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PREFACE

L'accroissement de la productivité et de la rentabilité constitue 1l'un
d-s problemes cruciaux auxquels 1'industrie du meuble doit faire face dans les
pays en développement ou 1'activité productrice passe du stade artisanal au

stade 1ndustriel.

A tous les stades de développement, et dans toutes les sociétés disposant
ou non de ressources forestiéres le meub:e est produit selon des methuodes
artisanales. Cependant, la production industrielle de meubles necessite une
fabrication en série et une division rationnelle du travail ae 1'usine; les
composants dolven*t en outre étre interchangeables. Ce dernier element
1mpligque a son tour un usinage pPrécis qul exige non seulement des machines de
précision mals aussl des gabarits. De plus, l'utilisation de gabarits simples
permet d’accreoitre considérablement la productivité des machines de menulserie
les plus simples d'utilisation courante dans les pays en develouppement et la
précision des composancs fabriques sur ces machines. Ces machines, s1 elles
sont correctement entratenues, sont robustes et ne dolvent pas étre remplacées
par un éguipeinent plus specialisé et complexe en raison, d'une part, du carac-
tere restreint du marché dans les pays en développement, et, d'auire part, du
faible: cout de la main-d'ceuvre. A condition de dispeser du savolr-falre néces-
sa1re, 11 est possible de fabriquer, a peu de frais, des gabarits fiables per-

mettant la production en série et l'accroissement de la productivité,

Ce manuel a pour objecti1f de familiariser le personnel technique de petites
unites de production de mbilier dans les pays en développement avec les oxi-
aences qul préstdent a 1 conception des gabarits et de donner quelques exemples
de gabarits uti1lisables sur des machines simples de menulserie., Il a été
flabore par Pekka JJ. paavola, directeur du département du travail du bols a
I'Institut de “echnoloqie de Laht, et Kaarlo Tionen, professeur a 1'Feole de
formation aux technigues industrielles a petite Achelle et de Tormateurs de
Lahts en Finlande.  Les opinions exprimées dans cette publication sont celles
des auteurs ot ne refletent pas necessnrement cellss du Secretariat de

1'Grapanisation Jdes Nations Hnies pour le dovelsprement industriel (ONUDI) .
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INTRODUCTICN

Ce manuel décrit la concepticon, la construction et 1l'utilisation de gabarits
destinés a l'usinage et a l'assemblage dans 1'industrie du meuble. Le terme
gabarit utilisé dans le présent manuel désigne genéralement un dispositlf
constrult par l'utilisateur et qul facilite la production, réduit le cott de
la main-d'oeutre et améliore la gualité du produit (figures 1 et 2).

Figure . Figure 2
Gabarit de montage pour fixer des
Gabarit d'usinage pour lo toupilllage des l1teaux de coulisses de tiroir sur les
arétes de pleds de chalise panneaux latéraux d'une armoire, par

clouage ou agrafage

L'uti1lisation de gabarits permet dagalement de produlre des eléments interchangen-
Llen o e Adrdciter des ajustements manuels au enurs du montage.  es gabarits
awmels 1] est fair référence dans le texte et les illustrationg de o2 manuel
sont des gabarits de base et peuvent deac Gtre arsement adaptés ot medifiés selon
lees boesoins sprcifigues e nimporte gquel type Adusine d'ameublenent |

fx: 1'artisanat o Iindustrie

AU curs es b ux derniores decoenres, Taenlution de bandustrie de
Prameublement o ot tres raplde dons les nays anrdustrialises,  1es usines les
flus mer rnes e oo secteur sont o oau jeurd i ridetes selon des principses aden.
Pl s aoeeux a3l puvernent Prandusrrae sieddrar f1opae.

Lot venn acrtue]l de ddscloppement o et Gt tednt LrogreSSsement o far
CHAROS SUCCCSRSITOS L S Poaned prne P les e Drde Jarion du stoede art s oaned
AU SUarke tagtement mAcaniad o autorat iac sone cdCerrtes o ddenaons,




Niveau l: niveau manuel ou artisanal: wuniquement des outlls a mawn; fabrica-
tion selon les exigences particulieres des clients; pas de normalisation des
prodults.

Niveau Z: n:veau de la semi-mécanisation; des machines simples sont utilisées
pour l'ebauchage du matériau; stade de finition a 1l'aide d'outils a main: pro-
duction essentiellement liée a 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
realisees a 1'aide de machines simples de menuiserie; des gabarits simples sont
utl1lisés au cours de 1'usinage et du montage: nécessité d'ajustements manuels
au moment du montage; modéles standards par lots mals les prodults ne sont pas
encore congus de maniére systématique.

Niveau 4: nilveau avancé de mécanisation; l'équipement est constitué de machines
de base et de machlines polyvalentes utilisant des gabarits élaborés et recourant
s1 possible a une automation peu colteuse pour 1l'usinage et ]'assemblage: le
coutrole de qualité systématique a des stades clés de la production, permet la
production ce pileces 1nterchangeables; chague piéce ou composant ~st consideré
comme un produtt fini et le montage est considéré comme un stade ou ces prodults
sont combines:; contrdle systématique du processus de fabrication; pas d'ajuste-
ments manuels en cours d'assemblage; des prodults standards fabriqués en lots
1mportants conformément a des normes 1nternes (matériaux, Jdimenslons, joinis et
methodes de travail standardises) en tenant compte des caractéristiques des
machines ¢es le stade de la cunception.

Nlveau 5: niveau de la production de masse automatlsée; lignes d'usinage pour
produlre des ccmposants standards en grandes quantités; tétes d'usinage program-
mées afin de produlre les formes désirées eu remnlacant les gabarits: production
requérant une i1mmobilisation de capital considérable: gamme cd2 prcdults hautement
spécialisés: évclucion du processus: application intensive de la technologie des
microprocesseurs: les robots remplaceront partiellement la main-d‘oeuvre.

La classification qul précede est trés schématigue: dans la plupdart des
usines eristantes plusleurs stades se chevauchent. Pulsque l'objet de ce manuel
est de décrire la conception, la construction et l'utilisation de gabarits dans
1'industrie de 1'ameublement ., 11 s'attachera essentiellement aux niveaux trois
et guatre, qul predominent encore dans la plupart des usines d'ameublement |
tant dans les pays en développement que dans les pays 1ndustrialisés.

Definition et 1mportance des gabarits

le travall réalisé suivant des indications faltes au crayon lors de la
tabrication de compnsants et lors de certaines opérations d'assemblage est carac-
teristique de la productinn manuelle. Ces repires sont falts a 1'alde d'un
suban a mesurer ou d'un modi-le en contre-plaqué permettant un positlonnement
adeéquat.  lorsque 1'on se sert de gabarits ces margues ne sont plus nécessaires
pulsque los sleéments de guidage du gabarit pilatent les pifces ouvrées Au cours
de 1'usinage ot de 1tass~mblage. FEn réqgle générale, tous les qabarits utilisés
dans 1'industrie de 1'ameubl~ment peuvent otre divises en deux cateaories:  les
Jaarits Ad'usinage ot les qgabarits de montage.  Ces deux types de gabarits se
difinissent oomme st




{a) Les gabarits d'usinage sont des dispositifs utilisés dans des ateliers
pour guider et positicnner avec precision des outlls ou des pileces ovvrées au
cours de la production d'éléments interchangeables:

(b) Les gabarits de montage sont des dispositifs utilisés dans 1'atelier d'as-
semblage pour guider et positionner avec précision des éléments interchangeables
lors du collage, de la fixation et d-rautres opérations d'assemblage; ils

guident les pi1eces qui doivent étrc assemblZes ou assurent le positionnement

des éléments selon les angles requis.




I. ASPECTS ECONOMIQUES DE LA CONCEPTION DES GABARITS

Cout du gabar:t

Le cott d'un gabarit d'usinage ou de montage comprend les postes principaux
suivants: conception (étape de la planche a dessin; cette étape requiert parfois
une expérimentation): matériaux {(bols, panneaux a base de bois, matériaux en
feuilles): fournitures ¢t cieces standards (boulsns, écrous, ressorts, charnicres,
excentriyues, composants oneumatigues, etc.); constructlon:; essais et ajustements
avant utilisation pour la production en série. Flus l'importance du lot augmente,
plus 1'incidence du colt de fabrication du gabarit dans le cout de productior
d'une pléce de ce lot diminue. La politigque de développement des produits d'une
usine de mebilier devrait donc favoriser la producticn de masse, avec une
longévité du produilt auisi importante que possible pour minimiser le colt du
gabarit par rapport au prodult. Des contrats portant sur la conception et la
fabrication de gabarits pour la production d'un certalr. nombre de pléces, sans
continuité de production, peuvent étre concius. Méme la production d'un petit

lot de pieces peut justifier la fabrication d'un gabarit si la diminution des
colts de main-d'~euvre est suffisante.

Taille du lot économigue minimum

La taille Au lot économique minimum justifiant la fabrication d'un gabarit
peut étre calculée seleon la formule suivante:

A - colUt total du gabarit
. A B = cout de main-d'oeuvre par unité sans gabarit
‘min. H - C C = cout de main-d'oeuvre par unité avec gabarit

B - C = économie de colt de main-d'ocuvre par unite

|

Supposons, par exemple, que 1'étape d'assemblage sans gabarit d'un proxdult
donné  dure en moyenne 0,25 heure par unité. Sioun gabarit est construit pour
réaliser cette tache. ia durée de cette étape de travall est estimee a 0,05
heure, Le salaire est de 1,20 S par heure dans les deux cas. Lo cout du qgabarit
couvre les postes suilvants:

Conception (10h A 2 S par heure) 20,00 S
Matériaux ot fournitures 14,00 5
Construction (8h a 1,5 S par heure) 12,00 S
Fssals e ajustements (2h 4 1,5 S par heure) 3,008

Cout total du qabarit (A) 42,00 °$
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cntablilte est represento araphil juement dans 1a figure 3.

La courbe o5t calculéde d'apres les onQts fiqurant dans 1'exemple ci-dessus.
Lo point drintersection des courbes donne lo seull de rentabilité qui justifie
11 fabrication du gabarit.

Figure 3

Crut de main—ioeunre par prodult manufacturs par rapport
w nemere de proidars Jdu Int {3) sans gabarit, of L) avec gabarit
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Arernlssement e 1o capicite de production de 1'deuipement installe

Teo gan o temps obteonu grace O T'utilisation e pabarsts diftare de cas
booass 1l st done tros dirfaerle dtestimer aver orocision 1es deonomies e
terps realisces, T conslent cependant de noter oue:

(L) Cortarpes aperat1ons de menulserie peuvent ctre raalisdes o 1 machine avee
AL GANSG ADAr Tt (peroatye o merbarsacge Adtunes sdrie deo trous o Tigoe, sott
Arapres cbes roporen g erayen, sott on utilisant un cpabaritt speeral pour dCrer -
miner 1o position des troush s

Crsh Cortatnes oferat1ons de meniiserie doyoent Otre o complltoment cxeeutens
Protde doutils omain survant les repares o au o croesn o onr a0l ade M une nachine
ctocltan rpbar it sprcral fun exemples be toupn Llagee précis ot sans dancer ces
aréten anenredes dtun paeed e chaaace ne peat ose £ opita 1o dan aabarat
g b plupart dess apdrations e montarpe paeaent ctre cftectucen auee o Sana
gttt T enr trdeprent pae Pratrbinatien cftreace dtun cpabarit pernette nelon
b enreonstanece e mlrplrer o OO0 Len rdainbtars abtenug sang gt




Améliorations qualitatives

La méthode de calecul mentionnée plus haut ne tient cependant pas compte
des améliorations qualitatives (finition, régqularité des formes, précision de
1'assemblage): elle est en eftet fondée uniguement sur le colt de production.
En fait, l'utilisation d'un gabarit peut se justifier, dans certalns cas, pour
des Jots Inférieurs au lot minimum économique Si 1'amélioration de qualité a
un effer pos.tif sur la commercialisation du produit.

Economies de matiéres premicres

Grace a l'utilisation d'un gabarit, on peut réduire la consommation de
matleres premiéres; il v a en effet moins de pieces défectucuses ou de prodults
non conformes. Cette diminution est naturcllement liée a la préclsion accrue
due a l'utilisation de gabarits. Les erreurs les plus fréquentes entrainant
des gaspillages de matiéres premieres et de maln-d'oeuvre sont les sulvantes:

(a) une piece peut étre travaillde ou usinée sans la précision nécessaire
(dimensions 1nexactes, forme imprécise, éléments d'assemblage mal situés
mauvais calcul des angles);

{b) un produit assomblé comporte des éléments défectueux ou 1'assemblage n'est
pas réalisé correctement (le produit n'est pas rectanqulaire, les écartements
ne sont pas réquliers, le jeu des preces mobiles n'est pas adéquat), ot le
produit fini est rejeté.

Qualification de la maln-d'oeceuvre

i.a production manuelle ou semi-mécanisée d'ameublement requicrt une Mealro-
d'oeuvre hautement qualifiée puisque la qualité des produits dépend direciement
de celle du travail. Dans un systeme de proaduction plus avance impliquant
I'utilisation de gabarits, la main-d'ocuvre dol1t disposer d'une bhnne formation,
mils pas dans 1la méme mesure que dans le cas de la production manuelle. Ce
facteur entraine lul aussit une réduction des couts de main-d'oeuvre ot de
production.

