1 q.
Kx' p 'îtu té. d-■ la table ri.• la scie à ruban

G1 iss 1 ère 
boulon de taquet 
Guide l atéral

[.<• réglette- r ul i ss inte ! r ) située sur la face inférieure  cie la base du caban1  
- ¡ l isse  - jans 1 'encecnr- de la t die- de la michine et ussure donc une avance 
1 1 p.éa l r. •. rv-l le-ci  ,'st l nt er r 'c;  ue lorsqu-' k- ici lier, du t .-guet ( f i  r encan t t e
1-. 1 iqr.e extern.' . ¡. • la ; ibl . ■ de la rtl. tch l p.i •. Fa cl -1 te- C. -n t ra 1 < • es t t 1 xé. •
i iri.s uri r ¡1 1 ajustai le 11 - ¡ u  i , pr.ur 1 • îî^ i d. : i •' ces de- -jr «r.- :s diarét r. s,  

reut p i r < • r d. • sr .rte- air' le cr-nto- s u »  sa t r ’ m-d. la de |,, r>. (se du qatarit .
!..-S dét.i l ls  Je- ceins t t UC t 1 n du Cab-itl* tl |Ur 11» -lUX I 1 1 US ’ r ■ M - >ns 6fi , 60 et /' 0.

Fi les ru ■' c, r  c i rctj 1 , i r* -s t r .1 i -r s. au t d- • p t i te dura Tisi-n-n, il *-st pr é
fè-r-iid'- di d é c ' !];<■-■ [, ¡.,nr,.-.iU . -r, ; r >r i i: - carrés . -n .-r,suite 1--.S |ll itre ppc,-.s
ci t'ctil -a res d-inr, chacun 1. -s tu.-nu s ( ; i ¡un-s 71 , 7?, /3, 7-1 et Vu !. i

i CS tr.ir |ll-1 I- -s. de r, ,ri' ¡1- 1 1 lus'  r>':\ a la t t ■' f 11 i ■ /1 - I-•'U il'-rit .’ t e  r ! isé-.s sut
!• -.s irr.rce-. dix -J. ■ f  ir.- i> ■ (• • Ta.sqii-Cf. • (lie | 1 - ,fi p-urt'-i -t t if t « .s I ' f '  t ■ 11 I - >n .
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Fiquro 68 Fioure 69

Détail d'une base de gabarit montrant 
la fente pour la lame de la scie et la 
clavette centrale aaustable

Rail ajustable dans lequel vient so loger 
la c lavette centrale i dé-montée dans cette 
illu s tra tion ), t.a vis e r le centre-plaqué 
pour la fixation du ra il sont v is ib les

Figure 70

Face inférieure d'un gabarit. On 
peut apercevoir la rég lette  au milieu 
de la base du gabarit

Figure 71

Fixation de la pièce ouvrée sur le gabarit 
en utilisant le poing en .guis*"- de marteau, 
les *-ep:-res *u crayon fa c iliten t le 
positionnement adéquat du panneau
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dùririt pour découper dos parties courbées avec dos rayons constants -¡u variables

[/■ gabarit ost un morceau de bois sim ila ire aux éléments à sép.,ror mais 
équipé de ferrures acérées pour le fix e r sur le panneau rabote- à découper. f'ne 
ï t. .toqraphie de déta il est présentée aux fiqures 76 et 15.

l.a figure 77 et les d isoos it ifs  présentés aux figures 78 et 79 11 lustrent 
deux types ie  guide pour le guidage du gabarit.

Figure 76

Figure 77

Deux confîqurations possibles de nu ides, 
le  guide en bois à l'avant plan pré­
son te une incision jjour la lame -je !a 
scie, alors que le guide équipé d'un 
renfort métallique comporte une- fer.» 
pour la lanv- ont re la 1 ame de mé-t.il .-•» ■
corps en rois rie 1 'outil

5
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Figure 78 Figure' 79

Figure 80 Figure 81

Sciage avec gabarit à guide de bois Séparation du gabarit et d'une pièce
ouvrée après sciage

Figure 82

Gabarit de sciage avec guide à renfort 
métal 1îque

Figure 83

Gabarit de sciage avec guide à renfort 
métallique, [,a plaque n'est pas dé­
lignée; la surface et 1' -paisseur ont 
été rabotées
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La tête1 on bois ou en métal du guide doit être dimensionnée de façon à ce 
que la distance du tra it de scie à partir du bord du gabarit so it la même que 
la marge requise pour les usinages u ltérieurs. La fonction de ce gabarit est
illu s trée  aux figures 80, 81, 82, 83, 84 et 85.

La qualité de la fin ition  du sciage de pièces circu laires dans la figure
85 est nettement meilleure que dans le  cas d'un sciage suivant un repère tracé
mais n’ atteint cependant pas la qualité qui peut être obtenue avec le  gabarit 
illu s tré  à la figure 67.

Figure 84 Figure 85

Sciage d'un disque en utilisant un gaba­
r it c ircu la ire  posé sur le panneau. La Séparation du gabarit et d'une pièce 
flèche indique la tête de guidage du terminée
guide en bois

Gabarits utî 1îsés avec des scies circulaires

Gabarit de a é l ig n a g e

Go ga b a r i t  est u t i l i s é  comme le  g a b a r i t  i l l u s t r é '  à l a  f i g u r e  27 et employé 
ivoc uno s c i e  à ruban pour s c i e r  la  première a r ê t e  d r o i t e  dans un panneau non 

dé] ign é .  ;,o g a b a r i t  c o n s i s t e  on un panneau rie base comportant d es  f e r r u r e s  
d r o i t e s  acérées  sur  l e s q u e l l e s  on f 1xe la  planche à s c i e r ,  et ri ' une c o u l i s s e  
en a c i e r  à seot ion en queue d ' a ro nd e . La c o u l i s s e  s ' i n s è r e  dons 1 'encoche en 
queue d ' aronde de ia  tab le  de la  mach me . L ' u t i l i s a t i o n  <■' la  const ruct ion fie 

q a b i r i t  sont représon t ées  aux f i g u r e s  86 et 87.

Gabarit . ;  p>ur s c i ' - r  des  [ b e r s  en coin

[»■ gab ar it  près» n t à la f i g u r e  88 est généralement c o n s t r u i t  en matériau 
à buse , if. b u s  et u t i l i s é ' ,  p i r  exemple, [jour couper un panneau r e c t a n g u l a i r e  
■ n deux [)!■  c,-s . -n forme d ' ■ c o i n .  La qardt- normale de la mach i no s e r v i r a  de
guide.
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Ficuro 86

Gì bar 1f de- déliqnacjo on fonctionnement, 
'.tj d< ¡ 'a r r e - r e  do la machi:u-

Fi.jure- 87

fanneau do taso d'un gabarit do dé-lianaqc 
'.ai à l'envers ot montrant la eau 1 isso 
J' acier or. ■ uouo d 'arando. te-s doux 
bnrds do la po co -uvré-e posée sur la 
tarlo ont été- sc ios

Fiauro 88

Gnbirit pour lo sciaqo do pièces on coin, mio  on plan

légende: a. Pièce ouvrée, générale­
ment un pannoau 

b. Gaba r i t ,  fonct1 on an n t
comrro eau 1 isso cio guidane

e. Lame do la sci ■ circu laire
d . Garde

Gabarit pour dégauchissage à longueur finale suivant modèle

Ce d ispos itif est pratique lorsqu'un plus petit nombre do pièces courtes 
doit à certains moments être- dégauchi on interrompant une- production do- série 
a la scie circu laire qui o-st déjà ajustée pour dos pièces plus longues. Afin 
d 'é v ite r  de changer l'ajustement, on procédera de la faç^n suivante :

(a) le modèle est placé- contre le taquet fix e , ajusté- pour une produci ion en 
série , de la table d'alîmentatîon et une pece provenant d'une chute est appli­
quée contre l ’extrémité- droite du modèle (lo rsqu 'il est vu dans le sens de 
l'avance) (figure 89);

(b) l ' é c h a n t i l l o n  et la ohutr sont p a ssé s  à la  s c i e  et un morceau do la  chute 
est coupé-;

(c) la pu è re  r e s t a n t e  est pilacée c o n tr e  le taquet f i x e  de la table- a f i n  d ' a g i r  
comme- c a l e  d'é-palSSeUr (f igure- 90).
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[,'extrémité- droite do 1a cale fa it alors fonction de- no,u''eau taquet lorsqu'on 
coup»'- le profil À lo dimension requise. [es pièces découpées lors des divers 
passaqos à la scie ont la même dimension que le modèle (fiquro 91).

