LES ASSEMBLAGES

Regardez autour de vous et détaillez les objetbas. Vous remarquez qu'ils sont composés
de plusieurs parties et que, pour maintenir toussdBments de ces ouvrages, il a fallu prévoir
des assemblages.

Sont-ils tous semblables ? Non, ils varient avebjét a réaliser, le sens du fil du bois et les
efforts supportés par cet objet.

Nous classerons donc les assemblages en trois ggaradégories :
— les assemblages d'angle,
— les assemblages en bois de fil,
— les assemblages en bois de bout.

ASSEMBLAGES D'ANGLE

On appelleassemblage d'angléa réunion de deux
pieces de bois formant un angle droit ou quelconque

Nous étudierons dans cette lecon l'assemblage le
plus simple, celui qui est souvent employé pourtiagaux
grossiers (cabanes a lapins, poulaillers, etc.)
['assemblage a entailles a mi-bois.

ASSEMBLAGE A ENTAILLES A
MI-BOIS

Regardez ldigure 1. Croyez-vous que cet assemblage
soit tres solide ? Non, car les deux piéces de boig
simplement appliquées l'une contre l'autre et nesinés
par des vis ou des clous.

Vous vous rendez compte que l'eau de pluie pénétre
avec facilité dans cet assemblage et maintient une
humidité qui fait gonfler le bois et améne d'abdes
déformations indiquées par ldigure 2, puis la
pourriture du bois.

Cependant, il peut étre employé pour fEavAUX
Fig. 4 D'INTERIEUR et notamment pour lesHASSIS
RECOUVERTS DE CONTRE-PLAQUE i g. 3).

Mais il faut souvent prévoir une ou plusiearsAVERSES INTERMEDIAIRES entaillées également a
mi-bois (fig. 4).

LA MATIERE EMPLOYEE

Demandez a votre maitre d'apprentissage 4 morcdawapin de 0,20 m sur 0,07 m en 27
millimétres et corroyez-les aux dimensions suivanté5 x 24. Mettez deux morceaux de c6té
pour I'exercice suivant.



LE TRACE DE L'ASSEMBLAGE —

Y/
Y/ ﬁ} |
Etablissez tout d'abord le parement suivant lesnesig
conventionnelgfig. 5).
Dans tous les travaux, les traverses viennent baueres Fig. 5
montants. Nous aurons donc l'entaille de la traween g
parement. -

Limitez la longueur des entailles, en comptant ques millimetres de plus pour affleurer. Tracez
I'arasement sur un coté seulement, sinon vous eisagie vous tromper. Pointez votre trusquin a la
moitié de I'épaisseur du bois, puis traceappuyant le plateatpujours sur le premier parement du

bots.
Pourquoi toujours en parement ? Regardefiglare 6 vous montrant un mauvais tracé.

Croyez-vous que le bois restant sur le montantespond & entaille sur la traverse ? Non. Vous allez
dire que le mauvais pointage est visible : c'eat, vnais regardez figure 7. Avec le méme pointage du
trusquin, vous voyez que I'on peut réaliser ledpg;sans déréglage du trusquin. En conclusion, il
faut toujours tracer en partant du parement.

Mauvais

Fig. 7

L'EXECUTION DE

L'ASSEMBLAGE

Dans l'exemple présent, les entailles sont faités scie. Habituez-voua scier juste.
Retoucher perd du temps.

Comment allons-nous scier ? En laissknimoitié du trait sur le bois a garder.

Serrons maintenant la piéce dans la presse etsseiotrois opérations :



- PREMIERE OPERATION(ig. 8) : la scie attaque le bois en A, puis I'abaisegressivement
jusgu'a une profondeur de 5 millimétres environ;

- DEUXIEME OPERATION(fig. 9) : la piéce est inclinée, la scie rayonne en Bestcend

obliquement jusqu'a l'arasement; _ _
_TROISIEME OPERATION (fig. 10) : la piece est retournée dans la presse; la desscend
horizontalement.

Vous pouvez en conclure qu'il faut toujours avodwvdnt soi le trait a scier.

Pour araser, butons la piece contre le valet, langauche le maintenant J immobile. La scie a
araser attaque la rive opposee a l'ouvrier, puialsat horizontalement en suivant bien le ttag. 11).

Bon Mauvais

e & . -j_ .
fig. 12

~ Eninclinant la scie vers la droite, on creuse tégeent I'arasement (on ditegraisser);il
joint mieux. Mais il ne faut pas exagérer; un amset gras est toujours mauvdisy. 12).

Si les traits ont été suivis correctement, les daages affleurent parfaitement.

S

EXECUTION DUNE TRAVERSE INTERMEDIAIRE

Prenons maintenant les deux morceaux de bois testaexécutons un assemblage a mi-bois
d'une traverse intermédiaire.

La figure 4 nous montre que le montant a une entaille damselide se loge la traverse.

Le tracé de l'entaille doit étre fait soigneusemdéassemblage par lui-méme n'est pas trés
solide et, si la traverse flotte dans I'entailléguerrage n'est pas maintenu.

Prenons donc I'habitude de vérifier la largeur ‘@athille en présentant la traverse. Les
mémes précautions gue pour l'exercice précédentssprendre.

Le sciage de la traverse est également le mémes, voas vous rendez compte qu'il est impossible
de faire I'entaille entierement a la scie. En pligsla scie a araser, nous nous servirons donc du
ciseau.



Serrons la piéce sous le valet et scions les deiitstextrémes en laissant, bien entendu, la
moitié du trait sur le bois restant.

Fig. 16 fig. 17

Regardez le fil du bois de I'exemple prop¢isg. 13). Que remarquez-vous ? Les fibres du bois ne
sont pas paralléles ; en enlevant les copeauxsaauwj vous risquez de faire des éclats. On éwite ce
inconvénient en donnant quelques coups de scienr@eiaires(fig. 14). Il est prudent de le faire
méme si le bois est bien du fil.

Pour évider I'entaille, faites deux forts chanfseém placant le biseau au-dess@igs 15), placez la
piéce sur champ et enlevez encore deux forts chausf(fig. 16) ; serrez ensuite la piece a plat sous le
valet, dégagez le bois restant et aplanissez aveiséau la planche en dess(fig. 17). Le ciseau ne
doit jamais traverser I'entaille de part en part.

Le fond de I'entaille doit étre plat, les anglesrbidégagés. Une entaille ronde doit étre retouchée.