Considérations relatives a la sécurite

Ces agabarits preésentent 1'avantage, d'un point de vue humann, de jouer of -
fieacement le rale de dispositifs de socurite ) particul idirement Aau sticde e
T'usinage. Lo plupart des aabarits d'usinage peuvent Etre dedipes doe poiondes
spicrales permettant de manipuler les préces on ioute scaurito, Poar eortainsg
Aabarits, 11 o5t bon de prévorr des darans contre les Sclats de bogse Bnorials
acnerale, un dabarit drusinage constitue une base solide pour L proec Gousiner
ct, ainst, les mains de D'opdrateur aont asserz Aloremdes de Dtoutal de courss
lors e o manipulation, s aspects relatifs O 1o adeurita apparaisnent chang
les chiverses 11lustrations des agabarits praaentans dang ceomanie]
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II. ASPECTS TECHNIQUES DE LA CONCEPTION DE GABARITS

Conception selon des plans d'exécuticn 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 nécesscires
a la conception des gabarits. Les plans sont généralement classes comme suit:

Plans de pléces. Ces plans comportent toutes les cotes et autres informations
requises pour les machines, la conception des gabarits et le contrdle de
qualité de 1l'usinage (figure 4).

Figure 4 Figure 5
Plan de piece ~vec ses cotes pour un Plan de montage coté pour sous-assem-
élément de meuble blage
o 8 ) 1K
——e— o &N o
i . A-A W
B 3L . s !
1 i b 1 i =
© A !
== ]
20_, . 1 _ 3 A a
& 1

Plans de montage. Cette catégorie est subdivisée en sous-gqroupes: plans de
snus-assemblage (fiqure 5) ot plans d'assemblage final (figure 6).

les plans de sous-assemblage comportent les plans pour 1'assemblage de composants
comme 1'armature, les tiroirs ot 10s bases qul scront combines avec d'autres
Aléments au moment du montage finac.  Les plans de montadge c.mportent toutes

les eotes et autres informations roquises pour 1'assemblage, 1a conception du
gabarit ot le contrdle de qualite au eours Jdu montage (fiqures 5 et 6).

[o prototype d'un nouveau prodult peut ctre ut111sc pour facilier 1a
conception du gabarit d'usinage dans e cas  de composants ayant des formes
complexrs, comme cortAlnes partics incurvees de chalses,




Figure 6

Flan de montage cnis definitif pour un meuble simple
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Mmensions essentielles ¢t corpliementalres

Les cotes de constructicn d'un €lément de meuble ou d'un meuble asserble
peuvent geéndralensnt Stre subdivisdes en dimensions essentlelles, qul sont gri-
mordlales pour 1o précision doe fabricatlion et , complémentalres, roiatiremoent
molns 1mportantes {(figures 7 ot 8).

Certalnes dimensions no concernent on effet que des détalls decorarifs gut
affectent 1'apparcnce mals non la construction du predult. fn plus arand deare
d'1mprécision peut &tre toléré en ce qul concerne ces détalls que lorsgu'nl
s'aqlit de cotes de construction. Des exemples caractéristique de ¢ cas sont
11lust~és a la fiqure 9.

Position et construction de taquoets

DES taquets SPECLAUX SONt LECesSalres afln de posSItionner —vec precision
les pleces ouvrees dans les gabarits d'usinage ot de montage.  Tls dorvent &tre
COrCuUS sSelon les princlpes Sulvants:

(i) s taguets dotvent soutenir les ploces ouvrdes on des points spect fogues

et sur une lonruoeur redulte afin déciter que des copeaux ou de la poussiéere ne
soutiennent los proces a des endtolts tnapproprics. In espace supplémentaire dont
Ctre prévu pour les dclats qui pourratent s'inserer dans les anegles de 1y proce
ouvrée (floure 100

() Dains b mesure du pessihle, da position ddes taguets on bors ot oo roseen e e

'

aux cotes egsentielles e b nrece (ragur e B

() Lo pliec onrde pelt CUre potlosde contre des teopiet s, manacl lement o
Prorede ddes vossorts on cocntchione cap on arler ol eXean b e Aap 0 b res jispen -

LIfs  meeantgques, ou encore par la gravite (tiure 1270

(1) Dons les aabarits diusinage, les tagquets situcs oans Teosens de §rntroduet jon
e 1o price dotvent Ctre positionnds dans Lo dircetion opposcoe a o foree e
coupe (Propnre 1)




Figure 10 Figqure 11
Position ¢ .s taquets. Le panneau
Taquets en bhois {voir figure 8) est placé a l'envers

sur le gabarit
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Figure 12
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Figure 12

Gabarit pour toupillage d'un élément
aalbé de meuble. La force de coupe
pousse la viere nauvrée —ontre les

taquet s.
1 Au taguet
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Figure 14
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Tagpe:ts pour mainterir la miéce ouvrée
symétriquomont par rapport au gabarit.
Un morceau de caontchouc de dureté
fonction de ressort
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(¢) Si la plece ouvrée Jolt étre maintenue symétriquement entre deux taquets,
ceux-ci doivent compcrcer tous deux des ressorts du méme type. Pour des pieces
a section transversale circulaire ou carrée, il faut prévoir des taquets
spéciaux (figure 14).

Eléments de fixation

La piéce ouvrée doit étre maintenue fermement dans les gabarits d'usinage.
Certaln gabarits de montage requiérent également une bonne fixation de la piece
ouvrée. Les éléments de fixation les plus couramment utilisés sont énonceés ci-
dessous.

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

2. Coins, généralement en bois ou en contre-plaquée, fréquemment utilisés avec
des gabarits de toupillage ou de deéfoncage (figure 16).

Figure 15 Figure 16
Gabarit de défongage avec coin de
Ferrure alguisée utilisée comme bois pour fixer la piéce ouvrée.
élément de fixation Le coin est bloqué ou débioqué a

1'aide d'un marteau
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3. les vis qui étaient jadis d'une utilisation courante dans tous les types
de gabarits d'usinage (figure 17) ont cédé la place a des excei.triques qui
peuvent étre serrés plus rapidement.

4. Fxcentriques, fréquemment utilisés dans les gabarits d'usinage ou de montage.
La matériau peut étre du bois, du contre-plaqué ou du métal. Des ressorts de
soupapes de moteur de volrture peuvent étre utilisés pour le rappel des semelles
de pression lorsque 1'on ouvre les excentriques (fiqures 18 et 19).

5. Colliers de scrrage pour manche d incendie surtout utilisés pour les gabarits
de montage (figures 20 et 21). La face interne de la manche doit &tre doublée de
plasticue.




Figure 17

Gabar1t de touplllage avec serre-joint
pour la fixation de la piroce ouvrée

——

Figure 19

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

Fiqure 18

Gabarit de touplllage avec excentriques
comme éeléments de fixation. Du papier

de verre est ocollé sur la face supérieurs

de la base du gabarit afin 4’ auarenter
la friction

Figure 20

Principe de collier de serrage pour

manche & incendie

(a) sans application de pression pneu-
matique

{b) avec application de pression

Le collier est muni de bandes de caout-
chouc jouant le rdle de ressorts de

rappel

x=151x{D-d)

6. Cylindres pneumatiques avec ventouses, utilisés dans les gabarits plus com-

plexes d'usinage et de montage (fiqure 22).

[a friction entre la picce ouvrée ot le gabarit peut étre aisément augmentée
en collant un morceau de papier de verre ou de tissu abrasif sur le panneau de

base du gabarit (fiqure 18).
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Figure 21 Figure 22
Construction d'un dispositif a manche i
mcendie; les extrdmités de la manche
sont scellées par rivetage.

Cviindre pneumatique pour la fixation
de la pidcce ouvrée sur le gabarit

Gabarits 4 usage unique ot gabarlts a usage multiples

[os gibarits peuvent étre classés en deux grandes catégories: les gabarite
a UsSxge unlque ¢t les gabarits a usages multiples. Le premier type est congu
oour accomplir une tiache spécifique alors que les gabarits appartenant a la
doux1ime catégorie peuvent étre adaptés pour remplir plusieurs fonctions. La
plupart des gabarits de toupillage et de défoncage sont fabriqués pour un com-
prsant ot une nperation d'usirage déterminés et re jetés lorsque la production
de ce comprsant ost terminde.  Les gabarits ajustables pour le sclage a la scie
% ruban de preces de ravons divers dans différents panneaux et les gabarits de
ront ige sur lesquels les colliers de serrage ou de guidage peuvent étre réajustés
Aans une certarlne mesure constituent de bons exemples de gabarits a usages
multiples.

Précision des gabarits

Gibarits d'usinnge

[a pricision des totes de travarl de machines do menuiserie est au maximum
e 10,05 mm lorsque les roulements sont en bon état.  Des études réalisées dans
1"1ndustrie de 1'ameublement ot de la menuiserie cependant ont démontré qu'cn
réal1teé 1o précision maximale avec laquelle les ¢léments ot leurs détalls peuvent
étre usines st de 20,1 mma 0,3 mm, en tenant compte des variaiions de
dimensinns resultant de vartations de 1'humidite du bols au cours du processus
A tabrication.,  les petits éldments, des Joints par exemple, peuvent otre
fabriques avee beaucoup plus de pracision que les prices de tairlle plus impor-
tante.,

los mesures realisces dans les exemples ment ionnds plus haut ont Até
prises g partir de proces ouvrees pour lesquelles les dispositifs stondards
de pnidage (gardes, tables d'avance ot chaines droites) pour le contrale de
lravance ont dte utibises lors de 1'usinage.,
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Lorsqu'il s'agit d'usinage avec des gabarits, les dispositifs courants de
quidage sont remplaceés par les surfaces de quidage de ces gabarits, avec un
dispositif de fixation particulier a la machine, mals le principe de 1l'usinage
reste inchangé. Ainsi, pour toupiller une coulisse longitudinale dans un élé-
ment de meuble, il 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 collier entverclant 1‘ouverture
du foret dans la table, tout en maintenant le gabarit en contact étroit avec
le collier. Si les taquets, qui contrdlent la position de la piéce ouvrée a
1'intérieur du gabarit, sont congus correctement, la précision d'usinage est
assez semblable a celle obtenue par la méthode courarte a condition que les
normes sulvantes soient respectées:

{a) le collier de guidage est rigoureusement circulaire et s'applique avec
précision dans 1'ouverture prévue par la toupie:

(b) il n'y a n1 copeaux, ni poussiére, entre les taquets du gabarit et la
piece ouvrée;

(c) 1la piéce 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. On peut considérer que 1'on obtient des résultats similaires
avec la plupart des gcbarits d'usinage.

Gabarits de montage

La précision dimensionnelle d'un €lément de mobilier ou d'un produit fin
dépend de la précision avec laquelle la fabrication des divers composants a
été réalisée et de la précision de 1'assemblage lui-méme. Si les éléments sont
interchangeables et si les gabarits adéquats sont disponibles, le montage peut
étre réalisé avec beaucoup de précision et d'efficacité. Les fonctions princi-
pales des gabarits de montage sont les suivantes:

(a) un ou plusieurs éléments doivent étre fixés a 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 étre assemblés par col-
lage. Le gabarit doit assurer le serrage et la précision des angles des ¢ ~-
ties afin d'éviter un ajustement manuel avant que la colle ne 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 relatifs a leur précision. Des expéricences reé-
alisées par des cxperts ont indique que la précision avec laquelle un élément
peut €tre introduit dans un autre composant au cours d'une opération de fixation
de surface correspond a la précision moyenne d'usinage: 0,2 mma 0,3 mm,




Fiqure 23 Figure 24
ler gabar1t drassemblsge drarm.etures Detall de 1l section transversale d'une
avec cvlinxires pneumatigues. e 3a- pirtie de lrarmature indiquant les
barit assure Jgilement 1a rectangula- esSDACeS OMINAUX Nécessalres afin d'as-
rite de 1armature surer une moblilté correcte du tiroir.

aza-(05 10)mm
b=b-{20 30)mm

Les ¢Spaces pominaux entre les deux composants coulissants doivent étre
cholsis selon les dimensions de 1°'élément en question. En général, les espaces
libres varient entre 0,5 mm ot 3 mm. Ainsi, l'espace nominal entre la coulisse
du caté du tiroir et le liteau en beis deit étre d'environ 0,5 mm a 1 mm dans
12 largeur de la cculisse, alers gque la largeur externe du méme tiroir, apres
asserblage, dolt avolr de 2 a 3 mm de moins gque la largeur intérieure de 1'ar-
mire (fiqure 24).

In attention toute particulisre dolt étre accerdée au principe relatif au
support du 1rolr dans 1'exemple précedent. Il est alsé de montrer que les
distances entre les arétes superieures des liteaux et le dessus de 1'armoire
sont déterminantes pour le positionnement adeéquat du tirolr, ou du jeu de
T1TOLTrsS, Au Cas ou ceu’-Cl sont superposes. Les distances seront donc des cotes
essentielles pour je barit concu afin de réaliser le clouage ou 1'agrafage
dos liteaux de coulisse.