Pour ossurer un sciaqo de précision, i l  faut que les extrémités des pro­
f i l s ,  bien appliqués contre le taquet, soient toujours déqauchios perpendicu- 
1 aîromen t .

dabarits pour 1 i fabrication de tenons

les côtés <V (engins droits peuvent et re facilement sciés à la scie circu­
l a i r e  en utilisant un bloc support à deux crans en tant que qabarit ffiqures 
9?, 91 et 94).
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Fiqure 93 Fiquro 94

Premier s c i a q e  Second s c i a q c

La dimension du cran es t  in même ipuo c e l l e  de 1 ' é p a i s s e u r  du tenon, plus  ln 
iarqour du t r a i t  de s c i e .  Les épaule-mont s  peuvent ê t r e  coupés par la  s u i t e  
so i t  avec la  même machine s o i t  avec une s c i e  à ruban, comme nous l ' a v o n s  vu 
d u s  h l u t .

Gabarit peur l a  f a b r i c a t i o n  d 'e n coches  e l l i p t i q u e s

Ln encoche qui  est  une p a r t i e  d ' e l l i p s e  taie de p r o f i l  p u t  ê t r e  usinê-e à 
l ' a i d e  d 'u ne s c i e  c i r c u l a i r e  s u r  banc en remplaçant l a  qarde de la  machine par 
un quide d r o i t  en b o is  ou en c o n t r e -p la q u é  f i x é  on o b l i q u e ,  comme à la  f i q u r e  95

Fiqu re  95 Fiqure 96

Fia coche e l l i p t i q u e  tue dans le  sens 
de 1 ' avance

\ f  profil do 1 'encoche i f iqure  9 6) ]6p n d  do l ' an q le  di] quide por rnpp>rt à 1 1 
lame et rie la hauteur rie coup, do la laine rie sc ie .
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Drs encoches larges et profondes nécessiferont plusieurs passages successif ■ . 
La lame de la scie est relevée après ch.iquo passaqe jusqu'à ce que le p ro fil 
désiré ut été obtenu. D.r.s le cas de travail en série , toutes les pi-'ccs 
du lot seront pissées à la scie à la même hauteur avar» de procéder au relève­
ment de la lame de scie pour opérer la deuxième coupe plus profonde.

Gabarits u tilisés  sur des déqauch1sseuses

Gabarit pour ta i l le  en pointe

Le fonctionnement d ’un gabarit simple pour la t a i l le  en pointe de certains 
éléments comme des pieds de meubles est illu s tré  aux figures 97 et 98.

Figure 97 Figure 98

Gabarit de ta i l le  en pointe sur dégau- Fin de l'opération de ta i l le  en
chasseuse. Début de l'opération pointe

La pièce ouvrée peut être ta illé e  en pointe sur toute sa longueur ou sur une 
partie seulement, selon la projection à partir de la base du gabarit (figu re 99).

(Jh coin en bois sera utilisé- pour fix e r  la pièce ouvrée sur le  gabarit (figu re 100).

(e  coin peut être aisément introduit ou enlevé d'un coup de marteau léger.

Figure 99

.'r in rifc  du gabarit de ta i l le  en pointe

a b
légende-: i. (g è re  ouvrée-

tu foin 
r .  Couto.iu

C
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t’lauro luì

Fi auro I l'l0

Fixat i T, tu c 'ir . , '.110 on piar.

Figure 102

Viso on p laco  a 'un m e a n t  pour L 'u s i - 
п. «ge do b r d s  circula iros, F i s p s i n f  
.io S>’cur i t i *  du f .  CO po-r.duìliro paur l ì  
.V-gauch issouso , Ù 1 ' ivant-pl in.

Figuro 103

Gabarit tour l'usinago rio bords circulamos

го  ga b ar i t  est u t i l i s e  pour la  f i n i  t ion do bards c i r c u l a m o s  a p e ' s  sc i- igo 
à la scie'  ù ruban. l e  gm iari t  so compuse do doux elements  ( f i g u r e s  1 0 1 ,  102 
et 103) f i x e s  ù la rjardo do la ddgauchi s s o u s o .

I c s  d- их t . iblos  '!-■  l a  machino son* ramonees eu memo n iveau ,  corrano d-ins la  
f i g u r o  102 .  chaguo rnvan do courburo d i f f e r e n t  r cg u ie r t  un g a b a r i t  s jx ’c i f i  jU'a 
\*- gu bar it  d iit f a r o  nonni pour gir '  le- c e n tr o  do courburo eommun aux deux s u r ­
f a c e s  de gu idag e su I ve uno 1 igne v e r t i c a l e  passant par lo m il ieu  du cnute.iu .
[,a surf ae. • do gurlago de la partii- gu gabari t derri<-r<- le coutoau a le rayon dr. 
courburo di’si ré et i-st tange.in» a la n| rconfidrnrr'  de coupé, a lors  gue Ir- rayon 
de- la j.att io .c.sini du gallarli est augrnon' < •  de Fi valour do 1 1 èpaisseuг du materiati 
à él inliner.
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G ibants u t il is é s  sur des dégauchisseuscs d 'épa îsseur

Gabarits pour coupe en punte

In gabarit de coup' en a* i n t e simple comporte une base en bois en forme 
de coin et un taquet (figures 104 et 105).

Figure 104

Principe du gabarit de ta i l le  en pointe

Légende: a. Pièce ouvrée
b. Taquet
c. Couteau

Figure 105

Passage du gabarit de ta i l le  en pointe 
avec une pièce ouvrée à la dégauchis- 
seuse d ’épaisseur

lies rouleaux d ’ entraînement et les semelles de pression du d isp os it if d ’ avance 
maintiennent la pièce ouvrée et la base contre la table de la machine lors de 
l ’ introduction des pièces. La pièce peut être ouvrée sur toute sa longueur ou 
sur une partie seulement, selon l ’ajustement de la hauteur de la table.

Une pièce e f f i lé e  graduellement vers ses deux extrémités peut facilement 
être produite à l ’ aide d ’une dégauchisseuse d ’ épaisseur grâce à une base en 
bois qui est plus fine au milieu et s ’ épaissit vers les extrémités (figures 
106, 107 et 108).

Figure 106 Figure 107

Gabarit pour l ’ e f f i l em en t  des  deux e x t r é  
ai i té.s in tr odui t  dans la déqauch 1 s se use  
d ’ ' 'polisseur

Gortie, à l ’ arrière de la machine, du 
gabarit et de la pièce ouvrée terminée
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Le d isp os it if d ’ introduction do la raboteuse d ’épaisseur force la p iice ouvrée, 
droite à l'o r ig in e , à se p lie r  en suivant la forme de la base. Cette méthode 
est lim itée h des pièces minces et flex ib les .