RESUME

Les assemblages sont les différents modes de mealei® pieces de bois. Ils se classent en trois
grandes catégories :

les assemblages sur angle,

les assemblages en bois de fil,

les assemblages en bois de bout.

Les assemblages a entailles ne sont pas solidesotit réservés aux travaux rudimentaires.

Un assemblage doit étre brut de scie, c'est-aglitié ne doit pas étre retouché.



ASSEMBLAGES D'ANGLES (suite)

LES ASSEMBLAGES A TENON ET
MORTAISE 37

Dans le coins de dessin, nous vous avons déja doem@nes notions concernant cet assemblage
d'angle. Complétons aujourd’'hui ce qui vausté dit a ce sujet, en étudiant ce type d'assemablag
dans sa forme la plus simple.

LE TRACE

Les régles d'établissement sont les mémes ques aplievous ont été données précédemrflenbn 36,
fig. 5).

Le tracé en longueur du tenon

En ce qui concerne la longueur du tenon, lors daérde I'arasemefig. 1), on choisit une cote
L, supérieure de 5 & 8 millimétres a la largéde la piece portant la mortaise : U= 5a 8 mm
Ce surcroit de matiére permet un montage Lol 53 Emm
un affleurement plus faciles. En effet,
avant l'entrée du tenon dans sa mortaise,
abat grossiérement les angles de la piéce 3
l'aide du ciseau ou de la réffig. 2). Cette
opération évite les éclats lorsque I'extrémi
du tenon débouche sur l'autre ouverture d
la mortaise.

Fig. 1

Si l'extrémité du tenon déborde . -
suffisamment la piéce dans laquelle il est Entree executee
engagé, il est possible de scier dans de
bonnes conditions la partie sortante et

['affleurement sera réduit au minimum. Sans
Si, au contraire, la quantité de matiere -
est insuffisante, le sciage est délicat et. en /brec:.r;an

bois de bout, il faut enlever au rabot ce qui

ne peut étre scié d'une facon convenable. . .
P ¢ =es hnee =

fseciliter /e




Le tracé en longueur de la mortaise

En B, la longueur de la mortaise doit étre égale a la largeur du tenon, c'est-a-dire a la
largeur des bois.

En A, la largeur du tenon et par conséquent la longueur de la mortaise, ne peuvent
étre égales a la largeur des bois & assembler. Nous avons vu en dessin qu'on réduisait cette
largeur d'environ un tiers. Nous ajouterons aujourd‘hui que cette proportion peut étre trés
largement diminuée. Dans le cas de bois de fortes largeurs, on se contente de donner a la
distance d (fig. 1) une valeur d'environ 30 a 40 millimétres afin qu'il n'y ait pas risque de fente
lors de I'emmanchement du tenon.

Mais, dans tous les cas, on s'ingénie a laisser au-dela du trait T marquant I'extrémité de
l'ouvrage terminé (fig. 1), une certaine quantité de matiére permettant I'affleurement et une
augmentation de la résistance de I'extrémité contre les risques de fentes lors de I'exécution
et lors du montage. La valeur de h est d'environ 10 millimétres pour les ouvrages de petites
dimensions, souvent plus pour une porte.

Le tracé en épaisseur

Pour le tracé en éepaisseur, il y a lieu de distinguer deux cas le tracé au trusquin
d’assemblage et le tracé au trusquin ordinaire.

Cas courant : Tracé au trusquin d'assemblage
Si vous possédez un trusquin d'assemblage, il vous suffit de tracer, sans dérégler votre trus-
quin, en vous appuyant sur le parement, I'épaisseur du tenon et la largeur correspondante de
la mortaise.

Cas particulier : Tracé au trusquin ordinaire

S'il s'agit d'une mortaise de largeur
peu courante pour laquelle vous ne
possédez pas de trusquin d'assemblage,
suivez la méthode rationnelle indiquée ci-
dessous.

— Marquez, a l'aide d'un Iéger coup de
maillet, I'empreinte du bédane a I'endroit
ou doit se trouver la mortaise (fig. 3),
c'est-a-dire entre les traits t1 et t2 et
approximativement au milieu de
['épaisseur.

— Relevez la cote a au trusquin, puis
tracez tous les traits se rapportant a
cette dimension,en fartant du parement..

— Relevez la cote b et recommencez le
tracé dans les mémes conditions.

CONSEILS :

— Surtout, n'essayez pas, dans le but de
placer votre mortaise exactement au milieu de
I'épaisseur, de reporter la cote a en partant du
contre parement. Le corroyage n'a pas une
précision suffisante pour qu'on puisse procéder
ainsi.
— Tracez le tenon et la mortaise, en méme temps et avec le méme réglage de trusquin.

REMARQUES

1°Dans les assemblages de charronnage, des avant-t rous sont percés au
préalable.

2°Les assemblages de charronnage sont toujours durs (assemblages a force).



ASSEMBLAGES D'ANGLES (suite)

LES ASSEMBLAGES A TENON ET
MORTAISE (suite) 38

La lecon précédente portait sur le tracé de cegdlmssemblage ; aujourd'hui nous allons traiter
de I'exécution du tenon et de la mortaise.

L'EXECUTION DU TENON

Il n'y a rien & ajouter aux principes donnés danke¢on n° 3gfigure* 8 et 12). Nous insisterons
toutefois sur les points suivants :

Les différentes faces du tenon doivent resteites de scie.

Vous devez toujours commencer par le sciage eetfierminer par I'arasement. En effet, un léger
dépassement du trait dans le sens de la longuénar &apeine a la résistance du tergiog. 1 A).

Fig. 1
Au contraire, la plus petite trace de sciage suplee, et en particulier a la naissance de ce
tenon, compromet la solidité de I'assembléfige. 1 B).

L'EXECUTION DE LA MORTAISE

Il nous faut attirer ici toute votre attention;
manuels qui traitent I'exécution de la mortais
présentent pas tous d'une facon rationnelle le
opératoire et, pourtant, le probléme parait
simple.

En effet, il faut essayer de dégager le plus ds boi

possible de la mortaise au fur et a mesure que I'on
creuse; sinon les débris sont comprimés au fond
par la suite, il est trés difficile de les dégager.