Matériaux utilisés pour la fabrication de gabarits

los proprietes des mateériqaux uti1lisés pour le corps du gabarit (base,
chiassis, etc.) et pour les fléments de quidage sont fondamentales pour obtenir
un fonctionnement et une fabrication preécis des gabaritse.  les exigences
gfneérales relatives au matériau sont les sulvantes: bonne résistance a la
fatirue (durcteé):; bonne stabiliteé hygrométrigue {(bonne résistance au gauchisse-
ment, au retralt et au bombement dus aux variations du degré hygrométrique
ambiant): riqidité, pelr du bols ut1l1sé afin d'assurer un travall aisé avec
des machines ou des outils a main,

e bmismassif, matériau traditionnel, convient pour de nombreux accessolres
du gabarit comme les taquets, les semelles de pression, les excentriques ot les
pPolenees mals nlest pas recommancdes pour les cléments de quidage des gabarits
de agrande précision a cause des risques de retranrt et de agondolement du beis
AUS aux variations hygrometricques.  Les mellleurs materiaux a base de bors ont




ne structure contre-ulacude ot sont du tvixe @ bois massif lamellé—croiss,
contre-plaud, wancaux lattds, sanneau dur on fibres de bois, panneau Jde
varticules.

fabri quer drexcelloats Sléments de quidage on utilisant
cUetus par Soliage drune feullie de plastigue Tamine
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USure.  Pour assurer un Jiassoemxnt parfait oarin drob-
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Avanr drutiliser un e cos materaux pour fabrigquer un Iabarit, 11 convlent

TS RSSUrsr JU $on T RUX 3numldlcs o8t oen Sgarlibre avec le taux A'humiditd
relitive de Dratelier, sfin A4rdriter des imprecisions ducs b des ddformations
ult-rieures. 1o Tus e s materlaux on feuilies ou pnneaux sont combines

cor c2liyve, 1s onnstructron devr gt toujours Stre symétriaue afin d'éviter le

Twchissement ot le courbage. Lorsaue 1on prétort une ddure drutilisation
cirticulsrement Daogae, 11 est guwhiTieux durrliser de 1y the draluminium
onur oonstruire les Sléments de quidane . surtout dans e cas de gabarits de

Brensage .

Drs chassts rigides so0r parf 1S necesSsSalrss pour cortsins 3abar:ts e
ot ryc. IS peuvent Stre Srnstrults eon bnis i partir dee panneaux o base
A4 bnis mals on urilise souvent des profilds en acier o oon aluminium oen ral -
s~n de leur pius grande solidrted o rigidiset. 51 le pords ntest pas un El
ment fondamental, 1'acior est drune utilisation plus oratlgue pulsgqu' i peg!
&tre soudes dans nhimpoarre quel atelier de rdparation.

urlit ot prix cdes gabarits

"Gabarit de haute qualite” n'est pas adeessalremsnt s nonyme doeo tgabartt
enuteux” mals s1anifie plutsat "gakarit bien conu et pour lequel de bons mate-
riaux ont <td ut1lisds” . Fn faitr, le it des matdriaux pour 1a plupart des
Jibarits drusinage ot de mont.oge e3t tris rdduits on peut mime souvent utiliser
du materiel de ricupdration gue 1'an trouve dans 'atelier.  [es principes
survants s'oppligquent 4 1o plupart des gabarirs, a 'exception des dispositifs
de ment age eomplexes A Cldments pneumat 1ues:

() 1rdrape de conception du gabarit ne demande gindralement que quelques
hrures o conditinon de dhisposer e bons plans (rexdcutinn eu dtun prototype
FANSITULL aVee preécision:

() le ertt des matdriaux ot faurnitures necessa o5 a la construct jon de
Akarits est noqgligeable o1 T'on urtlise des matdriaux de rdcuplration
(rhutes),  Mome doans 1o cas de grands agabarots, 1o consonnation de mat 1ores
premisres St orarement sufsricure O oeelle necessatre o la production d'un
meuble Ao himensions moyoennes,  Cortaines proces G ocabarit peuvent etre re-
cyelfes lorsaque 1o opaharit ntest plus utilise (oxcentriques, vis, ressorts):
te) g1 bon dispnse des plans drexécution adidepiata, 1a fabrication du gabarat
ne rogquiert aencralement que queloaues heures,




[IT. SIOCKAGE ET IDENTIFICATION DES GABRARITS

FPlanificaticn des zones de stockage

leos gabarits concus et fabriqués pour la - 1:-ti: ¢n série de meubles
constltuent une partie importante de 1'outil de oraduction et dorvent donc étre
stockeés solgneusement . Les normes de stockage sulvantes dojvent étre respeciées:

t3) 13 zone de stockage dolit étre située a proximite de 1'atelier dentreticn
et de réparaticn de 1l'outiliage. Dans les tris arandes usines 11 canvient, dans
11 mesure du possible, . stocker les gabarits de montage dans une zone speciale

a proximte de l'atelier d'assemblacgec;

(b) la zonc de steckage de1t étre une préce speclalement réservée a cet effet
et 150iée de la zone de production afin d'éviter le dépét de copeaux et de
poussiére sur le matériel stocké;

(c) 1le taux relatif d'hygrométrie de la zone de sinckage doit étre le méme
que celui de l'ensemble de i'usine. Un gabarit ne Joit jamais étre mouirllé
(pluie, {uites de condults, etc.);

{(d) la manicre la plus pratique de stocker des petits gabarits est de les
accrocher sur des supports prévus a cet effet et fixés au mur., Dans le cas de
gabarits lourds et de grande dimensior on peut envisager la construction
d'étageres;

(¢) le gabariti doit disposer d'un code ou d'un nombre d'identification et
étre stockd conformemen: a celul-ci.

leos modé-les standards produits on serie dans les usanes d'ameublement |
portent généralement un numero de type ou un code afin de pouvoir ¢tre identifiés
atsément . Une usine peut cholsir le systeme de codage suivant :

Chaises ino ... 199
Tahles 200 ... 299
Armoires 300 ... 399
Bibliathicues 400 ... 499
Tats 500 ... 599

le premier chiffre du code a trors chiffres indique ie groupe de produtts. e
numero de codde poeut servir de noumero de stoekage aoneral s tous les gabarits
ut1l1sds pour fabriquer un presiuit daterming. Tos divers gabarita drian ey
complet sont ensuilte tdentifids por 1o pumdro de picee 2ur 1a plan dexccut ton,




De méme, le numéro de code d'un gabarit peut étre utilisé dans les plans en
tant que numéro de référence pour les éleéments en questicn ou dans la colonne
de remarques de la liste des piéces.

Une bonne méthode consiste a etablir une fiche d'identification pour
chaque gabarit stocké; celle-ci comportera toutes les informations nécessalres
3 son utilisation. La figure 25 présente un exemple d'une telle fiche d'iden-
tification.

Figure 25

Fiche d'identification de gabarit

Type N°/Element N°: 117/4

Produit: Chaise restaurant VICTORIA
Elément: Accoudolr, gauche
Plan N°: 032/1978

Fonction du gabarit: Toupilllage de
la face 1nterne et externe

Outil: Couteau LEITZ n® 1291,H40,R50

Machine: Touple n°® 63

Remarques: Gabarit réajuste le 12
septembre 1979




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

La sélection de gabarits d'usinage présentée dans les exemples qui suivent
comporte toute une série de dispositifs, généralement construits en bois ou a
partir de panneaux a base de bols et prévus pour une utilisation sur des machines
simples de menuiserie. Il s'aglt essenclellement de montrer comment ce:: gaba-
rits sont concus et construits, et comment 1ls fonctionnent. Tous les m. tériaux
et fournitures nécessalres sont peu couteux et facilement disponibles. Ils
permettent d'économiser un temps de travall consideérable en cours de production,
draccroitre la productivité, d'améliorer la qualite de la finition et d'obtenir
une plus grande précision dimensionnelle et un degré plus élevé de sécurité.

los oxemples de gabarits sont classés selon les types de machines avec
lesquelles 1ls sont destinés a étre utilisés; 1'accent est mis sur les principes
(qui J¢s sous-tendent, et non pas sur les dimensions qui, en pratique, varient

sclon les cas spécifiques.

Gabarits pour sciage a la scie a ruban

Gabarit de Al ignane

io qabarit est utilise pour réaliser la premicre arete droite d'une planche
non ddlignde (figure 26), b facon a ne pas requertr de trart au crayon.  lo
dispositif comporte un panneau de base, fixeé sur 1a table de 1a scie a ruban,
et une cqlissicore de qguidage (fremre 27) .

Fiqure 26

De'liqnage d'une planche




Fiaure 27

Gabarie de Biranae
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Section A-A -

Légende: a. Glissiére d'avance avec ferrures
b. Rail de quidage
¢. Ferrure
d. Bloc amovible en bois dur avec fente pour la lame de la
scie a ruboan
e. Rail de fixation
f. Lame de la scie a ruban

g. Table de la machine




La planchie o8t fixde manuellement sur la glissidre a 1'aide de ferrures
iaulsces. L fonction du discositif est 1llustrée dans les fiqures 28, 29
ot 30, I disoositif peut étre fixeé sur la table de 1a machine & 10alde de
ferrures drottes pénétrant, au-travers des rails de fixation [fiqure 27 (e) ],
ians des trous forés dans les bords de la table.  Cette méthode permet donc de
oesitionner correctement le gabarit chaque fols qu'il est utilisé, sans autre
PjUStoment .

Figure 29

Gabarit de délignage en cours de
fonct 1onnement

Figure 30

tur arricre du gabaritt de délignage

R

I

Gabari! pour le sciage de pieces en forme de cnin

Divers types doe coins peuvent ¢tre alsoment sci16s dons du bors massif on
uti1lhisant un bloc de bors ou gabartt comportant une incisior en forme de enin
{(fiqures 31 ot 32).

S0l faut produtre un agrand nombre de coins, le omatdriag dort tout o atxard
Stre dicoupdt dans 1o sens da agrain du bors, en qrands morceaux de dimension
rdent bepae ot correspondant a ba londqueur du coin, [orsgque 1'on retourne e
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Figure 31 Figqure 32
Gabarit pour le sciage de piéces en Principe de travail du gabari+ de
forme de coln sclage de coins

ratériau apres chaque découpe, on peut obtenir unc série de coins similaires
sans chutes inutiles. La méme méthode peut étre appliquée au scliage d'éléments
en forme de coin a partir d‘'aggloméré ou d'autres panneaux a base de bois
(figure 23). Le gabarit sera quidé contre la garde ajustable de la scie a
ruban.

Figure 33

Gabarit pour le sciage de piéces en forme de
coln a partir de panneaux a base de bois

//Fii I. Premiére coupe
'\%{’\4’.

-
‘i‘

II. Deuxieme coupe, Apres avolr
retourné le panneau

légende: a. Gabarit
b. Garde de la machine
c. Piéce ouvree
d. Ligne de sciage
X et Y représentent les
arétes du panneau (1n-
I diquent le retournement )

Gabarit pour le dégauchissage de panneaux surfaceés

(£ but du dispositif est d'eliminer des arétes des panneaux la couche en
sa1llle de mati1ére de surfacnge. [e gabarit est constitue d'un quide droit
ajustable en contre-plagqué: 11 comporte une incision peir la lame de 1a scie
a4 ruban et est légierement suréleve par rapport au sommet de la surface de 1a
table de 1a machine (figqure 34).

Si la scie a ruban comporte une garde cn métal, le quide doit étre fixc
S colle-ci. 1o bord de 1'ame du poanneau est place 1e long du quide (fiqure 35).
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Fiqure 35

Figure 34 Coupe transversale du gabarit de dé-
e qgauchissage tu dans le sens de 1'avance
Gabar1t de degauchissage de panneaux
surfacés prur 1'élimination des

mat ¢res de surfacage

S

Légende: o. Gulde ajustable
b. Pieéce onvrée
c. Lame de la scie a ruban
d. Table de la machine

La profondeur de scilage peut étre contrdlée en ajustant la distance du
pord de guidage par rapport a la lame de la scie. Les blocs situés aux extré-
mités du gabarit peuvent étre fixés a la table de la machine a 1'aide de vis
ou do serre-joint, selon la structure de la table. La figure 36 1llustre
1'utilisation de ce gabarit.

Figure 36
"ti1lisation du gabarit de dégauchissage
-

Gabarit pnur découpage de profils octogonaux

l.a concepticn ot 1a construction de ce gabirit sont clairement 1ndigquees
dans les fiqures 37 ¢t 38,

La petite riglette on bols fixce en-dessous du aabaritt s'insire dans 1'en-
coche de Ta table de 1a sere a ruban et assure son bon positionnement . 1e ga-
bartt est fixe sur 1a table de 1o machine a 1aide d'un serre- joint




Figure 37 Fiqure 38

Gaparit pour le dfcrupage de profils Giabarit pour le décounage de preiils
sctogonaux, cremlors découne ACTOATONAUX, TrNLSEOme decupe

i

La pidce surrde de coupe carrde st placee le long des surfaces de quidage
‘nelindes Ju gabarit. Bnointrodulsant des lomelles drdpatsseur varlable entre
1o surface de quidage ot la pidce ourrse on pout obtenlr des orafils sctaagsnaux
de drverses dimensions. Les dimensions oorrospondantes fiaurent o tableaa
tvolr figures 39, 40 et 41).