Figure 108

Séparation de la p iiee  ouvrée et du 
gabarit

Figure 109

Préparât ion d ’un gabarit pour la 
fabrication de p ro fils  trapézoïdaux, 
le gabarit n'est pus encore fixé*

Gabarit pour la fabrication de p ro fils  trapézoïdaux

Le gabarit consiste en une plaque de montage sur laquelle des p ro fils  de 
guidage ont été co llés  (figu re 109).

le  gabarit est f ix é  sur la table de travail à l 'a id e  de serre-jo in ts o r­
dinaires (figu re 110).

lorsque des pièces rectangula*res sont introduites dans la machine, e lle s  
en ressortent avec une forme trapézoïdale (figu re 111).

Figure 110 Figure 111

Introduction d'un p ro fil rectangulaire Profil trapézoïdal terminé sortant
dans la machine de la machine
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La construction du gabarit permet l'usinage simultané de plusieurs pièces.

Gabarits à u t il ise r  sur mortaiseuses

Gabarit pour ] 'usinage d'une série de mortaises

Uhe série de mortaises disposées linéairement à distance constante ou 
variable peut être usinée aisément et avec précision à l 'a ide  d'une mortaiseuse 
à ciseau lorsqu'elle est équipée de taquets en bois du type à paliers (figures 
112, 113 et 114).

Le ressort est également en bois; i l  pousse le taquet contre la pièce 
ouvrée. L'usinage est entamé en utilisant le premier palier à qauche. La 
longueur horizontale de la mortais^ est contrôlée de la manière normale par le 
mouvement gauche-droite de la table de la machine.

Figure 112 Figure- 113

Mortaiseuse a ciseau avec taquet a 
paliers. Début de l'usinage Série de tro is  mortaises

F ig ure  1 1 4

Taquet à pal i e r s  en I r a s . La fb'che indique le sens de fonct îonnement du ressort

li m
 *
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Configurât ion pour deux mortaises adjacentes

L'usinage de deux mortaises adjacentes en u tilisant un bloc de bois en 
guise de cale d'épai.sseur est illu s tré  aux figures 115, 116 et 117.

Figure 115

D ispositif à deux mortaises adjacentes. Le premier usinage se fa it  à l 'a id e  
d'une cale d'épaisseur placée entre la pièce ouvrée et la garde de la machine. 

Taguet d'extrém ité fix é  à l'a id e  d'un serre-jo in t manuel

Figure 116 Figure 117

Deuxième usinage avec cale d'épaisseur 
entre la semelle de pression et la 
pièce ouvrée

Pièce ouvrée achevée avec deux 
mo r t a ises ad j acen t es

[ , 'épa is seur  de la  c a l e  d o i t  ê t r e  é ga l e  à l ' e s p a c e  d é s i r é  en t r e  l e s  deux 
:nrirt a i s e s  plus 1 'épa isseu r  de l/i gouge.

A ccesso i r e  pour mor ta ises i n d i  nées

L 'us in . ige  de m orta i se s  i n c l i n é e s  en f a i s a n t  appel à une base’ en forme de 
co in  ( f i g u r e  1 18)  produit un o r i f i c e  dont la base est i n c l i n é e  v e r s  la s u r f a c e  
de la  p iè ce  ouvrée- (finjure 1 1 9 ) .



Dans le  c a s  ~>ù la. t ab le  e s t  i n c l i n é e  ( f  la urc  1.20), on nbt îendra une mor­
t a i s e  dont l e  fond e s t  p a r a l l è l e  au plan de la  t a b le  ( f i g u r e  1 2 1 ) .

F igure 120 F igur e 121

Mortaisage en u t i l i s a n t  une t a b le  de Fond de m orta i se  p a r a l l è l e  à l a  s u r -
mach i no i n c l i n é e  fac e de la  p iè ce  ouvrée

Dans ]e.q deux c a s ,  la  longueur do la morta ise  est c o n t r ô lé e  par le  système 
normal d 'a justement  <"111 mouvement t ran s ve rs a l  de la tai l le  do la  machine.

Oabar11 s  u t î 1 i s a b l e s  avec de-s perceuses  à foret unique

duharit four  le f o rçage  ri 'une s é r i e  de t rous se lo n  des  r é f é r é s  au crayon

\(• d i s p o s i t i f  c o n s i s t e  en une r é g l e t t e  do I r a s  avec des  t , g u e t s  pour main­
te nir  la pièce  ouvrée’ en s e s  deux e x t r é m i t é s ,  et d 'une p iè ce  en f o i s  plus  longue 
qui jouera le r ô l e  rie g a r d e - g u id e  pour la  régi ra  te ( f i g u r e s  122,  122 et 12 4 ) .
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Figure 122 Figure 123

Marquage du paint zéro sur lo guido Fromior perçage

Figure 124

Gabarit de perçage en cours d 'u tilisa tion , 
lies deux taquets de bloquaqe du guide sont v is ib les

í e s  p o in t s  de perçage sont indiqués sur  l a  n q l v .  Fa p r e m u r o  étape  
c o n s i s t e  a d é p la c e r  la  r é g l e t t e ,  tout en maintenant le  p iè ce  o u v r é e , de manière 
à ce quo la  porcouso s e  trouve- exactement au-dessus  du premier pxaint de- per- 
çage.  Fur la f ac e s u p é r i e u r e  du gu id e ,  i mméd i a * ornen t derr iè re-  le- foret  s e  
trouve un rep èr e au crayon qui joue le  rô le  do point zé-ro et est indiqué- à 
l ' a i d e  d 'u ne  f l è c h e  dans l e s  f injures ,  f.a r- 'g le  est 1 d ’ é-tape en étape
jusqu'à  obtention  du nombre de porçaqos dé-s i ré-s. i,a d i s t a n c e  rie trou à trou 
peut ê t r e  s o i t  c o n s t a n t e ,  s o i t  v a r i a b l e .  C et te  méthode est bien adapté-о à la 
production à p e t i t e  é c h e l l e  sur  commandes s p é c i a ]e s .

T-guet s à paliers pour l e  perçage d'une série d< trous

l e  d i s p o s i t i f  de baquets de la fiqur-- I2Ú remporte un quide  d r o i t  en I r a s  
avec des  découpes pour l-rjer des r e s s o r t s  en a c i e r .

bans l'exempde, les ressorts  S'ant constitués de morceaux de lame- d ' un< ■ 
scir- à ruban hors d 'usage .  íes  r-xt ré-mi t é-s des t <--r,rer i я sont en s a i l l i e  por
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rapport à la surface du guide et jouent le rôle de taquet. La pièce ouvrée 
est déplacée- dans le sens des ressorts de gauche à droite, par palier après 
chaque perçage. Au cours du perçage, la pièce ouvrée doit être fermement 
maintenue contre le ressort en s a i l l ie  (indiqué par une flèche à la fîquro 
125) et contre le guide pour obtenir des trous positionnés avec précision.

La configuration de tîquets en bris présentée dans les figures i 14 et 126 
a été introduite précédemment dans la partie de ce manuel traitant des gaba­
r its  de mortaisage à ciseau.

Figure 125

Taquet à paliers -ivcc ressorts en acier

Figure 126

La puce ouvrée est maintenue contre le 
taquet (flèche) et contre la garde de la 
table de la machine pendant le  forage

Gabarit pour le perçage de trous par paires

Le gabarit est prévu pour être u t ilis é  avec des perceuses horizontales et 
consiste en une planche de base et en une rég lette  pour la pièce ouvrée (figures 
127, 128, 129 et 130).