Aprés avoir creusé, comme l'indiqueflgure 2,i
faut continuer a dégager les débris de bois. Ldleng b= profondeur oe ls morlaise
position du bédane est celle indiquée pafidare 3 a

verso, position B : le biseau de l'outil est oppd 4 ) -
['ouvrier. h= z L/MU" morlaise ordinaire,

pour mortaise borsme 5




Cette figure montre bien comment dans la positidie Aédane, s'appuyant sur la pagiet tournant
sensiblement autour d'un point théorique 0, tentdasser les débris devant lui et non a les relewer
a les faire sortir de I'entaille comme le fait kibadans la position B

Poyssée de lopiraleur
piiee B : ; il‘ Appurs _successifs
de 1ot sorant i - |t SEEREE.
la rotaltion F de [outl,

EEGEbye g B s =
— SR B
== =5
i - i
e ———— e
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Position A- Les débris de Position B L'action dibédane efin
bois détachés par le bédane de descente, sous lI'influence de
tendent a3 glisser sur le biseau la poussée F se rapproche de
et restent au fond de I'entaille, celle d’une pelle ; la plus
se tassent et il devient difficile grande partie des copeaux se
de dégager la mortaise. trouve dégage.

Etudiez bien cette question et vous verrez que gagmerez en temps et en qualité en agissant
suivant la méthode préconisée ici. Nous vous inoligLci-dessousdRDRE DES OPERATIONS

a) Position de la piece et de I'outillagkg. 4) : la mortaise doit de préférence étre placée
au-dessus d'un des pieds de I'établi pour queup soit mieux tenu.

b) Mouvements du bédane pour chaque attaque nou(fedled).

¢) Retournement de I'outdn fin de courset finition des abouts.

d) Dégagement des debris s'il s'agit d'une mortaisgnigoet retournement s'il s'agit d'une mortaise
ordinaire, en recommencant les mémes opérations.

A chague nouvelle passe:
Engagement de fo
! 8 laide v maillel.

LES VARIANTES DE L’ASSEMBLAGE a TENON ET MORTAISE.

Voici pour le tracé et I'exécution d'un assemblagginaire a tenon et mortaise. Mais il est
nécessaire de vous présenter quelques variantes.



Lafigure 5 vous montre UMENON POUR PIECE DE GRANDE LARGEUR.a partie évidée au milieu est
congue pour laisser un renfort au milieu de la igd et éviter ainsi d'affaiblir le montant.

La figure 6 vous montre comment, en réduisant de moitiértgelar du tenon, on peut assemhlans le
méme morceau de badgux parties situées dans le prolongement |'uniéadére.

Pour les bois de fortes épaisseurs, on emploie
I'ASSEMBLAGE a DOUBLE TENON (fig. 7). La résistance
de l'assemblage est plus grande mais I'exécution es
plus longue et, en principe, ne peut étre retenue q
pour les bois épais.

Enfin, toujours pour des sections simples, bien
d'autres combinaisons peuvent étre envisagéess nou
les étudierons au fur et a mesure que nous en auron
besoin.




ASSEMBLAGES D'ANGLES (suite)
LES ASSEMBLAGES A ENFOURCHEMENT 39

Pour terminer l'étude des assemblages d'angle pamhela réalisation des batis a section
rectangulaire, il nous faut encore traiter de dgemres d'assemblages : 'assembbgafourchemengt
celuia queue d'aronde.

Lafigure 1 représente en perspective cavaliere les cas esfnphssemblages a enfourchement,
déja étudiés en dessin

L'exécution de lgartie malene demande pas d'explications complémentairesisezice qui
vous a été dit précédemment.

En ce qui concerne lgartie femellepn donne deux coups de scie pour limiter la largurentaille
et on fait sauter la partie centrale a I'aide ddame, en opérant comme il a été dit pour débuter
une mortaise.

On peut obtenir une autre présentation des jointslomc une autre forme d'assemblage, en
modifiant légérement I'assemblage de base. L'adsgmbeprésenté sur fgure 2 est ditd'onglet a
travers champ.

LES ASSEMBLAGES A QUEUE D'ARONDE

Si les noms des assemblages précedents s'expingdiaciement mi-boissignifiantmi-épaisseur,
tenonvenant deenir, enfourchementenant deourche,il y a lieu de s'arréter sur le terrasonde.

On emploie aussi biehironde,maisarondeest I'ancien nond'hirondelleet I'emploi dequeue
d'aronde semble plus rationnel puisque la forme de notreeimédage rappelle la gueue de cet
oiseau.

Remarquez toutefois quwaondevient lui-méme du latimirundo = hirondelleet que par suite I'emploi
dequeue d'hirond@eut aussi se justifier.



Lafigure 3 areprésente deux types d'assemblages a queue darond

- Sur I'assemblage de gauche, I'entaille est exécsitir toute la largeur du bois.

— Sur I'assemblage de droite, I'entaille est bergSous cette forme, I'assemblage résiste a un
effort! de sens F tendant ;a séparer les deux gmessemblées.

Fig.3 a
L'assemblage d'une lame de té a dessin dans sion(figt 3 b) est un autre type de montage a
gueue d'aronde. Remarquez que la lame n'est pasé&pdans le sens de I'épaisseur et que, par
suite, le montage pourrait étre qualifié si@ntage a vif.

Fig. 3 b

En ébénisterie, la forme des queues est déternpaédifférents tracés. Dans nos assemblages,
nous prendrons comme perdes 75° ; cette inclinaison donne une forme satisfaisan

Lafigure 4 représente un assemblage curieux que I'on apleetl€D D'ETABLI. Il ne semble pas
pouvoir se démonter puisque ses différentes vueisdpparaitre des queues d'aronde; cependant, on
peut I'assembler et par conséquent le démonteaisarit glisser le male dans la direction D.
Etudiez bien cet assemblage, c'est un bon exedgdammpréhension du dessin. On le trouve
guelquefois doubl@'un assemblage a entaille (fig).

Q|

sy d Fig. 4

I3




LES ASSEMBLAGES D'ANGLE DIVERS

L'étude des assemblages d'angle concernant les digtples est terminée. Il nous faut aborder
maintenant la construction désites,descaissesgdestiroirs, etc..Nous vous présentons maintenant
des assemblages qu'il vous faut connaitre poumdeoau désir de la clientéle.

L'ASSEMBLAGE a PLAT-JOINT
L'assemblage a plat joiffig. 6 A) est utilisé dans les travaux grossiers. Lasxdearties sont
maintenues l'une contre l'autre, par clouage, saotification de forme.

Fig. 6

L'ASSEMBLAGE a FEUILLURE

L'assemblagea feuillure (fig. fi B) est utilisé dans les travaux bon marcheé. Xige aussi le
fcllour?ge% de? deux piéces. Ce clouage peut d'ailBufaire dans les deux directions indiquées par le
echesf et f.