Dimensionnoment du gabarit pour le découpage a 1o scie a rukan de profils octn-
gonaux sur base de la figqure 42

a X s
{mm) (mm) (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

Nnte: ¢ = dpaisscur de 1a lamelle utily -
sée comme cale d'éparsseur

L'uti1lisation de chevilles en bnis est une mathode pratigue pour caler les
lamelles sur le gabarit. Pour faciliter les changements, les lamelles dorvent
étre fabriquées avee des épalsseurs standards correspondant aux profilés a pro-
duire. [e principe qul gouverne 1'¢tablissement des dimensions du gabarit ost
illustré a 1a fiqure 42.

Gabarits pour 1a fabrication de tenons

Selon 1a méthode courante de fabrication de tenons i 17 aide d'une scie a
ruban, on scie d'abord les cAtds du tenop et ensutte 1'épaulement . Un gabart




.25

Fiqure 29 Figure 10
Installation d'une lamelle de boirs en Premiere découpe avec utilisation
quise de cale d'épalsseur. le gabarit de 1a cale d'épalsseur

a été ldgirement releve par rapport a
la table prur montrer la réglette de
beois gqui st imbrique dans 1'encoche de
gurdaqe de 1a table.

Figure 42

Principe de dimensionnement d'un gabarit
pour sciage a la scie a ruban de profils
octogonaux réquliers. La position du
Figure 41 point P est i1ndépendante de la taille du
profil carrée. S est la lamelle de qui-
dage placée dans 1'encoche de guidage de¢
la table de la machine

Quatrieme decoupe avec utilisation de
la cale d'épalsseur

simple qul facilite le sciage de cdteés paralleles d'un tenon droit est présenté
aux figures 43 ot 44,

le gabarit ou bloc support a deux crans assure une épatsseur constantce du
tenon. La hauteur du cran est égale a celle de 1'épalsseur de tenon desiré ad-
ditionnée de 1a largeur du trait de scie. La profondeur de sciage, c'est-a-dire
la longueur du tenon est commandée par un taquet.  Sioles cotés du tenon doivent
étre de lonqueur différente, un taquet a pivnt ot a double action sera utiliseé.
Ce type de gabarit permet la production de tenons placeés asymétriquement . les
figures 45 et 46 1llustrent 1a fonction du qgabarit et du tagquet,
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Figure 43

Gabarit pour scier les cdtés de tenons droits

f a

— —_—
-

P |}

/ —— d Légende: a. Garde de la scie a ruban
b, - === - b. Gabarit & deux crans
RN ) o, Pice ouvrée

d. Lame de la scie
e. Taquet du type pivotant

= f. roignée de retour
g. Différence de longueur
II des cdtés du tenon |
Figure 44
Gibarit, taquet double action et tenon acheveée
™
By T
Figure 45 Fiqure 46
Serage du cAte 1e plus court d'an tenon scrage du ot le plus long d'un tenon.

le tagquet a pivot est place sur e eate.




trlustre un asbarit wu bloc surport pour tenons inclings.

Figure 47

Sibartt peur scier les cirds deotenons inclinés

. Garde de 1a scie a ruban
. Gabarit

C. Ploce ouvrée

d. Lame de la scic

e. Twuct

| - 3
| e T
g - Y. Polgnée de retour
- D 3. Lamelle: cale d'déparssour

Dour e deuxls T SCLaJe, une 1amelle de bols est urilisée comme cale
Agaisseur pour ddrerminer L épatsseour de tenon. el encore, 1'épalsscur
T

Lo Q10 Lad o3

ree
104

o lamelie oSt épile a 1'épalsscur <iu tennn plus 1a largeur du trart de

Soiv. Los deux Stapes de o travall sont oprasontdes dans les rigqures 48 ot 9.
Lars b fiture 44, Do preee outrdo ) suides par 1o gabarit ) est positionnee

Strte gquee Deotan cduotenn touche o oroqguet, alors que d4oens les tiqures 48

i Cement 3u o Tsbarit o est Timpod par o de toasuct . [Les deux solutions

Figqure 49
et v Au eArd gauchs d'un tenon avec
atilisarti-n d'une lame-lle on tant gque
~3le~ 4 Cnalsseur

N L R IR DU U SU ML ST I RUTES B AR

Trer e et b L arees b 00
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Fiqure 50

Principe de¢ découpage des épaulements de tenons, vue en plan

(a) Tenon droit avec un €paulement
perpendiculalre et un épaulement
incline

{p) Tenon incliné,. les epaulements
sont perpendiculalres aux cotes du
tenon

Fiqure 51 Fiqure 52

Découpge d'un épaulemnt perpendiculalre  D¥coupage d'un épaulement 1ncline€ sur
sur un tcnon droit un tenon dront

Figure 53 Figure 54
I¥coupadge de 1'épaulement d'un tenon Dicoupage de 1'épaulement d'un tenon

Inclind, premicre opdiration incline, deuxicme operation
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Figure 56
Dégauchissage de l'extrémité inclinée
Figure 55 d'un tenon
Gabarit de découpage et piéce terminée 3 o 1
h
N .
b

1

Légende: a. Garde de la scie a wain
b. Lamelle
c. Pilece ouvrée
d. Lame de la scie

La profondeur de coupe est détermini- a la main dans les lliustrations. Un
taquet pourralt également €tre ut1lisé pour cette opération, particulilerement
dans le cas d'une production en serie. Le gquide d'avance angulalre standard
de la machine est utilisé pour déplacer le gabarit.

[.extrémité 1nclinée des tenons peut étre deéyauchie perpendiculalrement, si
nécessalre {(voir figure 56).

Gabaritspour le decoupage de {ormes circulalres

les facteurs critigues dans le découpage de formes a 1'aide de la scic a
ruban sont d'une part la largeur de la lame de la scie et d'autre part, les
dimensions de 1'avoyage de dents aui, ensemble, déterminent le rayon minimum (rp.;n

de courbure. e chiffre peut étre calculé a partir de la formule suilvante:

b2

Tmin = 70

avec: b = largeur de la lame de scie
H - mesure de 1'avoyage de dents, généralement 0,3 mm
(38 gauche et 3 droite)

les chifres suivants ont été calculés a partir de cette formule, pour un avovage
de dents de 0,3 mm:

Laragear de Tame e sc1e Rayon minimun de sciage
b (mm) “min (i)
T o 60 T
8 107
10 167
12 240
15 380
20 670

25 1040
30 1500




scie a ruban de pieces ayant deux faces circulaires et un centre commun {une
section d'anncau). Le montage dolt &Stre fait de maniére a ce gue le bas des
dents de la lame de scie tombe sur la ligne meédiane (c). le premier sciage se
falt selon une ligre tracée au cravon. Le gabarit lui-méme joue 1c1 le rdéle
de modele avant d'éire fixé sur la machine comme a la figure 58.

Figure 58

Tracage de la premiere ligne de sciage
avec utilisation du gabarit comme modele
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La fiqure 57 présente le principe d'un gabarit simple pour le sciage a la
Figure 57

brincipe de sciage de pléces a deux
faces clrculalres concentriagiles. Le

. . |
premier oo se falt en suivant une 1
ligne tracée au crayon (I) et le |
deuxieme -7 se falt a 1l'aide du

gabarit (II). V‘ue en plan

d

Figure 59

Preomicore opération de sclawae Sclen o
trace au Cravon

leqend: A, Gabarit circulatre

b. Lame de 1a scie
c. Ligne médiane
RL ot R, sont les ravons in-

terreur et extérieur des
lignes e scrage

Apri-s avonr trace la premicore ligne e seiage sur tous les eldments du 1ot
1'opcdration de scrage a Jieu on sutvant fes manques fartes au erayon (fogure 59) .

Pour 1a deuxiome operation de seracge le dabarit eat fixé o la garde de 1o seic
A ruban 4 1'arde drun serre oint. Lo flequre 60 repreésente 1a deuxirme opcra-
tion de scrage.

Pour separer les pioces dont les doeux faces ont e méme ravon, 11 Faut un cabari
ayvant un quide cireularre fixe ot unc ragqlette dravanee cireularre (Fiaqure 61) .




Fiqure 68

Douxileme 371age avec gabartt

Fiqure 61

Gaparit avec guide fixe et guide
mobile pour séparer des pifices ayant
le méme rayon aux deux coteés

Figure 62

Tracage du premier repere de sciage
2 1'aide do 1a réglette de gquidage -t
en quise de modle C 2

légende: AL Pl1ice ouvréde
b. Garde de 1a scie a ruban
c. Cuide circulalre fixe
Ad. Guide circulaire mobile
ou reqglette de guidage

[ premicre opdration e sciage de chaque panncau du lor dott se faire on
zutvant une ligne tracée au crayen comme 1ndique plus haut | alars que toutes
les autres oprrations e sclage ultdrieures nimpliquent ni1 tracages, ni
chutes. Lo rdqlette mobile prut étre utilisde comme modcle pour 1o tracage
‘du premier repire (flqure 621, 11 convient Ad'étre particulicorement Aattentif
A la glomtrie du gabarit au moment de sa conception,  Selon 1o fiqure 61

lee quide tixe et 1a lirme de sciacge darvent avolr le méme centreo de courbure
mi1s des rayons différents (R et R, alars que 'extremitd gauche de 1o
réqlette a le rayon deésird (R) mais “un centre diffdrent. [ distance entre
les deux centres (X) est dale 4 1a larageudr de 1a pioce inmsurec en son centre,
1ia dtapes de travall avee le gabarit sont présentons aux flaqures 63, 64 o1 65,
a1 les deux e6tés des preces deorveent avoir le méme contre (mals des rayons
diffirents), 1ls peuvent e 1tabget d'un aatre sclage en utilisant un dgaba-
rit tixe ensmme indicquc plus haut O 1o frepre 57,
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Figure 63 Figure 64
Sciage quidé a la main le long du Sciages successifs a 1'aide du gaba-
tracé au cravon rit en utilisant la réglette de qui-

dage. \ue arricre de la scle a ruban

bl J

Figure 65 Figure 66
Utilisation du gabarit wvue du cété de Principe de sciage de pi¢ces Circu-
1'opérateur laires a 1'aide d'une scre a ruban
SToP
b SC
N - .- K3 . .
|

-+ -
Q)
l‘ *

I 11 I v

légende: a. Picce ouvrée carrée (pannecau)
b. Lame de la scie a ruban
c. Ligne médianc

Gabarits pour le sciage de piéces circulaires

La méthode pour le découpage de piéces circulaires est illustrée a la
figure 66.

Le panneau carré a scier est fixé sur une clavette ou ferrure centrale a
pointe acérée (I) et ensuite poussé en ligne droite vers la scie a ruban
jusqu'a ce que la racine des dents de la lame atteigne la ligne médiane (IT).
On fait alors pivoter le pannecau (IIT) qui est finalement ramené a sa position
de départ (TV).

Ce type de gabarit est présenté a la fiqure 67.
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Fiqure 67

Gabarit pour découpage de piéces circulaires a 1'aide d'une scie a ruban

H 1 i Tt
|1 Y C
o NI . b
______ R e
it I E——
—————— N

.
600

8

D ————

48

38

7

1. . ) . ; :
1 o * Section A-A
ldagende: L Fente prur 1o Lame e 1o scre oL Glissyore
bBooRall austabie avec alavette contrale f. Boulon de taguet
c. Pl e fixotton du oroand 1. Gutde latdral

A, Exrrdimits - 1aotable e 14 scie y ruban

foo révqletre o clissante (o) sitide sur g face infCorieure de 1a base du aabarit
ali1sse pns | tenearne e Ta b e e b machiine ot assure done unce avance
lindarre. Telle-cr oot ynrerremiue Iorsoques Te benlon du taguet (F) rencontre
lo biagne externe b 1 S anle e Ta mechine,  Too el cotte contrale est fixce
s un ranl o qgustatbe (b qui, pour beoscrop ke o ces de granos dianT i,

Feut e ter e serto oque loo contre St st e e Dy de Lo base du o aabart
Fos bt ls de constructoon G Aankbarit frgur ot oo rhlanrrations K80 4% o 0

Syles pndec s careal ren e ooy sont b g tbe dhimension, v boest pad
Folrab b doe cdderpa e b sanrean on e b eca pn en cnnin e Tes ot re e con
crroulalres dann Comun ches carres bvenns G0y qures 7L T2 07 b er T

/
v '

Tes mariue s cdess regbes llaserda Lo g JD e ranent e rdalinds s
ST HON ol NTH S RN SRS TN RS TR PR VAN (F PR O U (D UANEN BRI SU (U P 8 S TNEINS SS SRY 4% SUR ST SRR S0 VR I R g
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Figqure 68 Fiqure 69

Rail ajustable dans lequel wient s i-ger
la clavette centrale (démontdc dans cette
tllustration) . La vis et le contre-plaqud
pour la fixation du rail sont ~isicles

Détail d'une base de gabarit mantrant
la fente pour 13 lame de la scie ot la
clavette centrale ajustable