Figure 127 Figure 128

Gabarit pour le pero age de trous en Fermier perçage réa lisé. F'ièce ouvrée
paire. Régi et te dépi açé-e contre le avanoér jusqu'à ce qu 'e lle  touche le
taquet de gauche pour le premier forage- deuxième taquet
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Fi™iro  ̂2Q Pt,-niro 1 0̂ - - - —

Réglette déplacée contre le taquet droit Deuxième perçage

le mouvement de coulissage se fa i t  perpendiculairement au sens du perçage 
et est contrôlé de chaque côté par un taquet. La longueur du mouvement de 
coulissement est égal à la distance centre-à-centre des trous à percer dans 
l'extrém ité de la pièce ouvrée. La rég lette  est également pourvue de deux 
guides pour la pièce ouvrée dans le sens du perçage et comporte un taquet d ’ex­
trémité pour déterminer la profondeur de forage.

Gabarit pour perçage électrique à main

Le foret est guidé par un boulon en acier dans lequel un t: ni a été percé 
(figure 131) fix é  sur un morceau de contre-plaqué dans le gabarit de perçage 
(figures 132 et 133).

La pièce ouvrée est maintenue en rd dans le gabarit par doux taquets, 
les extrémités externes des trous de perçage des boulons d 'ac ier sont biseautées 
afin ne fonctionner comme un entonnoir, le- diamètre nominal de l 'o r i f i c e  esf

f-’iqure i 31

Hou Ion d 'acier pré-percé pour perceuse électrique à main
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lo mémo que celui du trou que l'on désire percer dans la pièce ouvrée. le  
qabarit vertica l présente1 ic i est bien adapté au for.aqe de trous pour poiqnées 
de t iro irs .

Fiqure 152 F'iqu''e 133

Insertion d ’une pi-'ce ouvrée dans un Perceuse électrique à main quidée
-Tirant de percaqo vertical par des boulons pré-porcé-s

Gabarit pour percaqo de trous en cercle

le qabarit t fiqures 134 et 135) consiste en une planche de base fixée 
sur la table de la machine à percer ayant une ferrure acérée on acier en son 
contre- et comportant des repères circu la ires au crayon pour le positionnement 
correct de la pjè-e ouvrée, les cercles sont ébauchés et répartis en sec­
teurs selon lo nombre do trous désiré.

Fiqure 134

Gabarit pour le perçage de trous en 
or-rol-n ¡f. percaqo du oremior trou 
so fait par rapport au pain' /én  du 
: o r i d" la pu' ouvrée

Fiqure 135

Percaqo du dernier trou de qroupe
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Av.int le perçage, le bord de chaque pièce ouvrée est marqué; cette marque 
joue le rôle de point zéro. Grâce à ce système les points de perçage corrects 
sont facilement repérés en tournant la pièce ouvrée en fonction des rep'res 
après chaque forage.

Un g.ibant plus élaboré peut être créé à partir du modèle précité en y 
ajoutant une plaque tournante actionnée par des cliquets pour commander l'angle  
de g iration . Dans ces cas, la plaque tournante doit être pourvue d'au moins 
deux ferrures acérées en acier paur év ite r  que la pièce ouvrée ne g lisse  sur 
la surface.

Gabarits à u t ilis e r  sur les toupies

La toupie est une des machines de menuiserie dont les applications sont 
les plus nombreuses, particulièrement lorsque des gabarits appropriés sont d is ­
ponibles. le  gabarit de toupillage est souvent u t ilis é  pour réa liser une pièce 
ouvrée à bord galbé, le  p ro fil de ce côté peut être une ligne droite ou une 
combinaison de lignes droites et de courbes. Dans le cas de pièces ouvrées 
plates avec un p ro fil la téra l d ro it, i l  est souvent possible de concevoir un 
gabarit qui servira à plusieurs pièces ouvrées à la fo is ; par exemple deux ou 
trois pieds de chaise superposés. Parfois, lo rsqu 'il est examiné sur sa lon­
gueur, le côté d'une pièce ouvrée à usiner est droit avant le  toupillage et 
ne sera courbé qu'après cette opération, alors que certaines pièces ouvrées 
sont grossièrement formées, déjà avant le toupillage par l'élim ination d'une 
plus grande pièce de bois à l ’ aide d'une scie à ruban. Dans ce cas, le  tou­
p illage à l'a id e  du gabarit assure la fin it ion  des côtés bruts et donne une- 
forme précise et d é fin it ive  à l'élément considéré. le  sciage à la scie à 
ruban est généralement effectué si cette  opération permet d'économiser de la 
matière première ou si e l le  réduit la quantité de bois perdu sous forme de 
copeaux au cours du toupillage.

Le d isp os it if le  plus courant pour commander le mouvement d'avance au 
cours d ’une opération d'usinage à l 'a id e  d'un gabarit est le  c o ll ie r  de guidage 
introduit dans l'ouverture du foret de la table de la machine. Pour rendre la 
conception et la fabrication de gabarits plus aisées, le diamètre du c o ll ie r  
doit être le même que celu i de cercle de coupe, correspondant au diamètre de 
coupe du point le  plus extérieur du côté ouvré (figure 136).

Figure 136

Coupe d'un gabarit comportant deux éléments sur une toupie

f égende: a.
b.

c.
d.

e.

Pièce sciée brute 
Pièce ouvrée en cours 
d ’usinage 
C o llier
Diamè-tre minimum du cercle 
de coupe et du c o ll ie r  
Herd de guidage du gabarit
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Si un c o ll ie r  standard ayant le  diamètre désiré n 'est pas disponible, 
on peut aisément on fabriquer un en tournant une qros.se pièce de contre- 
ploqué (figure 137). Plusieurs types de gabarits de toupillage de base sont 
décrits ci-après.

Gabarits pour l'usinage des bords de pieds de chaise

Dn double ga lant courant, c ’ est-à-d ire constitué de deux éléments, est 
présenté à la figure 138.

U- gabarit est conçu pour toupiller l'avant et l 'a r r iè re  d'un pied de 
chaise arrière galbe' en bois massif, t.a base du gabarit est constituée d'un 
panneau de bois massif de 26 mm d ' époissour et composé de fines plaques collées 
en panneau. les taquets et les patins sont constitués do boi s massif. (iO 
pupiior rie '.'erre est col lé sur le  panneau de bois où les pièces ouvrées seront 
fixées afin d'augmenter la fr ic tion . [jOS excont ri quos, '.us en position ouverte 
dans la figure, sont en bron/e. les côtés du gabarit sont numérotés 1 et I I .
[,a pièce ouvrée sera placée du côté repéré T pour l'usinage de 1 a partie fron­
tale du pied; e l le  a été grossièrement sciée à la scie à ruban. Ies taquets 
latéraux gui positionnent la pièce ouvrée à l'in tér ieu r du gabarit, doivent 
tenir compte, pour les dimensions, du fa it que la largeur rie la pièce ouvrée, 
du côté qui doit être usiné, devrait avoir de 1 à 3 mm do largeur de plus que 
la dimension finale, selon la précision du sciage à la scie à ruban. le  pied 
à placer m IT pour l'usinage de sa partie postérieure est positionné à cet 
endroit à partir du côté I, et présente donc un côté avant terminé dont il 
faut également tenir rompit e lors du poist jonnement ries t,guets latéraux. Apirès 
l'usinage des côiés T et IT, le gabarit est ouvert et la pièce ouvrée est ôteo 
du côté ri, la pièce serra -fin ie  passe de I a TI, et une pièce ouvrée brute est 
placée en I. [es figures 130, 140 et 141 montrent 1'u t i1jnation du gabarit.