L'arasement est laissé brut de scie. Un léger amuguillaume permet au besoin de rafraichir le
fond de la feuillure.

L'ASSEMBLAGE a ENTAILLE

L'assemblage a entaillgig. 6 C) est utilisé pour des travaukaménagemenet de tabletterie
(casiers pour magasinsha planche encastrée ne peut ni se gauchir nirgeeci Le fond de I'entaille,
dégagé au ciseau, est dressé a la guimbarde. ¢S pravaux sont collés et les installations
clouées.

L'ASSEMBLAGE a QUEUES DROITES

L'assemblage a queues droi(éig. 7 A au verso)est utilisé pour la construction dmitesou de
coffretsdans lesquels on recherche la solidité et ou Istgqpredu prix de revient I'emporte sur celle de
I'esthétique, par exemple pour les coffrets d'apipaide précision. En fait, et assemblage n'estmgu’
enfourchement multiple et, comme il est collé, ptus augmente le nombre des entailles, plus sa
résistance aux déformations augmente.

L'ASSEMBLAGE a QUEUES D'ARONDE

Chaque enfourchement du systéme précédent estasinplr un assemblage a queues d'aronde et
Ton obtient le montage ordinai(ég. 7 B au verso)dont le prix de revient est un peu plus élevé que
le précédent du fait que la partie P doit étre teém a la main. On emploie ce systeme de montage
dans les ouvrages exigeant une résistance a desgesuintérieures qui tendent a écarter les parties
assemblées, par exemple pour les fonds de tiroir.

Les devants de tiroir sont aussi assemblés a qdewende, mais on emploie le montage alit
queues recouvertes (fig.C). Remarquez que, dans cet assemblage, les sueaigparaissent pas sur
la face P, mais sont visibles sur le coté.



Enfin, dans des ouvrages particulierement soignésnoploie le montage dit gueues cachées (fig.
7 D) dont la réalisation est difficile et colteuse.

REMARQUE:
Il faut considérer tous les assemblages étudieésmmrdesassemblages de basepmme des
principes de construction, a partir desquels ort peaginer des formes différentes qui permettent :
— soit d'améliorer 'aspect extérieur de I'assemblage

— soit d'executer mécaniquement certaines parties ldoréalisation a I'établi serait colteuse
car elle exigerait beaucoup de soin et de temps.



LES ASSEMBLAGES EN BOIS DE FIL 40

Jusqu'a ce jour, nous ne nous sommes occupés guesdemblages d'angle pour des bois a
section rectangulaire. Nous allons maintenant &largs connaissances a d'autres assemblages
utilisés, tantbt pour la construction de batis,tédrpour la construction de panneaux. Voyons, en
commencant par les exemples les plus simples, carhorepeut assurer uti@ison entre deux
pieces dont les fibres ont sensiblement la mémectibn sans étre bout a bout.

L'ASSEMBLAGE a PLAT-JOINT

Dans ce mode de construction, il n'y a pas asseyalda sens que I'on donne communément a ce
mot, mais les différentes parties forment tout dame un ensemble ; ce qui justifie I'étude de
l'assemblage a plat joirftig. 1 a) .

Les éléments sortollés ; aussi la solidité

dépend-elle du dressage et du collage. Con| | = Wlf@ﬂ?zﬁ?:‘ g
C

la plupart des colles utilisées actuellement s
sensibles a I'humidité,dimploi de ce procédé e
limité aux ouvrages intérieurs.

L'assemblage a plat joint présen b SQB.I'J\ +-,

l'avantage d'étre peu visible et de ne laisser
peu de déchets. Il est beaucoup utilisé
ébénisterie.

d S EFA T

Fig. 1

L'ASSEMBLAGE & FEUILLURE

Souvent utilisé dans les parties ouvrantes despadtbattement en ébénisterie, des portes a
deux vantaux, etc., I'assemblage a feuill(fig. 1 b) est encore employé dans la construction de
planchers de greniers, ou il donne une étanchéliétive et dans les fongures de certains véhicules.

L'ASSEMBLAGE a RECOUVREMENT EN SIFFLET

L'assemblage a recouvrement en siff(g. 1 c) est réservé a la construction de panneaux
verticaux exposeés aux intempéries. Vous trouvemez application de ce principe dans rhabillage
des wagons de marchandises par exemple.

L'ASSEMBLAGE & RAINURE ET LANGUETTE

Le principe de I'assemblage a rainure et languedteschématisé sur fagure 1 d, mais ce
mode d'assemblage donne lieu a des variantes
dont nous allons examiner un certain nomgig. 2 ).



Les caractéristiques

~ Dans toutes les variantes, on retrouve au moingefiament les caracteéristiques de I'assemblage a
rainure et languette, mises en valeur sdigare 2 a :

— La profondeurp de la rainure est |égérement supérieure a la hautele la languette.

— Les angles de la partie femelle sont légérementtabaur le joint d'assemblage.

Les arétes de la languette sont elles-mémes légdrteamrondies pour que soit facilité le
contact entre les surfaces formant le joint apparen

Y \ J
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Si les bois sont préeparés a la main, on emploieolgvet a joindre précédemment décrit. Il est
bon, avant montage, de donner un léger coup déagmik sur les arétes afin de se rapprocher de la
section donnée sur fegure 2 a.

Si les bois sont préparés a la machine, a I'aidetds circulaires par exemple, le montage
peut s'opérer sans retouches préalables, les oatibouveter donnant directement les formes
désirées.

Le joint droit

Si I'ouvrage demande un joint sur les deux facassemblage est celui defigure 2 a. A.
titre documentaire, voici les dimensions d'épaissél languetteen millimetresemployées pour
l'assemblage des bois courants :

Epaisseur des bois 1 1 1 2 3 40
0 4 8 4 0
Epaisseur des 4 5 5, 8, 7, 11
languettes 5 5 25

Le joint dégraissé

Si lI'assemblage n'est vu que d'un seul c6té, on, gawr faciliter le jointement, dégraisser
comme l'indique ldigure 2 b.Les outils de machines donnent directement ceslprof

Les profils a baguettes, a chanfreins, a arrondis

Dans les panneaux de grandes largeurs, des resmipsoduisent; les joints apparaissent. Afin
de masquer l'effet disgracieux di aux variationsadgeur des éléments de construction, on accuse le
joint enpoussantune baguette ou en faisant un arrondi ou un chamftemme il est indiqué sur
lesfigures 2c, 2d, 2e, 2f.



Notez d'ailleurs que les motifs peuvent se fairewwe ou deux faces.