Fiqure 70 Fiqure 71

Fixatinn de la pifce ouvrde sur le gabarit
en utilisant le poing en quise ¢ marteasu.
s repres Aau cravon facilitent le
posLtlonnement adéquat Ju panncau

Face inféricure d'un gabarit. On
prut Aapercenslr 1a réqglette au milicu
de 1a pasc du gabarit

NN

- . - |
Fi-pre 72 Fioare T
nee hindaare oo hireerpan s fesraty e 1o rad e cgnr e rear ey

i premyors
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Frogre 74 Fraurs 74
Noamoe linetarres oors L, bame de T s Revtten b D gi-ce ~uvree oour
DOUr SCIOr L UGN UL DO Ll o Cirdulire SCIGT L QUATELY T Ll- SO CLESUl vty

Gaarlt pour JeEcouper des partios courbecs avec des rayons constants ou variables

li- gabarit ¢st un morceau de bois similalre aux €léments A Separer mals
St de ferrures acdérecs pour le fixer sur le panncau rabotd 3 dicoupcr. Ine
rotoaraphie de ddtall ost présentée aux figqures 76 et 15,

La fiqure 77 ot les dispnsitifs preésentes aux figures 78 et 79 11lustrent
ACUX tvpes 30 guide pour le quidage du gabarit.,

Figure 77

Deux conflqurations mssibles de aur-ies.
le quide en bots a 1ravant plan pre-
sontce une 1ncision pour 13 lame e 1oy
scre, alors que le quide dquips od'un

Fiqure 76 _ . )
—_— renfort metallique comporte unc fento
Forrure Ar-ite acdrdns on acler sur 1a rour 1a lame entre Ia Tame e mor ol o

e anfirieure ‘ha wabart cnrps en bnis de 1routd
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Figure 78 Figure 79

Mspositif avec quide en bors Dispnsitif avec gquide a renfort on m'tal

Figure 80 Figure 81
Séparation du gabarit et d'une piece

Sciage avec gabarit a guide de bois
ouvrée apres sciage

Figure 82 Figure 83
Gabarit de sciage avec gquide A renfort
Gabarit de sciage avec quide a renfort métallique. La plaque n'est pas dé-

lignée; la surface et 1' paisseur ont

métallique
été rabotées
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La téte en bols ou en métal du guide doit otre dimensionnée de fagon a ce
que la distance du trait de scie a partir du bord du gabarit soit la méme gue
la marge requise pour les usinages ultérieurs. La fonction de ce gabarit est
1llustrée aux figures 80, 81, 82, 83, 84 et 85.

l.a qualité de la finition du scirage de picces circulaires dans la figure
85 est nettement meilleure que dans le cas d'un sClage suivant un repire tracé
mals n'atteint cependant pas la qualité qui peut étre obtenue avec le gabarit
tllustré & la figure 67.

Figure 84 Figure 85
Sciage d'un disque en utillsant un gaba-
rit circulaire posé sur le panneau. La Séparation du gabarit et d'une picce
fic-che 1ndique la téte de guidage du terminée

guide en bois

Gabarits uti1lises avec des scies circulmres

Gabarit de adlignage

Ce Aabarit est utilisd comme le qgabarit 1llustrd b 1a fiqure 27 ot employe
YoC une scie a ruban pour scler la premidcre arete droite lns un pannoAau non
A lignd . 1o aabarit consiste onoun panneau de base compartant des ferrures
drentes acdrdes sur losquelles on fixe 1a planche & screr, et drune coulisse
SN aclor ) section on aeue draronde.  La eouli1sse stinsre dans 1eneoache on
1 table dde 14 machine.  Lrutilisation or 1a constrniction de

\

Aqueue Adaronde e T
e Attt sont repadsenties aux fiqures 86 o 87,

Gabair 1t pour scber ces il ces on coln

Lo rabartt prosent™ O 1o fiqure B8 cst o aindralonent construtt on matdriag
Nobase dde bers et utlisd, par exemple, pour couper un pannceau rectandgulaire
on deux padeces on forme deoeoan, Lagarde normale de 1o machine servira o

pytcde,
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Firoure 86 Figure 87
fonreau Jde kase d'un gabarit de ddlianage
Gabarit de délignaae on fonctionnement , U a l'envers ¢t montrant 1a coulisse
wu do §arraere de la machine d'wcrer en cucue d'aronde. 105 Jdeux

brrds Je la piice -~uiree posde sur 1a
tacle ~nt €1 sclids

= . RE L

F:aure 88

Gabarit pour le sciage de plices en coin, vuc on plan

r

[{fgende: a. Price ouvrde, adnerale-
ment un panneaud
b. Gabarit, foncticnannt
come coulisse de quidane
c. Lame de 1o scy - crircularre
d d. Garde

Gabarit pour digauchissage a longueur finale suivant modéle

Ce dispositif est pratique lorsqu’un plus petit nombre de pirces courtes
dort 2 certains moments étre degauchi en interrosmpant unc product ion dc seéric
4 la scie circulaire gqui est déja ajustée ponr des pidces plus lanques.  Afin
d'éviter de changer 1'ajustement, on procédera de la fagun suivante :

(1) le moxdi-le est place contre le taquet fixe, Ajustdé pour une production on
série, de 1a table d'alimentation ot unc piice provenant d'une chute est appli-
quee contre 1'extrémité drorte du mode e (lorsqu'il est vu  dans le sens de
1'avance) (fiqure 89);

(h) 1'dchantillon ot 1a chute sont passcs a4 1a scie ot un morceau de 1a chute
CSt Course:

(c) 1o piice restante est placde contre le taquet fixe de 1a table afin d'amr
comme cale d'dparsseur (Fiequre 900,




Fioure 39 Fizur. 0

Lo * yyuet oeur <o

1
vy Ionaucur e ddawchiissage

Figure 30 Fiyure G2
Preces scpares avant la méme lengueur Almc suppnrt a deux crans pour 1o
que e medlle fabrication de tenons

Liextremite droite de 1a cale fart alors fonction de nouveau taquet lorsqu'on
couprs le prafil A la dimension requisce. [0S pieces ddcoupries lors des divers
ISSAges a4 la scie ant 1a méme dimension que e modé-le (fiqure 91).

Pour assurer un sciage de preécision, 11 faut que les extremités des pro-

fils, bien appliqués contre le taquet, solent tou jours degauchies perpendicu-
larrement .

Gabarits pour 1. fabrieation de tenons

les cAtds de tonons droits peuvent étre factlement scres o 1o sCie clrcu-
latre en utilisant un bloe support o deux crans en tant que aabarit (fiqures
7, 33 ¢t 94).




Figure 93 Figure 94

Premier scClage Second sciage

La dimension du cran est Ja méme que celle de 1'dpalsseur du tenon, plus 1a
targeur du trait de scle., Les épaulomonts pouvent &tre coupss par la suite
so1t avec la méme machine sSolt avec une scle a ruban, ¢omme nous 1'avans vu
plus hiut.

Gabarit pour la fabricatior. d'encoches «lliptiques

'n encoche quil est une partie d'cllipse vue de profil peut étre usindc a
1'a1de d'une scie circulalre sur hanc en remplacant la garde de 1a machine par
un guide drmit en bni1s ou en contre-plagus fi1xs en oblique, comme a la fiyure 935,

Fiqure 35 Fiqure 96

Quide pour 1'usinage d'une encache ol -
liptique, positionneé on oblique dans 13
direction de Ta Tame

fncoche elliprique ~ue dans 1o sens
de 1'avance

lr profrl de 1tenenche (fraure 96) Veoend de 1tanegle g quicde par rapport o 1a
lTames et e 1o hauteur de coupe de 1o Lame e sene




Des encoches larges et profondes nécessiteront plusileurs passages successif t.
La lame de la scile eost relevée apres chaque passage jusqu'a ce gue le profii
désiré 41t ¢té obtenu. Dans le cas de travail en sdrle, toutes les plices

du lat serent passées a la scie a la méme hauteur avar* de proceéder w relsve
ment de la lame de scie pour opércr la deuxieme coupe plus profonde.

Gabarits utilises sur des dégauchisseuses

Gabarit pour taille en polinte

le foncticnnement d'un gabarit simple pour i taille en pointe Jde certains
éléments comme des pleds de meubles est 1llustré aux figures 97 et 98.

Figure 97 Figure 98
Gabarit de taille en polnte sur dégau- Fin de 1l'operation de taille en
chisseuse. Début de 1'opération pointe

La piéce ouvree peut étre talllée en polnte sur toute sa longueur ou sur une
partie seulement, selon la projection a partir de la base du gabarit (figure 99).

Un coin en bnis sera ut1lisé pour fixer la pifce ouvrée sur le gabarit (figure 100).

(e coin peut O6tre atsément introdult ou enlevd d'un coup de marteau léger.
ég

Flaure 99

Principe du ggabarit de tarile en pointe

- _[T—*-fr———Tj licpendde: . Pioce ouvrde
1. e b, Coin

———@\ c. Ceuteay




Flaure [0

“Mise on place d'un aabarit pour l'usi-
n.3¢ Jde berds circulaires. Tispesioaf

Froure (00 . . R .
B e securits du tupe oenduliaire oour 1
Fixiti-n 3y o~in, “ue on ooian dyauchisscuse, 1 1 avant-gploan

Figure 102 Fimure 103

Gabarit et prece ouvrée Gabarit en cours de fonctionnement

IR T B (7 TR L e IR SR ERAE NS

Gabarit  pour 1'usinage de nrds circulaires

Cooaabartt st utilise pour 1a finition e bords circulalres apris scioge
J 1A scice S oruban. Lo gobarit se compnse de deux Gléments (freures 101, 102
~1 103) fixets 4 la garde de 1a ddgauchissedse,

les dvux tables de 1Ta machine sont ramendes o méme nlveau, comme dans 1a
frogure 107, Chaque ravon e courbure difforent rogquiert un qgabarit Speeerfnque.
[e- Aabarit doit drtre concu pour que jo contre de courbure comamn aux cdeux sur-
faces e rar e sutve une birme verticale passant par le milicu Jdu coutooang,
Lo surface Ade qpirdage e 1o partie au agabarit derriire e eoutean a be ravon cde
courbure Addsird ctocat tanageant O o crreonforence de o coupe, alors que e rogon
e Ta et tre avant du Apabarat o est audgmentc deo Laovaleur de 'Opaisseur doomatSriau

a4 Aliminer.
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Gabarits utilisés sur des dégauchisscuses d'épaisseour

Gabarlts pour ciupxs on pointe

In gabarit de coupe on pointe simple comporte une base on bols on forme
de coin et un taquet (fiqures 104 et 105).

Figure 104 Figure 105
Passage du gabarit de taille on polnte

Principe du gabarit de taille en pointe avec une ploce ouvrée a la dégauchis-
seuse d'épalsseur

Léaende: a. Pirece ouvrée
b. Taquet
c. Couteau

les rouleaux d'entrainement ot les semelles de pression du dispositif d'avance
maintiennent la piece ouvrée et la base contre la table de la machine lors de

'introductlon des piéces. La piéce peut étre ouvrée sur toute sa longueur ou
sur une partie seulement, selon l1'ajustement de la hauteur de la table.

ne piice effilée graduellement vers ses deux extrémités peut facilement
étre produite a l'aide d'une dégauchisseuse d'épaisseur grace a une base en
bols qui est plus fine au milieu et s'épailssit vers les extrémités (figures
106, 107 ot 108).

Fiqure 106 Figure 107
Gabarit pour 1'effilement des deux extré-  Sortie, a 1'arriére de la machine, du
mitas antroduit dons la ddgauchi sscuse gabarit et de 1a plece ouvrée terminée

1ripaisseur
.‘m""\ﬂwwj -~
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Le dispositif d'introduction de la raboteuse d'épaisseur torce la pidce ouvrdée,
dreite a 1'origine, a se plier en suivant la forme de la base. Cette méthode
ost limitée a des pifces minces et flexibles.

Figure 108 Figure 109
Séparation de la piece ouvrée et du Préparation d'un gabarit pour la
gabarit fabrication de profils trapézeidaux.

le gabarit n'est pas encore fixeé

Gabarit pour la fabrication de profils trapéznidaux

Le gabarit consiste en une plaque de montage sur laquelle des profils de
guidage ont été collés (figure 109).

Le gabarit est fixé sur la table de travail i 1'aide de serre-joints or-
dinaires (figure 110).

Lorsque des piéeces rectrngule‘res sont introduites dans la machine, elles
en ressortent avec une forme trapézoidale (figure 111).

Figure 110 Figure 111
Introduction d'un profil rectangulaire Prof1l trapézoidal terminé sortant

dans 1la machine de 1a machine
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La construction du gabarit permet l'usinage simultané de plusieurs pieces.

Gabarits a utiliser sur mortalseuses

Gabarit pour 1'usinage d'une série de mortaises

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

Le ressort est eégalement en bois; il peusse le taquet contre la piece
outrée. L'usinage est entamé en utilisant le premier palier a gauche. La
longueur horizontale de la mortais. est contrdlée de la maniere normale par le
mouvement gauche-droite de la table Jo la machine.