Itn g a b a r i t  s i m i l a i r e  à r e l u t  qu 1 V ien t  d ' ê t r e  d é c r i t  ta n t  f lu f j o i n t  f ie vue 
de son p r i n r i f i o  que fie sa c o n c f f j t  t fin peu t ê t r e  r é a l i s é  pour  l e s  p i f f l s  de c h a i s e  
avant ( f l q u r e  142) .

Figure 137 Figure 138

C ollier de guidage réa lisé en contre­
plaqué épaj.s

Double gabarit ouvert avec pièces 
ouvrées



Figure 141 Figure ¡4/1

[*'* t ; lu U ren*rir.* ! a pes: t : «n
r- i .•■■■. ÌU 1U par f  ipperr 1U O' ! -
lie r  .1' -nn 1-VK- et \ I.-, pièce *Mivr •'%

bans ce eus cependant, le p ro fil de coté droit permettrait de construire 
le qabarit de manière à ce qu’ i 1 contienne un jeu de deux ou tro is pieds placés 
les uns au dessus des autres des deux côtés.

Gabarit pour arrondir les barreaux de dossiers de chaise 1

1 /O gabarit présenté aux figures 143, 144, 145 et 146 est conçu pour arron­
d ir les barreaux de dossiers de chaise à bascule, les raii.s sort plats en leur 
milieu et coniques aux deux f'y.ln'r. i f.é;- où la section doit être circu laire pour 
l'assemblage dans des encoches c ircu la ires, les patins du gabarit fonctionnent 
à 1v  de de serre-joint s et le gabarit est équipé d'un support spécial en forme 
de clou gui comporte' une v is ; ce d isp os it if est ajouté au gabarit en raison de 
la fa ib le  section de la pièce ouvrée qui permet à la pièce de jouer au cours 
de l ’usin.ige.



'■'îqure ! 45 Figure 146

Détail du support d 'cx trém ii’ le i i
pi • ce ouvrée

Caban, s pour le toupillage complet de la périphérie d'une pièce ouvrée

[>e gabarit des figures 147 et 148 est conçu pour 1'usinage de la périphérie 
d'un panneau en bois massif pour en fa ire  un siège de chaise.

Le gabarit est un simple châssis en bois équipé aux coins de ferrures 
acérées en acier pour fix e r  la pièce ouvrée sur le  gabarit, lo  c o ll ie r  de gui­
dage contrôle l 'usinage de façon classique.

Un gabarit pour arrondii les bords d ’un panneau arrière de chaise en con­
tre-plaqué est présenté aux figures 149, 160 et 151.

Dans ce cas, les col 1lers sont rainures pour mainten1r les lames, le co l­
l ie r  inférieur jouant le rôle de c o llie r  de guidage. La partie mobile du ga­
barit. située cous la pièce ouvrée a la même forme que la pièce achevée mais
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Pi^li 14? Pt rv* ) JP

isinaqe do la périphérie d ’un si-'qe S i'qe part ic i 1ornent usiné soulevé du
de chaise. La qabarit sous la p i'ce  qabarit (châssis); on ap->rcoit les
ouvrée est quidé par le c o ll ie r  ferrures en acier (flèche)
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comporte des ferrures en acier pour maintenir la pièce à usiner. La position 
des ferrures correspond aux points des trous de v is  de l'élément achevé et 
permet de repérer les centres pour le  perçage u ltérieur sans nécessiter un 
marquage au crayon ou un autre gabarit. La base de guidage incurvée du gabarit 
est en bois massif e t fix ée  à la table de la machine à l'a id e  de serre-jo ints 
ordinaires. Sa courbure est identique à c e lle  de l'élément en contre-plaqué 
afin d'assurer un contact continu entre le  gabarit et la base de guidage.

Gabarit pour bouvetage d'assemblages à onglet

Les figures 152 et 153 illustren t la construction de ce gabarit.

Figure 152 Figure 153

Détail du gabarit montrant le  bord de 
guidage et la rainure usinée

Figure 154

D ispositif pour l'usinage d ’une rainure avec une extrémité fermée

I II

Léqende: a. Pièce ouvrée
b. Gabarit
c. Taquet sur la base du ga­

barit. pour obtenir un posi­
tionnement correct de la
piece ouvree

d. Taquet sur garde
e . Garde

La pièce ouvrée est fixée sur le gabarit a l'a id e  d'un coin en bois qui 
sera fixé et ôté par martelage n son extrémité. le  gabarit est guidé normale­
ment le long de la garde normale de la machine, mais un c o ll ie r  de guidage 
peut être u t ilis é  au lieu de la garde. Fin fixant un taquet à la garde (figure 
154), on peut obtenir une rainure ayant une extrémité formée. Si les deux
e x tré m ité s  de la  ra in u re  d o iv e n t ê t r e  in v is ib le s ,  i l  fa u t l im i t e r  le  mouvement 
en u t i l i s a n t  un ta tju o f s im i la i r e  devan t e t  d e r r iè r e  la  l.ime.
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Le d ispositif (fiquros 155, 156 et 157) est en bois et a une lonqueur de 
travail ajustable.

Son mouvement sur la table de la toupie est limité par deux taquets d 'ex­
trémité verticaux orientés vers le bas et dépassant la table de la machine. 
Lorsqu'elle est ouvrée, la pièce est maintenue entre deux blocs d 'arrêt ajus­
tables. Le troisième bloc présenté à la fiqure 155 est destiné à accueillir 
la deuxième vis de l'extension. Le mouvement longitudinal limité de la pièce 
ouvrée permet d'obtenir des rainures fermées aux deux extrémités.

Figure 155

Gérant de bouvetage ajustable posé sur le côté, et pièce .achetée

Figure 156

Pièce u' r* ■' ■ placée entre les t-iquets 
avant îr.r r ~ lue» :

Figure 157

Début du t r a v a i1 de la pièce  ave r 
taquets d 'a rrê t avont et a r r iè re  centre 
le  Ford le la ; abîe de 1 i mer. me

1
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Gù-writs u tilisés sur des défonceuses

La défonceuse, comme la toupie, figure également p.u.::* les machines de 
menuiserie d ’une grande souplesse d 'u tilisa tion . Cependant, pour en tirer 
tout le parti possible, le personnel technique de 1’usine d ’ameublement doit 
être capable de concevoir et de construire tous les gabarits nécessaires pour 
réaliser les opérations nombreuses et souvent compliquées que cette machine 
permet. Bien qu’une défonceuse puisse, dans de nombreux cas, être u tilisée  
avec une toupie simple pour pro filer des côtés droits, bouveter des encoches, 
feu ille r, etc., la fonction la plus spécifique de cette machine est le tou­
pillage de détails compliqués et souvent de petite ta ille  (galbes, trous, 
ramures, ouvertures, découpes, e tc .) qui ne peuvent pas être produits à 
l ’aide des autres machines courantes de menuiserie. Les usines produisant des 
meubles en bois massif comportant beaucoup de motifs décoratifs sont les u ti­
lisatrices principales de défonceuses et de gabarits de défonçage. Des exemples 
caractéristîques de détails usinés à l ’aide d'une défonceuse sont présentés à 
la figure 158.

Le fonctionnement d ’un gabarit de défonçage est contrôlé par deux dispo­
s it i fs  de la table de la machine, à savoir la ferrure de gabarit en s a i l l ie  au 
centre de la table de la machine et le pivot situé dans la partie supérieure 
du corps de la machine. La fonction de- la ferrure ce gabarit est la même que 
celle du co llie r de guidage de la toupille ordinaire. l,a hauteur de travail 
de la ferrure est ajustable par paliers (figure 159), chaque palier représen­
tant généralement une différence de hauteur de 5 mm.