Si les bois sont préparés a la main, la baguettp@sssée a I'aide d'une mouchette a joue
(fig. 3).

Vue en bout
sivant F

Si les bois sont préparé a la machine, les éléments frises peuvent sortir complétement terminés en
une seule pasggnachine4 faces).

Les profils divers
En partant de I'assemblage a rainure et languetteest arrivé a concevoir d'autres systémes
d'assemblages dont I'exécution ne nécessite qeulntygpe d'outil. Ledigures4a, 46 et 4¢c vous

montrent différents types de profil. Vous voyez deenéme outilattention, il s'agit d'outils de
machines)peut exécuter l'une et l'autre des parties a askFmb




LES ASSEMBLAGES EN BOIS DE FIL (suite)

L'ASSEMBLAGE a FAUSSE-LANGUETTE

Pour les bois de forte épaisseur, I'exécution dssemblage a rainure et languette serait longue et
pénible. Méme obtenu sur machine, ce type d'assgyalile donnerait pas entiére satisfaction, car il
entrainerait une perte de matiere premiere tropomgmte.

Aussi, au-dessus de 40 millimétre
remplace-t-on la languette prise dans la masse
une languette rapportée& laquelle on donne Ig
nom defausse languette (figl). Le déchet est
réduit au minimum puisque la fausse langue
peut étre, par exemple, prise dans des tombée
feuillures.

L'ASSEMBLAGE a CLEFS OU a TOURILLONS

Pour assembler des bois de tres forte épaissewa,renours a I'un des montages représentés sur
lesfigures 2 et 3.

Fig. 2

Lesclefssont des sortes de faux tenons emmanchés dansrehdes parties a assemb(tig- 2)
Elles peuvent étre collées ou chevillées.

Les goujonsou tourillons sont des petits cylindres
de bois emmanchés dans des trous cylindriques préy b
dans chacune des parties a assemffigr 3). C'est | i
cette forme cylindrique, dont I'exécution demande | i
rotation de |'outil, qui explique le nom de touaitl. i n

Ils sont collés. Go

Le montage par tourillons, moins copt=ts
que l'assemblage a clefs, ne peut pas étre cod
I'aide de chevilles et est de ce fait moins réaist:

Lafigure 4 donne un montage ditclefs
passanteslont I'emploi est & peu prés abandonn
I'actuelle construction.




LES ASSEMBLACES PARTICULIERS

Lafigure 5 vous montre des types d'assemblages obtenudéda machines perfectionnées, dont
I'amortissement exige I'exécution de travaux dedgasérie. Vous n'aurez peut-étre jamais l'occasion
d'utiliser de tels procédés, mais il est bon quesvies connaissiez.

_Les élements du montage de figure 5 a s'assemblent dans le sens F et il n'y a rien de
particulier a signaler.

Ceux des autres montagéig. 5 b et 5¢) ne peuvent s'assembler qu'en glissant l'un coaugé apres
emmanchement des queues d'aronde. Pour faciliogértion, les dimensions des queues varient
progressivement ; la queue d'aronde s'évase, oqudity a de la gaine.

CAS PARTICULIER: la frise de parquet

Une lame de parquet s'assemeilefil et en bouavec ses semblabléig. 6). Afin de répondre a la
nécessité de l'interchangeabilité, une normaligalies formes et des dimensions a été arrétéelentre
chambres syndicales ; on lui a donné le nonbaevet syndical francaidA titre d'exemple, ldigure 6
donne les dimensions a respecter pour une lamelde 2

L compris entre 50 et e

tr'ﬂ“&?‘%"—_\"’s "
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PARTICULARITES DIVERSES SUR L'ASSEMBLAGE a LANG UETTE ET RAINURE

Nous avons traité de cet assemblage pour des ledii$ slfassemblant dans un méme plan. |l
n'‘en est pas toujours ainsi.



~Lafigure 7 a montre un assemblage d'angle souvent employé emsibge dans lequel les deux
parties & assembler sont perpendiculaires.

Quelquefois, la languette est rejetée sur I'un a@es(fig. 7 b) ; c'est le type d'assemblage
employé pour assembler les marches et les contolmmsrd'escalier. On dit que la languette est
batarde; rapprochez cette expression de celle que nous aeomsdoyée pour le tenon & un seul
épaulement.

L'EMBREVEMENT ET L'ENCASTREMENT

Nous allons terminer cette lecon en disant quelgquets sur leembrévements.a guestion est
assez délicate a traiter parce que les praticiersont pas entierement d'accord sur la valeur nee
Il nous semble qu'on doive donner au reatbréevementine signification analogue encastremeneét
nous pensons qu'en faisant ainsi nous pourronsileend'opinion du charpentier et celle de
I'ébéniste.

Ceci posé, revenons a notre assemblage de basagns un panneau dont I'épaisseur est celle
d'une languette et montons-le dans un béati réfiigé 8 a). En se rappelant des termes employés pour le
tenon, on pourrait dirlanguette a vif gn fait, on a urmbrevemenOn aura encore embrévement sur la
figure 8 b.

Nous avons abordé la des types de montage queéhalisrons prochainement ; nous devions au
moins les signaler puisqu'ils dérivent de l'assaméla languette et rainure.



LES COLLES 43

Autrefois, le collage était considéré comme un mayassemblage qui he pouvait donner pleinement
satisfaction qu'en ébénisterie. Depuis quelquesrks d'années, I'assemblage par collage prend une
importance de plus en plus grande en raison dedfdon de produits nouveaux dont les propriété=iat
des possibilités de plus en plus étendues. Cetda lest destinée a faire le point sur les diff&réyptes de
colles et leurs usages.

TABLEAU DE CLASSIFICATION
Le tableau ci-dessous vous donne, classées sligamatiéres principales qui entrent dans leur
composition, les colles utilisées dans les fabinoatbois.

ORIGINE TYPE COMPOSITION
Animale o ]
Colles fortes. Colles a la Gélatineextraite de peaux, d'os gt
caséine. Colles de poisson. de cuirs mal tannes.

Caséineextraite du lait écrémé
traité a la chaux éteinte.
Déchets de poissoide mel

Minérale Colles de résines
Thermodurcissables. Résined'urée.Résine de phénol.
Colles de résines Résinevinylique.
thermoplastiques. Néoprene.
Colle a base de caoutchou
synthétique.