Figure 112 Figurc 113

Mortalseuse a clseau avec taquet a
paliers. Début de 1'usinage

Série de trois mortalses

¥

Fiqure 114

Taquet a4 paliers on tnis.  La fliche 1indique le sens de fonctisnnement du ressort
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Configuration pour deux mortalses adjacentes

L'usinage de deux mortaises adjacentes en utllisant un bloc de bois en
guise de cale d'épaisseur est illustré aux figures 115, 116 et 117.

Figure 115

Dispositif i deux mortaises adjacentes. Le premier usinage se fait a 1'aide
d'une cale d'épaisseur placée entre la piece ouvrée et la garde de la machine.
Taquet d'extrémité fixé a 1'aide d'un serre-jolnt manuel |

Figqure 116 Figure 117

Deuxieme usinage avec cale d'épaisseur
entre la semclle de pression et la
piéce nuvrée

Piece ouvrée achevée avec deux
mortalses adjacentes

L'épaisseur de la cale doit étre dgale a 1'espace désiré entre les deux
aortarses  plus 'épaisseur de la anuge.

Accessnire pour mortalses inclinees

Lrusipae de mortarses inclindes en farsant appel o une base en forme de
coin (firqure HB) produrt un orifice dont 1o base cost inclinde vers la surface
Ae 1a proce ouvree (ficure 119),




Dins 1o cas ~u la table eost 1nclinde {(fiqure 120), on obtiendra une mor-

talse dont le fond est parallele au plan de 1a table (fiqure 121},

Figure 118 Figure 119
ortailsage on utilisant une base on Fond de mortatse inclind vers la sur-

forme de coin face de 1a piice ouvrde

Figqure 120 Figure 121
Vortaisage en utilisant une table de Fond de mortailse parallédle a 1a sur-
machine tnelinde face de la pifce nuurde

PDans les deux cas, 1a lonqueur de 1a mortarse st contrdlée par le systome
normal o' ajustement du mouvement transversal de Ta table de 1a machine,

Gabarits uti1lisables avee des perceuses a foret uniqgue

Gabarit pour le percane drune série de trous sclon des repores au erayon

le dispositif consiste onoune ridglette de bols avee des toquets pour main-
tenir 1a ploce ouvrde en 505 deux extremitos, ot dlune prece en ois plus loncue
o jourra le rédle de gardesaquide pour 1a rdglotte (fequres 122, 123 ot 124).
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Figure 122 Figure 123

Marquage du point zéro sur le guide

Fremier percage

Figure 124

Gabarit de percage en cours d'utilisation.
les deux taquets de bloquage du quide sont visibles

les points de percage sont indigues sur 1a rigle.  La premidre étape
consiste i déplacer 1a réglette, tout en maintenant le piice ouvrée, Ao manlore
2 ce que 1a perceuse se trouve eoxactement au-dessus du premier point de per-
~age. Sur la face supcricure du quide, 1amddiatement derricre e foret se
trouve un reprere au crayon qul o jouc le role de point zore ot estoindique
1 arde d'une fliche dans les fiqures. La riale ost W5 1as"s di’tape on QStape
Jjusqu’a shtention du nombre e porcages ddsirds. Lo distance e trou o trou
prit ftre soit constante, sott variable.  Cotte mothode o5t bren adaptae o ba
prodduction L petite dohelle sur commancdes spxictales,

Taquets 4 paliers pour le porcage diune sorie deotrous

[ chispositif de tagquets de 1o frogure 125 comporte un cauide drort en boaas
aver des dlesupes pour lorer des pessorts onoacier,

Dans 1exemple, les ressorts sont constitucs de morecaux e

lame dtune
sete o ruban hors drusadge. [os extromitds deg rensorts aont

cnosarllie par
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rapport a la surface du guide et jouent le rdle de taquet. La plece ouvrée
est déplacde dans le sens des ressorts de aauche i drolte, par palier apres
chaque percace.  Au cours du percaae, lia piece cuvrée dolt étre fermement
malntenue contre le ressort on saillie (indiqué par une fleche a la figure
125) et contre le quide pour obtenir des trous positionnés avec précision.

l.a confiauration de txuets on bris présentée dans les tiaures (14 ot 126

4 6té 1ntradulte précédemment dans la partie de ce manuel traltant des jaba-
rits de mortalsage a ciseau.

Fiqure 125 Figure 126

l.a plice ouvrée est malntenue contre lo
Trquet a ©allors W ressorts on aclor toquet (£1ld-che) ot contre la garde de 1a
t2ble de la machine pendant le forage

Gabarit pour le percage de trous par palres

e gabarit est prévu pour étre utilise avec des perceuses horizontales et
consiste en unc planche de base et en unc réglette pour la piece ouvrée (figures
127, 128, 129 et 130).

Figqure 127 Figure 128
Gibarit pour le percage e trous en Permicr porsage réalise.  Picce ouvrde
patre. Riqlotte ddéplacde contre 1o avancde Jusqu'a co qu'elle touche le

tacuet e aauche ooy le premier forage deuxicme taquet
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Le mouvement de coulissage se fait perpendiculalrement au sens du percage
et est contrdlé de chaque cdté par un taquet. La longuour du mouvement de
coulissement est égal a la distance centre-a-centre des trous a percer dans
1'~xtrémité de la piece ouvrée. La réglette est également pourvue de deux
guides pour la picce ouvrée dans le sens du percage et comporte un taquet d'ex-
trémité pour déterminer la profondeur de forage.

Gabarit pour percage électrique a main

le foret est guidé par un boulon en acier dans lequel un t. u a été percé
(figure 131) fixé sur un morcesu de contre-plaqué dans le gabarit de percage
(figures 132 et 133).

[[A pifce ouvrée est maintenue on rlac~ dans le gabarit par deux taquets.
les extremitos externes des trous de percage des boulons d'acier sont biscautdes
afin de fonctionner comme un entonnoir. I[e diamGtre nominal de l'orifice est

Fiqure 131

Boulon d'acier pré-perceé pour rceusc olectrique a main
f




le méme que celul du trou gque 1'on désire percer dans la pioce outree. e
gabarit vertlical présenté 1cl ost bien adapté au forage de trous pour poignecs
do tirolrs.

Fiqure 122 Figure 133
Insertion d'une ploce ouvree dns un Perceuse électrique a main Juidée
J30arit de peroge vertical par des boulons pre-perces

s -

Gabarit pour peroage do trous on corcle

I< gabarit (fiqures 134 ot 135) consiste on une planche de base fixée
sur la table de 1a machine a percer avant une ferrure AcCerée on acier en son
contre ot comportant des ren res clrculalres au crayon pour 1o positionnement
correct do 1a pisome oulreée. [es cercles sont ¢bauchdés et répartis en sec-
teurs selon le nombre de trous désire,

Fiqure 134 Figure 135

Gabarit pour le percagoe de trous on
cercle, e percage du nremier trou
Se Tt par rapport au point zéro du
perd e 1aoprl oe o sunrSe

Perrcage du dernier trou de groupe
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Avant le per¢age, le bord de chaque piece ouvrée est marqué: cette marque
joue le réle de point zéro. Grace a ce systéme les points de pergage corrects
sont facilement repérés en tournant la piéce cuvrée en fonction des repres
apres chaque forage.

tn gabarit plus élaboré peut étre créé a partir du moddle précité en v
ajoutant une plaque tournante actionnée par des cliquets pour commander 1'angle
de giratien. Dans ces cas, la plaque tourrante delt étre pourvue d’au molns
deux ferrures acérees eon acleor pour €viter que la p.cce ouvrée ne glisse sur
1a surface.

Gabarits a utiliser sur les toupies

La touple est une des machines de menuiserie dont les applications sont
les plus nombreuses, particulicrement lorsque des gabarits appropriés sont dis-
ponibles. le gabarit de toupillage est souvent utilisé pour réaliser une piece
ouvrée a bord galbé. e profil de ce coté peut étre une ligne droite ou une
combinaison de lignes droites et de courbes. Dans le cas de plices ouvrees
plates avec un profil latéral droit, 1l est souvent possible de concevolr un
gabarit quil servira a plusieurs picces ouvrées a la fols: par exemple deux ou
tro1s pieds de chailse superposés. Parfols, lorsqu'il est examiné sur sa lan-
gueur, le coté d'une pilece cuvrée a usiner est drolt avant le toupillage et
ne sera courbé qu'apr<s cette opération, alors que certaines pléces ouvrees
sont grossicrement formées, déja avant le touplllage par 1'élimination d'une
plus grande piece de bols a l'aide d'une scie a ruban. Dans ce cas, le tou-
pillage a 1'aide du gabarit assure la finition des cotés bruts et donne unc
forme précise et définitive a 1'élément considéré. Ile sciage a la scie a
ruban est généralement effectué si cette opération permet d'économiser de la
matiere premiere ou Si elle réduit la quantité de bnis perdu sous forme de
copeaux au cours du toupillage.

Le dispositif le plus courant pour commander le mouvement d'avance au
cours d'une opération d'usinage a 1'aide d'un gabarit est le collier de guidage
introduit dans 1l'ouverture du foret de la table de la machine. Pour rendre la
conception et la fabrication de gabarits plus aisées, le diamétre du collier
doit étre le méme gue celui de cercle de coupe, corrcespondant au diametre de
coupe du point le plus extérieur du coté ouvrée (figure 136).

Figure 136

Coupe d'un gabarit comportant deux élements sur une touple

[égende: a. Piece scide brute
b. Piéce ouvrdée en cours
d'usinage
c. Collier

de coupe et du collier

d. Diametre minimum cdu cercle

Bord de quidage du gabarit
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S1 un collier standard ayvant le diametre désiré n'est pas disponible,
on peut aisément on fabriguer un en tournant une grosse picce de contre-
plaqué (figure 137). Plusieurs types de gabarits de toupillage de base sont
décrits cl-apres.

Figure 137 Figure 138

~llier de quidage réalisé en contre- Double qgabarit ouvert avec pi:ces
ouvrées

,\.
~1
(SRS

N

Gabarits pour 1'usinage des bords de pieds de chaise

'n double gatarit courant, c'est-a<lire constitue de deux éléments, est
présentes a 1a fiqure 138.

I gabirit est concu pour touplller 1'avant et 1'arridre drun pied de
chaise arricre galbd en bois massif. 1A base du gabarit est constituee d'un
panncau de bols massif de 26 mm d'dpaisseur ot composc de fines plagues collées
en panncau.  [es tagquets ot les patins sont constitues de boilsmassif. [e
papler e verre est oollé sur lo panneu de bois ou les piices nuvrdes seront
f1xes afin d'augmenter 1a friction. [0S excentriques, vus on posltion ouverte
dans la fiqure, sont on bronze. [eos cbtes du 3abarit sont numérotes [ et T1.
[ plice ouvrée sera placeée du ¢dte repereé T pouar 1'usin.ge de la partie fron-
tale du pled; elle a été grassicrement sciée a la scie a ruban.  [es taquets
latdraux qui posittionnent la nicce ouvrde a 1'incérieur du gabarit, doivent
tenir compte, pour les dimensions, du fart gue 1a largeur de 1a piéce ouvree,
du ehtd qur doit étre using, devrait avolr de 1 a 3 mmode largeur de plus que
la dimension finale, selon 1a pricision du sciage a 1a scie a ruban. 1o pied
A placer rn 1T pour 1'usinage de sa partic pastérieure est positionnd a cot
encdrait A opartir du edtd T et prdsente done un ¢dté avant termind dont 1]
faut Sgalement tenir compte lors du poistionnement des taquets Tatdraux.  Apres
1'usinage des céids T et 1T, le gabarit est ousert ot 1a proee ouvtde 08U Htée
Au edtd T, 1o price semy -finie passe de T a TT, ot une piice ouvree brute est
placde cn T, [aes flagures 132, 140 et 141 montrent ['utilisation du gabarit.

in cabarit similatre G colul qui vient d'étre dderit tant du point de wae
de son principe que de sa conception peut ctre réalise pour les pieds de chase
avant {Figure 142)




Frgure 141 Fiqure 14/

e sl 7S 0T mentrant 1 pesttion
rei e U TTutou par rappert w ool
Lier e nudae ot 5 1s pidce ~ur

Truptll f3e dun profil de caté dreae
a Travde drun gabarit

bans ce cas cependant, le profil de cote drolt permettrait de construlre
le gabarit de manidire a ce gqu'll contienne un jeu de deux ou trors preds places
les uns au-dessus des autres des deux coteés,

Gabarit pour arrondir les barreaux de dossiers de chalse

le gabarit présenté aux fiqures 143, 144, 145 et 146 est conqu pour arron-
dir les barreaux de dossiers de chaise a bascule. les ralis sant plats en leur
milleu et coniques aux deux rxirémitin ou la section doit étre circulaire pour
I'assemblage dans des encoches circulalres. [es patins du gabarit fonctionnent
a 1'c de de serre-joints et le gabarit est cquipe d'un support spécial en forme
de clou qui comporte une vis: ce dispositif est ajouteé au gabarit en raison de
la faible section de 1o nidce ouvrée qui permet A la piece de jouer au cours
de 1'usinage.
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Flgure 145 Fiqure 146
el de it mentront e bord de Wt l du support dlextremite de 1a
Juidiage ol Jee AU e

Gabari.s pour le toupillage complet de 1a peériphérie d'une piléce ouvréee

le gabarit des fiqures 147 et 148 est congu pour l'usin:ge de la périphérie
d'un panneau en bols massif pour en faire un siége de chaise.