Figure 158

Types d'éléments produits à l 'a ide  
d ' ur.e dé-fonceuse

Figure 159

Fonction de la ferrure de gabarit 
en paliers

t/qendo; a.
b.
c.
d.

Pi -ce ouvrée 
Base du gabarit 
Ferrure de gabarit 
revier pour l ’ajustement de­
là hauteur de la ferrure

les paliers ( I ,  ?, 1) dont la hauteur est ajustée au pivot, correspondent aux 
ajustements d<- la ferrure et des positions sur le gabarit et de l'élément usine.

L'ajustement des ptal e-rs est nécessaire quand le même gabarit doi t commander le 
toupill-agc à i' profondeurs. re pivot commande la profondeur de coupe
verticale d»- l ’outil de défonçage. L'axe rie rotation du pivot est soit horizon­
tal t f trpure I f,0) soit vert ira i,  s,e 1 on 1<- type rie machine.
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Détail d'une défonceuse indiquant la position 
du pivot pour ajuster la hauteur do coupe

Dans le dernier cas, le corps du pivot est en forme de spirale. La hauteur des 
boulons d 'arrêt au niveau du pivot est ajustable. Les paliers entre les d i f ­
férentes profondeurs de coupe peuvent être ajustés selon le plan d'exécution 
de l'élément concerné, alors que la hauteur d'ajustement de la ferrure de gaba­
r it  ne fonctionne que comme sélecteur des phases d'usinage, chaque phase cor­
respondant à des profondeurs d'usinage différentes. Chaque profondeur de coupe 
successive requiert la sélection d ’un palier correspondant tant au niveau de la 
ferrure de gabarit qu'au niveau du pivot. Comme les paliers de la ferrure de 
gabarit sont constants, le périmètre de guidage du gabarit peut être constitué 
d ’une pile de feu illes de contre-plaqué dans laquelle chaque couche présente 
un contour approprié pour le guidage de la pièce ouvrée au-delà de la mèche de 
la toupie. L'épaisseur du contre-plaqué doit correspondre à la hauteur du 
palier au niveau de la ferrure de gabarit. Pour rendre la conception du gaba­
r it  plus aisée, le cercle de coupe de l'o u t il de défonçage et la ferrure de ga­
barit devraient avoir le même diamètre. Si tel n'est pas le cas, i l  faut tenir 
compte de la différence du dimensionnement des périmètres de guidage des feu illes  
de contre-plaqué sur la base du qabant.

Gabarits pour le défonçage de trous

Une coupe d'un gabarit simple est présentée à la figure 161.

Figure 161

Coupe d ’un gabarit simple de défonçage

Légende: a. Tête de coupe avec outil
b. Pièce ouvrée
c. Garde
d. Poignée
e. Rase du gabarit
f .  Feuille en contre-plaqué

du qabarit
g. Ferrure de gabarit 
ii. Pat 1 n de pression

avec périmètre de guidage 
sur la partie inférieure
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La base du gabarit, les poignées, les gardes et les taquets sont en bois 
plein. La partie in réri euro du gabarit est équipée d'un trou toupillé pour 
loger la feu ille  de contre-plaqué et le contour de guidage. Eh particulier, 
dans les petits gabarits, la feu ille  peut avoir la même ta ille  que la base 
du gabarit pour rendre la construction plus simple. La pièce ouvrée est 
fixée sur le dessus du gabarit à l 'a id e  d'un patin presseur en acier et d'un 
excentrique. Divers types de patins de pression sont présentés à la figure 162.

Des serre-joints peuvent également être employés en ruire de d ispositifs de 
fixation (figures 163, 164 et 165).

Figure 162 Figure 163

Patins de pression en acier pour gabarits Serre-joints maintenant une pièce 
de défonçage. Le patin de pression sy- ouvrée en exerçant un pression sur
métrique à gauche est destiné à main- sa surface supérieure
tenir simultanément deux pièces ouvrées

Figure 164

Serre-joint maintenant une pièce ouvrée 
en exerçant une pression sur l'a rête

Figure 165

Serre-joint maintenant une pièce ouvrée 
en exerçant une pression sur la face
latérale ( 
dessinée)

la pièce? ouvrée n’est pas

[]}=
L- ! — 1______

r~----* ______ _ _—•

L'ouverture et la fermeture du gabarit est nettement plus rapide si les 
écrous ordinaires présentés dans les illustrations sont remplacés par des 
papillons ou des écrous à levier soudé. La figure 166 représente un serre- 
joint à levier plus élaboré.

les méthodes do fixation présentées ic i sont applicables à la plupart des 
gabarits de toupillage, to choix du type de serre-joint u tilisé  dépend, dans 
une large mesure, de la ta ille  et de la forme de la pièce ouvrée. De petits 
éléments comme des poignées de meubles sont parfois très d if f ic i le s  à fixer car 
l'espace disponible à cet effet est très limité.
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Serre-joints à leviers pour fixât’ on 
de pièces ouvrées sur les machines

Figure 16b

Gabarit de défonçage pour l'usinage 
d'un trou à deux paliers. Les pièces 
ouvrées sont présentées à différents 
stades du défonçage

Figure 16/

La gabarit de défonçage de la figure 167 est conçu pour l'usinage d'un 
orifice  à deux paliers dans un élément en bois massif.

Les trois pièces ouvrées présentées dans l 'illu s tra t ion  représentent les 
étapes successives de défonçage. L'élément est appliqué contre les taquets à 
l ’aide d ’un excentrique en bois; sa pression est transmise à la pièce ouvrée 
par un ressort en bois. L 'intérieur du ressort est couvert de papier de verre 
pour accroître la friction . Le bas du gabarit accueille les deux feu illes  de 
contre-plaqué nécessaires avec ouvertures de guidage (figure 168). La figure 
169 présente le gabarit en cours de fonctionnement.

Figure 168 Figure 169

Périmètres de guidage à la face infé- Gabarit en cours d 'u tilisation ,
rieure du gabarit Défonçage du deuxième palier

Un gabarit do défonçage à deux paliers pour une pièce ouvrée plus complexe 
(figure 170) est présenté aux figures 171 et 172.
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F iqu i t '  170

Pièce ouvrée complexe avec des o r i­
fices avant des profondeurs de dé­
fonçage différentes

Fiyuiv 171

Gabarits en cours de fonctìonnement

Figure 172 Figure 173

Dessous de gabarit avec contours de 
guidage à deux paliers

Défonçage d ' une découpe

lors de l'usinage de bois tendres, il faut éviter le serrage direct à 
l ’aide d'un excentrique pour éliminer les creux qui réduiraient la qualité de 
1 'élémen1- .

be défonçage d'une découpe’ est illu stré  à la figure 173.