LES COLLES D'ORIGINE ANIMALE

Les colles d'origine animale résistent mal a I'rdit@i Elles peuvent étre attaquées par les bastérie
Elles demandent a étre additionnées d'antiseptigiegiue le formol pour donner des résultats desab
Elles sont utilisées pour la réalisation d'ouvragestinés a I'ameublement ou I'agencement en ab@sp
non humide.

LES COLLES FORTES

Les colles fortes ont longtemps été les seulesréd cdturamment utilisées. Elles sont peu a peu
supplantées par de nouveaux produits présentanfjuiegés supérieures ou des avantages en ce qui
concerne l'utilisation. Leur principal constituaggt la gélatine extraite de peaux, d'os ou de auabk
tannés.

Vendues sous les noms de colleGieetou colle deLyon,les colles fortes se présentent sous la forme
de plagues, de granulés, de paillettes ou de poddigetées sous forme de plaques, elles doiveat étr
réduites en menus morceaux pour faciliter la piaajmar.

La préparation

La préparation des colles fortes s'effectue en tlemps : amollissement puis fonte.

L'AMOLLISSEMENT : Le produit du commerce est détrempé dans l'eaidefrou légéerement tiéde.
D'une maniére générale, le volume d'eau doit &trpaw supérieur a celui de la colle. On obtient sorée
de gelée aprés une dizaine d'heures avec les drhgmentés et une heure environ avec les psodait
poudre.

LA FONTE OU CUISSON La gelée obtenue est chauffée au bain-marie dampérature inférieure a
60_degrés centigrades (60° C). La colle est préteraploi quand, apres la disparition de I'écume
blanchéatre qui apparait a la surface du liquides goutte de colle, placée entre le pouce et l'inéliex
comme du gruyere lorsque I'on écarte les doigts.

Un mélange par moitié de colle de Givet et de cddeLvon donne de bons résultats et est encore
ties apprécie des vieux compagnons



Les conditions d'emploi

La gélatine a la propriété de gonfler et de se thmen absorbant de l'eau, de fondre a une
température voisine de 35° C, puis de se durciredioidissement Elle conserve cette propriété tant
gu'elle n'est pas portée a une température supgrée0° C . Il s'ensuit qu'aussi longtemps queecet
température n'est pas dépasseée, le processusfuldda, puis de la prise, peut étre répete C'egjuie
explique les réchauffages successifs de la colataemploi

REMARQUE IMPORTANTE les colles fortes contiennent certains élémentmicfues qui réagissent
sur les métaux ferreux et qui, par suite, entrdine@e coloration des bois chargés de tannin Idpac
lieu de proscrire 1 emploi de récipients en fede$ pinceaux a virole métalligue en métal terreax L
choix d'un matériel en cuivre est, en revanchd, itaique

LE DOSAGEa PREVOIR. Il est bon, pour des collages importants, d'éakwvant I'opération la
guantité de colle qui sera utilisée Pour établitecévaluation, on estime a environ 1 kilogramme la
quantité de colle chaude nécessaire pour une sudiacollage de 5 metres carrés

LA TEMPERATURE. Une température ambiante d'environ 20° C, unegpimere calme exempte de
courants d'air susceptibles de figer la colle, stm® conditions favorables a I'obtention de borlages
Les pieces a coller, en particulier lorsque la térafure n'est pas suffisamment élevée, doivent étre
chauffées On doit veiller a ne pas dépasser unguamtaine de degrés Si les pieces sont chauffées
exagérément, la colle devenue trop liquide au @drdas surfaces a coller, est absorbée et le gaint
vide.

LE SERRAGEUNe pression de 100 newtons par centimétre card® (N/cni = 10 kg/cm ) est un
maximum En pratique, on s'apercoit que l'efforsderage est suffisant lorsque I'excédent de cetle e
chassé a l'extérieur du joint et que des bavurparajssent

LA PRISE: Il y a lieu de faire au plus viteg
pour disposer les pieces a coller I'une contrerial
afin d'éviter que la colle ne fige. On dispose,
revanche, d'un temps relativement long pq
réchauffer le joint avant la prise du collage

Le réchauffage s'opére a l'aide de plaques
métal pour les grandes surfaces et a l'aide dhun {
(fig. 1) pour les éléments de petites dimensions

Fig. 1

La durée de la prise varie suivant les conditiomgallage. Il faut compter approximativement une
demi-journée de maintien sous serrage et une dweiziiheures (y compris le temps de séchage sous
presse) avant de soumettre le collage a des effoptsrtants

LEURS PARTICULARITES: L'emploi des colles fortes est simple Elles nehéat pas les bois , elles
ne détériorent pas l'outilage Par contre, ellestieanent beaucoup d'eau et en conséquence elles
risquent d'entrainer la déformation des bois quinament du collage, absorbent I'humidité du joint

LES COLLES a LA CASEINE

Actuellement, ces colles sont fabriquées indus¢nebnt a partir de la caséine du lait écrémé traité
a la chaux éteinte Autrefois, l'artisan les prépdta-méme avec du lait caillé (caillebotte) Ellesent
présentées sous forme de poudres, de couleur jdanéatre et vendues généralement en boites sous le
nom de colle Certus ou colle Durax.

La préparation
La préparation de ces colles s'effectue en troésgs

LE DELAYAGE : Les poudres sont délayées dans l'eau, dans papian de 1 kilogramme de poudre
pour 2 litres d'eau.

LE REPOS On laisse ensuite le produit reposer pendant3® @inutes.

LE BRASSAGE: On brasse enfin le mélange pendant le temps s@icegour obtenir une pate cré-
meuse.



Les conditions d'emploi

La durée d'utilisation d'une colle préparée est Wariable suivant le produit et la températureisma
au plus égale a une journée de travail.

REMARQUE IMPORTANTE: Les récipients utilisés doivent étre de préféecan verre ou en faience
lls doivent étre réservés a la préparation de lla co

LE DOSAGEa PREVOIR: Comme la colle préparée ne peut étre utiliséepgunelant un temps limité,
il est indispensable d'évaluer les quantités agys¥pavant collage On estime a environ 1 kilograntane
guantité de colle préparée nécessaire pour unacgude collage de 3 metres carrés.

LA TEMPERATURE: Pour obtenir de bons collages, il est préférabdgérer dans une piece ou la
température ambiante est maintenue entre 10 e€20°

LE SERRAGELes collages effectués avec de la colle a la cagg@mécessitent qu'une pression de 50
newtons par centimétre carré (50 Nfeb kg/cm-).