Le gabarit est un simple chassis en bnls équipe aux coins de ferrures
acérées en acler pour fixer la piece ouvrée sur le gabarit. Le collier de qui-
dage controle 1'usinage de facon classique.

Un gabarit pour arrond.: les bords d'un panneau arriere de chaise en ¢on-
tre-plaque est présenté aux figures 149, 150 et 151.

bDans ce ras, les colliers sont ralnurds pour maintenir les lames, le coi-
lier 1nférieur jouant le role de collier de quidage. La partice mobile du ga-
barit située sous la piice ouvrée a la méme forme que la piece acheveée mals



Fiqure 147 Fiqure 148
Usinage de 1a periphdérie d'un si~ge S17g0 partiellement usiné soulevé du
de charse. La gabarit sous la pi-ce gabarit (chissis): on apercoit les

~utrée est quide par le collier ferrures en acler (filche)

o

Froure 149

BASe ancurSe d'un 3ibarit sereant g oarreadir les o30S

Piice cutroe docmupde a4 1a sole a4 omaban ot S1xee sur 1o pabarat

Fiqure 150 Fiqure 15]

Hsinage d'un coin Usinage d'un coté




comporte des ferrurcs en acier pour maintenir la pi€ce a usiner. La position
des ferrures correspond aux points des trous de vis de 1'élément achevé et
permet de repérer les centres pour le percage ultérieur sans nécessiter un
marguage au crayon ou un autre gabarit. La base de quidage incurvée du gabarit
est en bois massif ot fixSe 3 la table de la machine a l'aide de serre-joints
ordinaires. 3Sa courbure est identique a celle de 1'élément en contre-plaqué
afin d'assurer un contact continu entre le gabarit et la base de guidage.

Gabarit pour bouvetage d'assemblages a onglet

Les figures 152 et 153 1llustrent ia construction de ce gabarit.

Figure 152 Figure 153
Gabar.t pour bouvetage d'assemblages Détail du gabarit montrant le bord de
a ongiet quidage et la rainure usinée

Figure 154

Dispositif pour l'usinage d'une rainure avec une extrémité fermée

Legende: a. Piece ouvrée

b. Gabarit

¢. Taquet sur la base du ga-
barit pour obtenir un posi-
tionnement correct de la
piece ouvrée
Taquet sur garde
e. Garde

Q,

La pirce ouvree est fixee sur le gabarit a 1'airde d'un coin en bois qui
sera fixé et Ates par martelage n son extrémite.  [o gabarit est quidé normale-
ment le long de 1a darde normale de 1a machine, mais un collier de quidage
peut étre uti1lisé au lieu de 1a garde.  En fixant un taquet a la qgarde (fiqure
154), on peut obtenir une rainure ayant une extrémite fermee.  Sioles doeux

(;»xtr(mxgés de la mi,nuro.d(’)ivgnt Otre invisibles, il faut limiter le mouvoment
en utilisant un taquet similaire devant ot derriére la lame.
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lo dispositif (figqures 155, 156 et 157) est en bols et a une lonqueur de
travail ajustable.

Son mouvement sur la table de la touple est limité par deux taguets d'ex-
trémité verticaux orientés vers le bas et dépassant la table de la machine.
lorsqu'elle est ouvrée, ia piéce est maintenue entre deux blocs drarrét ajus-
tables. Lo troisicéme bloc présenté a 1a figure 155 cst destiné a accueillir
la deuxicme vis de 1l'extension. Le mouvement longitudinal limité de la piice
ouvrée permet drobtenir Jes rainures fermées aux deux extremites.

Firure 156 Fiyure 157
Prece cu e placde entre les taquets Dbt du traval de 1a piiee avee
avant IntrTduer it tagqaets AT arrét aUant et oarrys ro oontre

1« nrd dc 11 oable e 14 machine
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Gabdrits utlilsés sur des defonceuses

La défonceuse, comme la touple, fiqure également pai.c. les machines de
menulserls d'une grande souplesse d'utilisation. Cependant, pour en tirer
tout le parti pnssible, le personnel technique de l'usine d'ameublement doat
étre capable de concevoir et de construire tous les gabarits nécessalres pour
réaliser les opérations nombreuses et souvent compliguées que cette machine
permet. Hlen qu'une défonceuse puisse, dans de nombreux cas, étre utilisée
avec une touple simple pour profiler des cétés droits, bouveter des encoches,
feulller, etc., la fonction la plus spécifique de cette machine est le tou-
prllage de détairls compliqués et souvent de petite taille (galbes, trous,
rainures, ouvertures, découpes, etc.) qui ne peuvent pas étre produits a
1'aide des autres machines courantesde menulserie. Les usines produlsant des
meubles en bois massif comportant beaucoup de motifs décoratifs sont les uti-
lisatrices principales de défonceuses et de gabarits de défoncage. Des exempies
caractéristiques de details usinés a 1'airde d‘une défonceuse sont présentés a
la figqure 158.

Le fonctionnement d'un gabarit de défoncage est contrdlé par deux dispo-
si1t1fs d> la table de la machine, a savoir la ferrure de aabarit en saillie 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 méme que
cclle du collier de guidage de la touprlle ordinalre. La hauteur de travail
de- 14 ferrure est ajustable par paliers (figqure 159), chaque palier représen-
tant geénéralemei.t une différence de hauteur de S mm.

Figqure 159

Fonction de la ferrure de gabarit
en paliers
Figure 158

Topes A4'fléments produits a 1 aide
4'une A¢fancruse

lifqgende: a. Pi1ice ouvree
b. Base du gabarit
c. Ferrurc de gabarit
d. levier pour L'ajustement de
14 hautour de 1a ferrure

(s paliers (1, 2, 3) dont 1o hauteur oSt ajustoe au prunt |, correspondent aux
ajustements de 1a ferrure ot des positions sur le gabarit ot de 1'4ldément usine.,

I'ajustement des paliers est nocessaire quand 1o méme qabarit doit commander le
toupt e il cr profendegrs. e preat commande 1a profondeur de coupe
vertieale de Voutt]l de ddfoncoae.  Laxe de roatation du pivat ost soit horizen-

tal (fyequre 160) sont vertieal | sclon 1o type de machine.,
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Détarl d'une défonceuse indiguant la position
du pivot pour ajuster la hauteur de coupe

Dans ie dernler cas, le corps du pivot est en forme de spirale. La hauteur des
boulons d'arrét au niveau du pilvot est ajustable. Les paliers entre les dif-
férentes profondeurs de coupe peuvent étre ajustés selon le plan d'exécution

de 1'élément concerné, alors que la hauteur ¢'ajustement de la ferrure de gaba-
rit ne fonctionne que comme sélecteur des phases d'usinage, chaque phase cor-
respondant a des profondeirs 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 périmetre de guidage du gabarit peut étre constitué
d'une pile de feuilles de contre-plaqué dans laquelle chaque couche présente

un contour approprié pour le guidage de la piéce ouvrée au-dela de la meche de
la toupie. L'épaisseur du contre-plaqué doit correspondre a la hauteur du
palier au niveau de la ferrure de gabarit. Pour rendre la conception du gaba-
rit plus aisée, le ~ercle de coupe de 1'outil de défoncage et la ferrure de ga-
barit devraient avoir le méme diamétre. Si tel n'est pas le cas, il faut tenir
compte de la différence du dimensionnement des périmetres de guidage des feuilles
de contre-plaqué sur la base du gabarit.

Gabarits pour le défoncage de trous

Une coupe d'un gabarit simple est présentée a la fiqure 161.

Figure 161
Coupe d'un gabarit simple de défongage

Légende: a. Téte de coupe avec outil

b. Piice ouvrée

c. Garde

d. Poignée

<. Base du gabarit

f. Feuille en contre-plagué
avec perimi-tre de quidage
sur la partic inféricure
du qgabarit

. Ferrure de agabarit

tr. ratin de pression
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La base du gabarit, les poigneées, les gardes et les taquets sont en bois
plein. La partie inférieure du gabarit est équipée d'un trou toupillé pour
loger la feuille de contre-plaqué et le contour de guidage. Bn particulier,
dans les petits gabarits, la feullle peut avoir la méme taille que la base
du gabarit pour rendre la construction plus simple. La piéce ouvrée est
fixée sur le dessus du gabarit a 1'aide d'un patin presseur en acier et d'un
excentrique. Divers types de patins de pression sont présentés a la figure 162.

Des serre-joints peuvent également étre emplovésen ruice de dispositifs de
fixation (figures 1€3, 164 et 165).

Figure 162 Figure 163
Patins de pressionen acier pour gabarits Serre-joints maintenant une piece
de défon¢age. Le patin de pression sy- ouvrée en exercant un pression sur
métrique a gauche est destiné a main- sa surface supérieure

tenir simultanément deux piéces ouvrees

Y%
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Figure 164 Figure 165
Serre-joint malntenant une piéce ouvrée Serre-joint maintenant une piéce ouvrée
en exerc¢ant une pression sur l'aréte en exerc¢ant une pression sur la face
latérale (la pi&ce ouvrée n'est pas
dessinée)
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L'ouverture et la fermeture du gabarit est nettement plus rapide s1 les
écrous ordinalres présentés dans les 1llustrations sont remplacés par des
papillons ou des écrous a levier soudé. La fiqure 166 représente un serre-
Jjoint a levier plus élaboré.

le:s méthodes de fixation présentées ici sont applicables a la plupart des
gabarits de toupillage. [e cholx du type de serre-joint utilisé dépend, dans
une large mesure, de la tallle et de la forme de la piece ouvrée. De petits
eléments comme des poignées de meubles sont parfois tres difficiles a fixer car
1'espace disponible a cet effet est tres limite,
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Figure l6b Figure 167

Gabarit de défongage pour 1'usinage
d'un trou a deux paliers. Les piéces
ouvrées sont présentées a différents
stades du défoncage

Serre-joints a leviers pour fixation
de piéces ouvrées sur les mach.nes

e
\ .

a4

La gabarit de défongage de la figure 167 est concu pour 1l'usinage d'un
orifice a deux paliers dans un €lément en bois massif.

les trois piéces ouvrées présentées dans 1'illustration représentent les
étapes successives de ddéfoncage. L'élément est appliqué contre les taquets a
1'aide d'un excentrique en bois: sa pression est transmise a la plrece ouvrée
par un ressort en bois. L'intérieur du ressort est couvert de papier de verre
pour accroitre la triction. Le bas du gabarit accueille les deux feuilles de
contre-plaqué nécessaires avec ouvertures de quidage (figure 168). La figure
169 présente le gabarit en cours de fonctionnement.

Figure 168 Figure 169
périmetres de guidage a la face infe- Gabarit en cours d'utilisation.
ricure du gabarit Défoncage du deuxicme palier

A

'n fgabarit de défancage o deux paliers pour une plice ouvree plus complexc
(fiqure 170) est présenie aux fiqures 171 et 172,
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Ccrgure i’V cigure L/t

Proce ouvrée complexe avec des ori-
f1ces avant des profondeurs de deé- Gabarits ¢n cours de fonctionnemont
foncage différentes

Figure 172 Figure 173
Dessous de gabarit avec contours de Défoncage d'une découpe
guidage a deux paliers

v

Ilors de 1'usinage de bnis tendres, i1l faut eviter le serrage direct a
1'a1de d'un excontrigue pour €liminer les creux qui réduirarent la gqualité de
1'élément .

Le défoncage d'une découpe ost illustré a 1a rioure 173,

le diamétre de 1a ferrure de gabarit dort étre le méme que celul du plus
petit corcle de coupure de 1'out1] de difoncage.  kn raison de 1a forne arrondie
du profi1l de coupe, 1'introduction axiale dans 1a picce ouvree ot le retour de
I'eutt] dowvent so faire au milicu de 1'orifice.

Gabarits pour le toupillage de cannclures déenratives sur des panneaux de bois

massif

[e agabarit (fiqures 174 ot 175%) comporte un panncead rectanculatre d’ acgeplo-
mere ot de chagque edhrd ) un quide droit en bois.




Figure 174 Figure 175
Gabarits pour défoncage décoratif. Avance vers la machine. Défoncage en
Avance vers l'opdrateur cours d'achevement

La base est fixée sur la table de la défonceuse. Les espaces ouverts entre
les extremités des guides sont nécessaires pour que l'opérateur puisse tenir
le dispositif. La piéce ouvrée est rlacée contre la face interne des quides
et maintenue en permanence en contact avec un des quatre guides. Les coins
extérieurs de la cannelure en cours de défoncage sont arrondis et ont un rayon
égal a celui du cercle de coupe, alors que les coins intérieurs sont aiqus.

Le méme type de gabarit peut Aétre utilisé pour découper une ouverture rectan-
gulaire 3 coins arrondis dans un pannenu rectangulaire. Dans ce cas, le bas
de 1l'cutil de défoncage doit étre sous la surface de la base du gabarit pour
pouvoir decouper entiérement la piece du panneau.