Io diamètre de la ferrure rie gabarit doit être le même que celui du plus 
petit cercle de coupure de l'ou til de défonçage. Kn raison de la forme arrondie 
du profil de coupeq 1 ' mt roeJuct ion axiale élans la pièce- ouvrée- et le retour de 
1 'out i 1 druvent s, faire1 au milieu eie 1’ori fiero

Gabarits jour le toupillage- eie cannelures rlécorat i ve-s sur de-s panneaux eie bois 
ma.ss i f

le- gabarit (figure-s 174 et 176) comprate un panneau rectangulaire- d'ageflo- 
me’-ré r-t , rie- çh.ique- cô*é-, un guiele rirent en fo is.
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Figure 1 74 Figure 175

Gabarits pour défonçage décoratif. 
Avance vers l'opérateur

Avance vers la machine. Défonçage en 
cours d'achèvement

La base est fixée sur la table de la défonceuse. Les espaces ouverts entre 
les extrémités des guides sont nécessaires pour que l'opérateur puisse tenir 
le d ispositif. La pièce ouvrée est placée contre la face interne des guides 
et maintenue en permanence en contact avec un des quatre guides. Les coins 
extérieurs de la cannelure en cours de défonçage sont arrondis et ont un rayon 
égal à celui du cercle de coupe, alors que les coins intérieurs sont aigus.
Le même type de gabarit peut être u t ilisé  pour découper une ouverture rectan­
gulaire à coins arrondis dans un panneau rectangulaire. Dans ce cas, le bas 
de l 'o u t il de défonçage doit être sous la surface de la base du gabarit pour 
pouvoir découper entièrement la pièce du panneau.

Gabarits pour défonçage des arêtes

Le gabarit de la figure 176 permet d'ouvrer deux pièces sim ilaires. Pour 
éviter des chutes trop importantes sous forme de copeaux, la forme incurvée est 
grossièrement découpée à la scie à ruban avant l'opération de défonçage. Dans 
ce type de configuration, la défonceuse fonctionne comme une toupie ordinaire.
Un guide cylindrique à grand diamètre remplace la ferrure de gabarit et est 
monté sur la table de la machine.

La figure 177 illustre un gabarit de défonçage pour l'usinage de poignées
en bois massif des deux côtés à l 'a ide  d'une fraise à arrondir. Les deux pièces 
ouvrées sont maintenues sur le  gabarit à l 'a id e  d'un serre-joint. L'espace sur 
lequel la fraise est déjà passée est clairement v is ib le . Lie passage à la machine 
est commandé de façon normale par une ferrure de gabarit. La première étape 
est réalisée à gauche.

Un jeu de deux gabarits différents pour façonner la poignée d'une scie à 
main en deux étapes est présenté aux figures 178, 179, 180 et 181.

L pièce ouvrée originale ae forme rectangulaire est défoncée en deux 
étapes. L'élément, de guidage inférieur est. constitué par une feu ille  de baké­
lite  pour résister à l'usure due à la production à grande échelle. Dans la 
première étape, la fixation se fa it  à l ’aide d'un excentrique et d'un patin de
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Gabarit de défonçage d'arêtes accep­
tant deux pièces ouvrées. Cylindre 
de guidage remplaçant la ferrure dc- 
qabarit

Figure 176

Gibirit double peur mode Lige de 
po iqn> V s

Figure I I I

Figure 178

Gibarit de défonçage pour poignée de scie 
à main. Première étape. Pièce ouvrée 
originale tracée en pointillé

Figure 179

Dessous de gabarit illustré  à la 
figure 178 montrant la forme de 
guidage

Figure 180

Gibarit pour la deuxième étape de 
1 'us; nage

Figure 181

Dessous du gabarit présenté à la 
figure 180
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pression. Un serre-joint avec un patin de pression façonné est u tilisé  dans 
la seconde étape. Les encoches • or IIes la défonceuse sera introduite
dans la pièce ouvrée sont visib les dans les illustrât ions.

Le qabarit des figures 182 et 183 est prévu pour toupiller une pièce ou­
vrée en deux étapes.

Le côté gauche dans la figure est prévu pour la première étape et la 
partie droite pour la deuxième étape. L’usinage doit être prévu comme lors 
du toupillage de pieds de chaise avec un gabarit double. I l  en est de même 
pour 1’utilisation du gabarit de la figure 177.

Figure 182

Gabarit à deux opérations pour l ’étape I 
là gauche) et l ’étape I I  (à droite )

Figure 183

Dessous du gabarit présenté à la figure 
182 montrant les détails de cjuidaqe

Figure 184

Gabarit pour la première étape. Pièce 
ouvrée surélevée par rapport à la base 
du gabarit par une cale d ’épaisseur

Figure 185

Gabarit pour la deuxième étape. Pièce 
ouvrée surélevée par rapport à la base 
du gabarit par une cale d'épaisseur

les  gabar i ts  présentés aux f igures  184 et 
rat ions successives rie défonçage.

186 sont prévus J jour rieux Ofjé-
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i.a pi1' co ouvrée est, au départ , roctanqulairo. Une caîo d ‘épaisseur 
placée sous la pièce ouvrée la surélève au-dessus de la base du qabarit pour 
laisser suffisamment d'espace pour l 'o u t i l  de défonçage et pour permettre 
l'emp’ oi d'une lame à p ro f i l  arrondi.
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V. EXEMPLES DE GABARITS UTILISES POUR LE MONTAGE DE MEUBLES

La quantité de travail de montage dans l'industrie du n<‘i:t le 
importante et varie en fonction des types de meubles produits, des machines et 
des installations disponibles, de 1 'împortance des lots et des niveaux de 
qualité. Les gabarits u tilisés pour cette étape de la production sont, par 
conséquent, présentés pour illu stre r des exemples spécifiques de conception 
et de construction. Les divers types de gabarits présentés ic i sont cependant 
utilisables dans la plupart des cas.

Le coulissage aisé et correct des tiro irs  dans un meuble à tiro irs , une 
commode ou un bureau à tiro irs , sans aucune opération manuelle au stade de
1* 1 assemblage est un préalable à la production industrielle de mobilier basée 
sur l ’ interchangeabilité des éléments. La précision avec laquelle les coulisses, 
généralement faites de bois ou de contre-plaqué, son' fixées sur les côtés des 
armoires et la précision de fabrication des éléments du tiro ir  sont essentielles 
pour le foncitonnement correct des tiro irs . Comme nous l'avons déjà mentionné 
précédémment, la position des bords supérieurs des coulisses est critique car 
e lle  détermine la position des tiro irs  dans l ’armoire achevée. Ijes distances 
entre ces niveaux et les bords supérieurs aes panneaux sont des cotes essen­
tie lles  pour l ’assemblage (figure 8 ). Les coulisses doivent toujours être 
fixées avant l ’assemblage du corps de l ’armoire. La figure 186 présente un 
côté d ’armoire pourvu de coulisses.

Gabarits pour la fixation de coulisses de tiro irs

Figure 186 Figure 187

Gôté d ’armoire pourvu de coulisses 
pour tiro irs

Gabarit du type châssis pour fixation 
de coulisses
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Gibarit du type châssis sans base

Uh gabarit du type précité est présenté aux figures 187 et 188. Les ta­
quets rigides du châssis sont en contact avec les surfaces primaires (arêtes) 
du panneau latéral, alors que les taquets du côté opposé sont montés à l 'a id e  
de ressorts. Les ressorts sont réalisés à l ’aide d'un morceau de caoutchouc 
élastique et couverts d'un pro filé  en cóle d 'ac ier. Une te lle  construction 
permet au gabarit de se mettre automatiquement dans la bonne position par 
rapport aux panneaux latéraux de l'armoire. Les éléments de guidage ne position­
nent les coulisses qu'à certains endroits pour assurer une précision maximale.
Le gabarit présenté en position de travail à la figure 187 guide les coulisses 
du côté droit de l'armoire. En utilisant l'envers iu gabarit on peut réaliser 
le côté gauche en raison du principe de symétrie révjissant la construction du 
gabarit. le panneau est placé dans le gabarit avec son bord supérieur dans le 
base du gabarit. I,o gabarit est construit en contre-plaqué stra t ifié  u tilisé  
pour la fabrication de coffrages pour béton armé.