LA PRISE: La conduite de l'opération peut s'effectuer gertement qu'avec la colle forte. Les
piéces enduites de colle peuvent rester une dizmminutes a l'air libre , leur serrage peut stttfer
sans précipitation. Dans les meilleures conditidrfaut compter au minimum 6 heures pour obtenie u
premiére phase de prise. Mais on a intérét a laiesellage 24 heures sous presse, pour obterbods
résultats. La résistance maximale est obtenue aprésdizaine de jours. L'addition de formaldéhyde
réduit le temps de prise d'environ 50 % .

LEURS PARTICULARITES: Les colles a la caséine sont d'un emploi pludefapie les colles fortes.
Elles conviennent bien aux bois résineux. Ellesnéom des joints trés résistants au point de vue
mécanique. Elles offrent une certaine résistandthuanidité. Cependant, ces colles présentent des
inconvénients qui réduisent le domaine de leursatilon.

Elles tachent le bois et en particulier le chéae)dyer et I'acajou. Elles contiennent beaucougud'e
et leur emploi entraine quelquefois des déformationportantes des piéces a assembler. Elles sont
Iégérement abrasives et l'outillage souffre au acintdes joints de collage. Elles entrainent une
consommation importante de pinceaux ordinairedlga'détériorent rapidement.

LES COLLES DE POISSON

Les colles de poisson sont obtenues par traitedestiéchets de poissons de mer (peaux, vessies).
Elles sont présentées sous forme de liquide piétgploi et vendues en récipients métalliques.

Les conditions d'emploi

LA TEMPERATURE: Les meilleurs résultats sont obtenus par une éeatpre ambiante voisine de
15° C. Pour les températures inférieures a undrdizde degrés, il y a intérét a réchauffer lentanen
produit.

LE SERRAGE: Avec les colles de poisson, le serrage ne daitdégasser la pression de 50 newtons
par centimétre carré (50 N/én¥ 5 kg/cr) .

LA PRISE: Quelgues minutes peuvent s'écouler entre I'eagelet le serrage des pieces (un quart
d'heure par temps humide). Une vingtaine de minstéfssent pour assurer la liaison des partiesli@rco
Il est cependant conseillé de laisser environ uemigournée de prise avant manipulation, car la
résistance maximale du joint de collage n'estratteju'au bout d'un ou deux jours.

LEURS PARTICULARITES: La prise des colles de poisson est rapide. Eléesachent pas les bois.
Leurs joints ne détériorent pas l'outillage. Elhesfont pas travailler les bois, mais elles résisteal a
I'humidité.

LES COLLES D'ORIGINE MINERALE

Les colles d’'origine minérale permettent de réaltkes collages solides, résistants a I'humidité et
insensibles a l'attaque des bactéries. Leur apigiica’entraine pas la déformation des bois. Eanele,
leur conservation et leur emploi demandent desgotéans et leur prix est élevé. De nombreux praduit
se trouvent actuellement dans le commerce : onlpsutlasser en trois grandes catégories suivant |
assimilation a des produits chimiques d'utilisagicourantes :



les colles de résines thermodurcissables dont leighement s'opére sans possibilité de
ramollissement une fois la prise faite ;

— Les colles de résines thermoplastiques qui, seffetlde la chaleur, peuvent redevenir
plastiques, c'est-a-dire déformables ;

— les colles a base de caoutchouc synthétique.

LES COLLES DE RESINES THERMODURCISSABLES

Les colles thermodurcissables sont a base de rdsirée ou de résine de phénol.
Les colles de résine d'urée.

Les colles de résine d'urée se présentent en@olati en poudre diversement colorées. Seules les
poudres doivent subir une préparation ; il faut efiet leur incorporer un produit appelé
commercialement durcisseur.

LES CONDITIONS DEMPLOI sont trés différentes, suivant les produits ; dsh'pas possible de les
résumer. Ces colles peuvent étre utilisées a cbawal froid. Certaines, tel le type Caurite, exigené
préparation soignée des surfaces a coller et néerument pas pour le collage d'assemblages genoa te
et mortaise. D'autres, au contraire, assurentllagedes surfaces brutes de sciage, mais au ddtride
leur résistance a I'humidité.

LA TEMPERATURE: C'est entre 15 et 20° C que se situe la températbiante la plus favorable.
Au-dessous de 0° C, la prise ne se fait pas. Amnpézatures élevées, I'emploi devient difficile.

LES PARTICULARITES: Les avantages et les inconvénients des collegsiae d'urée sont aussi
variés que les modes d'emplois. Il y a donc lieg'de tenir aux données indiquées par le fabrieaatix
résultats des expériences. Notez cependant qyeitgs sont trés durs, ce- qui entraine une usese d
outils.

Les colles de résine de phénol
Comme les précédentes, elles sont vendues sotisrdess diverses (liquide, poudre, films).

LES CONDITIONS DEMPLOI varient suivant la nature et la forme des produiitse peut étre question
de les examiner en détail. Notez seulement legpeirnvants.

Utilisées a chaud, les colles de résines de phéxigent des températures élevées et de fortes
pressions. Elles offrent de trés bonnes résistanvésaniques. Elles ne sont pas attaquées par les
bactéries. Elles résistent a I'eau, méme a tempérétevée. C'est cette résistance en milieu huonide
les fait employer en construction navale et poucdastruction des ouvrages exposés aux intempéries
(contre-plaqués pour usage extérieur, coffrage,.elc.

LES COLLES DE RESINES THERMOPLASTIQUES

Les résines vinyligues, nom donné a la classe dsfas obtenues a partir de l'acétyléne,
représentent le type des résines thermoplastigiggame les résines du méme nom, les colles vinydique
donnent des collages qui peuvent redevenir plassicqpuar chauffage. Elles se présentent sous forme
d'émulsions pour les collages a froid. Elles seseorent bien en récipient hermétique et a des
températures supérieures a zéro degré.

Elles sont faciles a employer. Elles ne tachentlpadois. Elles prennent rapidement. Elles sont
imputrescibles. Elles conviennent pour les plasamu marteau. Leurs joints n'émoussent pas léds.out

En revanche, elles ne résistent pas au froid. Leoitages ne conservent pas une résistance méca-
nique suffisante dés que l'on éleve la températiisvantage qu'offre leur qualité de souplesse est
contrebalancé par un manque de résistance auxeshaogstantes qui tendent a modifier leur état.



LES COLLES a BASE DE CAOUTCHOUC

Les colles a base de caoutchouc, vendues sousne@aaolles au néoprene, présentent des qualités
remarquables.