Gabarits pour défoncage des arétes

Le gabarit de la figure 176 pormet d'ouvrer deur. pieces similaires. Pour
éviter des chutes trop importantes sous forme de copeaux, la forme incurvée est
grossierement découpée a la scie a ruban avant 1l'opération de défoncage. Dans
ce type de confiquration, la défonceuse fonctionne comme une toupie ordinaire.
n guide cylindrique a grand diametre remplace la fcrrure de gabarit et est
monté sur la table de 13 machine.

'a figure 177 illustre un gabarit de défongage pour l'usinage de poignées

en bois massif des deux cOtés 3 1'aide d'une fraise 3 arrondir. Les deux pi&ces
ouvrées sont maintenues sur le gabarit a l'aide d'un serre-joint. L'espace sur
lequel la fraise est déja passée est clairement visible. Le passage a la machine
est commandé de facon normale par une ferrure de gabarit. La premiére étape

est réalisée a gauche.

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

[, piice ouvrée originale ae forme rectangulaire est défoncée en deux
€lapes. L'élément de quidage inférieur est constitué par une feuille de baké-
lite pour résister a l'usure due a la production & grande échelle. Dans la
premiere étape, la fixation se fait a 1'aide d'un excentrique et d'un patin de




Figure 176 Figure 177
Gabarit de défoncage d'arétes accep-
tant deux pléces ouvrees. Cylindre sbarit double pour madelage de
de quidace remplacant ia ferrure de O Lgnees
gabartt

Figure 178 Fiqure 179
Gabarit de défoncage pour poignée de scie  Dessous de gabarit i1llustré a la
a main. Premicre étape. Piéce ouvrde figure 178 montrant la forme de
originale tracée en pointillé quidaqe

Figure 180 Figure 18]

Gibarit pour la deuxiéme cétape de hessous du gabarit présente i 1a
1'us1nag- firure 180
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pression. Un serre-jolnt avec un patin de pression faconné est utilisé dans
la seconde étape. Les encoches rar 1--mi=lles la défonceuse sera introduite
dans la pilece ouvrée sont visibles dans les 1llustrations.

Lle gabarit des figures 182 et 183 est prévu pour toupiller une piéce ou-
vrée en deux dtapes.

Le cdté gauche dans la figure est préwu pour la premiére étape et la
partie drolte pour la deuxiéme étape. L'usinage doit étre prévu comme lors
du touplllage de pieds de chalse avec un gabarit double. 11 en est de méme
pour l'utilisation du gabarit de la fiqure 177.

Figure 182 Figure 183
Gabarit a deux opérations pour l'étape 1 Dessous du gabarit présenté a la figure
(3 gauche) et 1'étape II (& droite) 182 montrant les détails de quidage
Fiqure 184 Figure 185
Gakarit pour la premifre étape. Piice Gabarit pour la deuxiime étape. Plece
ouvrée surdlevée par rapport a la base ouvreée surélevée par rappert a la base
du qabarit par unec cale d'épaisseur du qabarit par ne cale d'épaisseur

[rs gabarits prosentds aux feures 184 ot 185 sant préems pour deux o -

rat 1nns SUcCcessives de defoncange.




[a ploce ourrde est, au départ, roctanqulatre.  Une cale d'épaissoeur
placde sous 1a price ouvrée 1a suréléve au-dessus de la base du gabarit pour
larsser suffisamment d'espace pour l'outil de défoncage ot pour permettre
1remplor d'une lame 3 profit arrondi.
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V. EXEMPLES DE GABARITS UTILISES POUR LE MONTAGE DE MEURLES

La quantité de travail de montage dans l'industrie du mentle oot
importante et varie en fonction des tyvpes de meubles prodults, des machines et
des installations disponibles, de 1'importance des lots et des niveaux de
qualité. Les gabarits utilisés pour cette étape de la production sont, par
~onséquent, présentés pour 1llustrer des exemples specifiques de conception
et de construction. Les divers types de gabarits présentés ici sont cependant
utilisables dans la plupart des cas.

Gabarits pour la fixation de coulisses de tiroirs

Le coulissage aisé et correct des tiroirs dans un meuble a tiroirs, une
commode ou un bureau a tiroirs, sans aucune opération manuelle au stade de
1'assemblage est un préalable a la production industrielle de mobilier basés
sur 1'interchangeabilité des éléments. La précision avec laguelle les coulisses,
généralement faites de bois ou de contre-plaqué, son' fixées sur les cotés des
armolres et la précision de fabrication des éléments du tiroir sont essentielles
pour le foncitonnement correct des tiroirs. Comme nous 1'avons déja mentionné
précédémment, la position des bords supérieurs des coulisses est critique car
elle détermine la position des tiroirs dans 1'armoire acheveée. Les distances
entre ces niveaux et les bords supérieurs aes panneaux sont des cotes essen-
tielles pour 1l'assemblage (figure 8). Les coulisses doivent toujours étre
fixées avant 1'assemblage du corps de 1'armoire. La figure 186 présente un
cHté d'armoire pourvu de coulisses.

Figure 186 Figure 187
Coté d'armoire pourvu de coulisses Gabarit du type chassis pour fixation
pour tiroirs de coulisses
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Gabarit du tyvpe chassis sans base

Un gabarit du type précité est presenté aux figures 187 et 188. Les ta-
quets rigides du chassis sont en contact avec les surfaces primaires (arétes)
du panneau latéral, 2lors que les taquets du cSté opposé sont montés a 1'aide
de ressorts. [©s ressorts sont réalisés a 1'aide d'un morceau de caoutchouc
élastique et couverts d'un profilé en bdle d'acier. Une telle construction
permet au gabarit de se mettre automatiquement dans la bonne position par
rapport aux panneaux latéraux de 1'armoire. les éléments de guidage ne pusition-
nent les coulisses qu'a certains endrolts pour assurer une précision maximale.
Lo gabarit présente en position de travairl a la fiqure 187 quide les coulisses
du cété droit de l'armoire. Fn utilisant l'envers ju gabarit on peut réaliser
lo cdteé gauche en ralson du principe de symétrie ré;issant la construction du
gabarit. [e panncau est placé dans le gabarit avec son bord supérieur dans le
base du gabarit. [eo gabarit est construit en contre-plaqué stratifie utilisé
pour la fabrication de coffrages pour béton arme.

Figure 188 Fiqure 189
Détairl de gabarit montrant los taguets Gabarit d'agrafage rotatif pour
pour le pasitionnement du chissis et fixation de coulisses de tirnoir. les
des coulisses picces ouvrees sont positlonnees contre

les taquets par gravité

Gabarit du type ctissis avec base

lLa force de gravitd posiilonne le panncau ot les coulisses contre les
taquets dans 1o gabarit présenté a la frogure 183,

Pour cotts raison, le gabarit est incline vers 1'arricre ot 1'unite de
chAssis A charniires avec quides peut Ctre retournce solt vers 1a gauche sont
vers la drotte. Lo direction est ddterminée par 1a position finale du cate
de 1rarmorre (€Ate aauche ou cdtd drott),  [es prsitions oextrémes sont pour-
Yues de taquets A cliquets,  Bnorarson de ceotype de construction, le pannceau
A lintéricur du agabarit s'appule tou purs sur la base du qabarit et sur les
vaquet s de bards, puisgquil est soumis a la qravité. Tl en va de méme dans
le cas  des coul18ses quil 5ont positionnéos automat iquenent contre 16s taquet s
correspondants.  Fn oraison de 1'effet de 1a gravitd, le bord supérieur du pan-
neau dort etre placd dans 1o bas <du gabarit (ficqures 190 ot 191).
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Figure [90 Fiqure 191
Gabarit ouvert montrant les taquets DEétarl montrant les taquets pour
pour le panneau les coulisses

le panneau repose sur les cales d'épaisseur dans le gabarit; on peut ainsi,
s1 on le désire, fixer les coulisses sur les deux cdOtés du panneau. Le chassis
de guidage est pourvu d'une charniire de piano d'une utilisation trés pratique
pour les gabarits.

Une station de travail efficace concue essentiellement pour les opérations
d'agrafage est présentée a la figure 192,

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

S'il n'est pas essentiel d'empliler les éléments a agrafer, la table de
travail doit étre inclinée a 15 ° pour faciliter 1'acces.

Gabarit pour percage et fixation de charnieres

Le gabarit pour portes gauche et droite d'armoires, présente dans les 11~
lustrations 193, 194, 195 et 196, ecst congu pour le prrgage de trous pour les
pnlgnées, pour positionner des serrures a aimants et pour fixer des charnidcres.

Ce gabarit peut étre utilisé pour deux tailles standards 3~ gurtes. les positions
des trous oour deux types différents de portes sont repérées A et B, lLes taguets
quidant la pioce ouvrde sont indigqués dans les flqures.  [es taquets latéraux, a
agamiche ¢t a droite, fonctionnent également. comme guides pour les charnifres qui
devront Atre fixées.  Les qguides de forage sont de construction symetrigque ot con-
sistent on boulons dtacier perfores, comme indigué dans les fligures 1llustrant les
gabarits de percage. Ce gabarit est réalisé en contre-plaque stratifie,

Gabarits pour montage d'armatures

Divers types d'armatures ot de constructions en forme d'armaturcs sont tres
souvent utilises comme sous-c:léments de meubles. [exactitude de toutes les
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Fiaure 192

Statron de travall pour aavafage a 1'alde d'un 3abarit
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(a) Compartiment pour coulisses en bnis et en métal
(b) Gabarit d'agrafage

{c) Support coulissant pour outils a air comprimé
(d) Outils pneumatiques de percage ot d'agrafage
(¢) Compartiment pour agrafes

{f) Compartiment pour gabarits et fournitures

(g) Roues pivotantes pour déplacement aisé

(h) Arrivée d'air comprime

(1) Lampe fluorescente
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Figure 193 Fiqure 194
Gabarit peur le percage et la fixation Détarl des guides de percage pour la
de charnifres. [es tagquets sont visi-— fixation des prignées et des serrures

bloas dans 1a figqure a atmant

Figure 195 Figqure 196
Guide de percagesur le coié droit Guide de percage sur le cAté gauche
du gabarit. [+,s charnlres sont du gabarit

deija fixées par des vis

Fiqure 197 Flqure 198

Gabarit simple pour montaqe Jdarmatures Armature en bnis
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mesures d'angles est capitale. Afin d'éviter des ajustements manuels au cours
du montage, des gabarits speciaux doivent &tre construits tant pour le pres-
sage que pour le orntrdle de la precision de la forme de 1'armature.

La fiqure 197 présente un gabarit simple de montage d'armatures. Tous
ses éléments sont en bois.

n gabarit plus élaboré, pour le montage de 1'armature illustré a la
figure 198, est présenté aux figures 199 et 200.

Figure 199 Figure 200
Gabarit de montage pneumatique d'.irma-
tures ou serro-joint avec guides pour Gibarit en cours de fonctionnement
compnsants

Le gabarit fonctionne avec trols cylindres pneumatiques et dispose de
quides précis pour le positionnement des éléments a assembler. Des goujons
sont utiliseés pour 1'assemblage. On introduit de la colle dans les trous de
goujons et les éléments les plus longs du cHté de 1'armature sont presses
contre les taquets d'extrémité a droite par des ressorts en caoutchouc pour
assurer un pnsltlonnement correct. les picces les plus courtes, munies de
goujons a leurs extrémités sont placées entre les quides de 1a base du gaba-
rit. Apres avelr actionne 1la soupape a air comprimé, la barre de pression du
agabarit ferme simultanément tous les jJoints, ot assure la bonne forme rectan-
qulaire de l'armature. [es petites contaillles sont pratiquées a la base en-
dessous des joints pour accuelllir l'excis de colle qui est expulsé des trous
de- goujons au moment de 1'assemblage.

e méme type de gabarit est utilis¢ pour la construction du qgabarit pre-
senteés o la fiqure 201, et destine 4 1'assemblage de dossiers de chaises a
barrcaux verticaux.

Une unité de pression 3 manche 3 incendie (figqures 202, 20 ot 21) peut étre
utilisée au licu de cylindres pneumaticques si les tendons sont courts (par exemple
pour les joints & rainurcs).
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Figure 201 Fiqure 202

Gabarit de montage pour dosslers de tnitss do pression & manche a incendie

chaises a plusieurs barreaux pour montauie
A

i . O8N
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: . » . . A

Gabarits pour le montage de chalses

Uhe presse pour le montage de chatses on grande série ost proésentéoe aux
figures 203 ot 204.

Fiqure 203 Fiqurc 204
Presse e montage de chalses Presse de montage de chaises

Lo partie de 1a presse qui peul Gtre considirde comme un dgabarit ost 14
meme aue les structurcs en bnis o 1intéricur de la poesse.  Cos ddétanls
contralent o torme de o charse montae,

Inc presse de montage complexe a plusicurs fonctions ost presentaoe i o
fiagqurc 205,

[, chatse b monter ost d'abord assemblae hors de Ta presse ou gabarit 0
1'atde ci'un marteau on caoutchoue ot d'un serrc-oint pneumat 1oue simple pour
former 1es joints enllds,  Crest lors de Jrdtape smivante que 1a charse est
placde dans 1o presse pour Ctre mise on torme par pression. La presse est
austable pour divers modeles e eharses,




Fraure S0

Proze cy oratarst conplexe oour assemblage de chialscs
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