Figure 188

Détail de qabarir montrant les taquets 
pour le positionnement du châssis et 
des coulisses

Figure 189

Gabarit d'agrafage rotatif pour 
fixation de coulisses de t iro ir . L<es 
pièces ouvrées sont positionnées contre 
les taquets par gravité

Gabarit du type ch issi s avec base

La force de gravité posiiîonne le panneau et les coulisses contre les 
'aguets dans le gabarit présenté à la figure 189.

Pour ce t 'o  raison, le gabarit est incliné- vers l 'a r r iè re  et l'unité- de 
châssis à charnières avec guides peut être retournée soii vers la gauche soit 
vers la droite. La direction est déterminée par la position finale du côté 
do l'armoire (côté- gauche ou côté- d ro it ) ,  les positions extrêmes sont pour­
vues de taquets à cl iguets. En raison de ce- type rie const ruct ion, le p-inneau 
à 1 ' intérieur du gabarit s'appuie toujours sur la base du gabarit et sur les 
'-iguets de- bords, puisqu'il est soumis à la gravité. Tl en va de même- dans 
le ras des coulisses грц sont pesi t 1 onnées au tomai iguement crm tre les taquets 
correspondants. En raison rie l 'e f fe t  rie la gravité, le bord supérieur du pan­
neau doit être pbiré dans le bas du gabarit (firjures 190 et 191).
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Fiqure i 90 Figure 191

Gabarit ouvert montrant los taquets 
pour le panneau

Détail montrant les taquets pour 
les coulisses

I
U' panneau repose sur les cales d'épaisseur dans le qabarit; on peut ainsi, 

si on le désire, fixer les coulisses sur les deux côtés du panneau. Le châssis 
de quidaqe est pourvu d'une charnière de piano d'une utilisation très pratique 
pour les gabarits.

Une station de travail efficace conçue essentiellement pour les opérations 
d'agrafage est présentée à la figure 192.

Le gabarit du type châssis (figure 187) est placé directement sur une 
pile de panneaux à traiter.

S 'i l  n'est pas essentiel d'empiler les éléments à agrafer, la table de 
travail doit être inclinée à 15 ° pour fa c ilite r  l'accès.

Le gabarit pour portes gauche et droite d'armoires, présenté dans les i l ­
lustrations 193, 194, 195 et 196, est conçu pour le perçage de trous pour les 
poignées, pour positionner des serrures à aimants et pour fixer dos charnières.

Ce gabarit peut être u t i l is é  pour deux ta i l le s  standards dn portes, les positions 
des trous pour deux types différents de portes sont repérées A et H. les taquets 
guidant la pièce ouvréc; sont indiqués dans les figures, [es t.«quets latéraux, à 
gauche et à droite, fonctionnent également, comme1 guides pour les charnières qui 
devront être fixées, les guides de f ortigo sont de construction symétrique et con­
sistent on boulons d 'ac ier perforés, comme indiqué dans les figures illustrant les 
gabarits de perçage. Ce gabarit est réalisé en contre-plaqué s t ra t i f ié .

Hivers types d'armatures et de const met ions en forme1 d ' armatures sont très 
souvon t u t i l isés  comme sous-élément s de- meubles. L'exactitude de toutes les

Gabarit pour perçage et fixation de charnières

Gabarits pour montage d'armatures
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(a) Compartiment pour coulisses on bois or on métal
(b) Gabarit d'agrafage
(c) Support coulissant pour outils à air comprimé
(d) Outils pneumatiques de porçaqe et d'agrafage
(e) Compartîmont pour agrafes
( f )  Compartiment pour gabarits et fournitures
(g) Roues pivotantes pour déplacement aisé
(h) Arrîvée d 'a ir  compr i mé
( i )  I,ampo fluorescente
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Figure 193 Figure 194

Gabarit peur le perçage et la fixation 
de charniè res, [es taquets sont v i s i ­
bles dans la fiqure

Détail des guides de perçaqe pour la 
fixation des poignées et des serrures 
à aimant

Figure 195

Glnde de perçage sur le cô;é droit 
du gabarit. Tes charni- res sont 
déjà fixées par des vis

Figure 197

Gabarit simple- pour meninge d'armatures

Figure 196

Guide de perçage sur le côté- gauche 
du gabar1t

Figure 19fl 

Armature en bois
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mesures d'angles est capitale. Afin d 'év iter des «'.justements m«anuels au cours 
du montage, des gabarits spéciaux doivent être construits tant pour le pres­
sage que pour le contrôle de la précision de la forme de l ’armature.

La figure 197 présente un g«ab«arit simple de montaqe d'armatures. Tbus 
ses éléments sont en bois.

Ih gab.ant plus élaboré, pour le montage de l'armature illu stré  à la 
figure 198, est présenté «aux figures 199 et ¿00.

Le gabarit fonctionne avec trois cylindres pneumatiques et dispose de 
guides précis pour le positionnement des éléments à assembler. Des goujons 
sont utilisés pour 1 ' assemblage. On mtnxduit de la colle d«ans les trous de 
goujons et les éléments les plus longs du côté de l'armature sont pressés 
contre les taquets d'extrémité à droite par des ressorts en caoutchouc pour 
assurer un positionnement correct. (es pièces les plus courtes, mur; 1 es de 
goujons à leurs extrémités sont placées entre les guides de la base du gaba­
r it . Après avoir actionné la soupape à air comprimé, la barre de pression du 
gabarit ferme simultanémont tous les joints, et assure la bonne forme rectan­
gulaire de l'armature, les petites entailles sont pratiquées à la base en- 
dessous des joints pour accueillir l'excès de co lle  qui est expulsé des t rous 
de- goujons «au moment de 1 'assemblage.

le meme- type- de gabarit est ut i l i sé pour la construction du g.abarit pré­
senté à la injure 201, et destiné à l'assemblage de dossiers de chaises à 
barreaux verticaux.

Une unité de pression 3 manche 3 incendie (fiejures 202, 20 et 21) peut être 
u til isée  au lieu do cylindres pneumatiffues si les tendons sont courts (par exemple 
pour les joints 3 rainures).

Figure 199 Figure 200

Gabarit de mont.age pneumatique d ’arma­
tures ou serre-joint avec guides pour 
composants

Gib.ari t en cours de fonctionnement



Figure 20î Figure 202

Gibar i 1 de montage pour dossiers do 
chaises à plusieurs barreaux

l'nité de pressi an 3 manche à incoiviie 
pour montavie

Gabarits pour le montaqe de chaises

Hno presse pour le montane de chaises en grande série est présentée aux 
figures 203 et 204.

Figure 203 Figure 204

La part ie do la presse qui peut ê t r e  considérée comme' un ejabar 1 1 est la 
mémo que les structures en bois à 1 ' i n t é r 1eur de la p. esse.  Ces d é t a i l s  
cont rôle*nt la forme do la chaise montée.

Lne- presse de' mr>ntaqe complexe- à plusieurs fonctions e>sl pre'sen t ée- à la 
f  îejure 20a.

[,a chaise à mentor est d 1 abord assemblée hors de la pre-sse ou gabarit  à 
1 * ri i de- d 1 un marteau en caejuf chouc et el'un s e r r e ' - (oint pn< limât lejue simple' (-jour 
fe-rmeT les joints e-o l ie 's.  C'est le>rs rie- l ’ e'tap- Suivante <pjf la chaise- e\St 
place*'1 e),ins la pre-SSe pour êt re mise en tr>rme par pre-SSIOn. F .a presse e'St 
ajustable  p;ur eli vers  mod' les 'le- chaises.
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Les études suivantes concernant les industries de transformation du bois 
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