Elles s'utilisent a froid. Elles ne tachent pashless. Elles ne les chargent pas d’humidité. EHteg
imputrescibles. Elles conviennent pour assembler rdatériaux tres divers : bois, métaux, plastiques,
platres, etc. Leur joint n'émousse pas les outiés collages sont a la fois souples et résistdl#s.
résistent bien a I'eau et & la chaleur.

Par contre, elles sont d'un prix souvent élevé.r laanservation en récipient est limitée et ces
produits sont généralement inflammables. Il esmtageux de les utiliser chaque fois que le prix du
produit n'a pas d'influence particuliere sur lexpdie revient de l'ouvrage et qu'il s'agit de cakag
spéciaux.

Notez enfin le caractére tres particulier du modemgloi de ces colles qui exigent, aprés
application sur les surfaces a coller, un séchagevilon une dizaine de minutes avant la mise eacd
des piéeces.



LE CONTRE-PLAQUE 44

De tout temps, les gens qui ont utilisé le matétais oui eu a supporter les variations de
formes et de dimensions de cette matiére et ordygsde trouver des combinaisons tendant a en
neutraliser les effets. Etant donné que, dans les stes fibres, les différences de longueur sont
négligeables, il était tout indiqué de chercherbdeair des panneaux formés de minces feuilles de
bois collées les unes sur les autres et dont besdise croisent & 90 degrés.

Des 1870, en Amérique, dans la période précédagudare de 1914 en Allemagne, des efforts
avaient été faits pour fabriquer une grande qu&udiét bois contre-plaqué. En France, ce n'est quentu
la guerre de 1911-1918 que les besoins de l'aviaté&cessitérent une orientation des recherches en
ce sens. On fit de rapides progrés dans la falwitates colles a la caséine et, en conséquence, la
fabrication des contre-plaqués s'amplifia. Aprégyieerre, |'utilisation de ce nouveau matériau se
développa rapidement.

LES CARACTERISTIQUES D'UN PANNEAU DE CONTRE-PLAQUE
La figure 1 vous précise la terminologie a employer en matobg contre-plaqué.
Notez gqu'une feuille porte le nom gé et que le pli central prend le nosdme.ll existe :

des panneaua CINQ feuilles :une ame, deux plis intérieurs, deux plis extérieurs
(fig. 1);

des panneaux ®Rolsfeuilles :une ame, deux plis extérieurs, pour les faibles
épaisseurs.

i tonguevren c/m

nlerieurs

s exteriaurs Fig.1

Les plus belles feuilles, dans les débits courasdsit réservées aux plis extérieurs. L'ame,
dont I'épaisseur est souvent plus forte que cedie autres parties, et les plis intérieurs sons fait
de bois de moindre valeur. On utilise méme les ®@asbde feuilles que I'on assemble pour obtenir les
dimensions demandées.

Les différents plis d'un panneau ne sont pas foeoérde méme essence : bien souvent, vous
remarquerez une ame en peuplier recouverte d'okpparéexemple.

La dénomination des panneaux

L'essence des recouvrements extérieurs entre edlaslldans la dénomination du panneau.
Vous commanderez, par exemple :

1 panneau contre-plaqué d'okoumé Héchoix, 3 plis de200x150x5

Pour le fournisseur, ceci voudra dire : un panngans défaut, formé d'une d&me recouverte
de deux plis en okoumé, de longueur 2 metres, ela 1,50 metre et d'épaisseur 5 millimetres.

Remarquez que le premier nombre (200) indique ri@edsion du panneau prise dans le sens
des fibres des plis extérieurs.



LES PRINCIPAUX TYPES DE FABRICATION

Le contre-plaqué courant.

Le contre-plaqué courant est généralement en épaiske 3 a 8 millimétres, en 3 ou 5 plis, a
recouvrement en okoumé.

Durant la derniére guerre, on dut avoir recourdétre pour la fabrication, mais les
résultats ne furent pas toujours excellents avide essence si instable. Par contre, on trouvedese-

plaqués de peuplier, do chéne, de noyer et aussdideplus riches qui donnent de superbes
panneaux.

Les montages dits « a feuilles multiples »

Dans les montages a feuilles multiples, les plistons la méme épaisse(fig. 2 a et 2b) .
Ces montages peuvent comporter :

— un nombrampair de feuilles{fig. 2 a) ,

un nombrepair de feuilles{fig. 2 b) ; dans ce cas, I'dme est constituée par deuxlésuil
dont le fil est disposé dans le sens de la longdesrpanneaux, pour donner plus de rigidité.

Ffeuilles: [ Sme est formee_“
éa.;i:reur dle deux plis e méme Fil. __

‘ ‘:'St &1’ l"‘ Ei'ﬁ

N f[| i\i EE €. Lalle covrant
| e dme en ‘pea/o/.rer.

Cu Ame Formée de L d- Ame fwmae de i's an obourné.

Laltes, recovverle dun lalles , recouverle par Fro 2

:onb'e;pkgué Lrois /b/:'s. contre ﬁ/"f“'e el /a}acagc q.

Les montages dits « lattes ou lamelles »

La figure 2montre le principe de ces montages congus poupdeseaux d'une vingtaine
de millimétres. L'ame est constituée par des lattdkees et recouvertes :

— soit decontre-plaqué3 plis ; c'est le montage le plus stajfeg. 2 c) ;

— soitd'une contre-plaquétd’'un placage le sens des fibres du pli extérieur se trouveoesc
dans le sens des lattes et de la longueur de IHedtig. 2 d);

— soitd'un simple plid'environ 2 millimetres d'épaisseur; c'est le mgetaont le prix
de revient est le plus bas, mais dont la tenueomne pas toujours satisfactiging. 2 e).

Les cas particuliers des contre-plaqués cintrés

La figure 3 a montre la préparation d'une a&me qui peut étre ds bmassif ou faite de
lattes. Sur ldigure 3 b, cette méme ame est cintrée et recouverte de desx pl

Bien des procédés, tous trd | rr a—
intéressants par leur technique et les résul{ | W@W a
gu'ils permettent d'obtenir, ont été utilisg : ’
pour la mise en forme rapide des conti ey erreulaire,
plagués ordinaires. Leur étude déborderait - .
cadre de nos legons ; mais observez toutef (A2 P b

les réalisations obtenues notamment dang
fabrication des caisses d'appareil de T.S.F.

REMARQUE:

Les constructeurs se sont ingéniés a concevoinmtedages répondant aux besoins de
I'industrie ; nous vous en citons quelques exemples



Les contre-plaqués utilisés en charronnage sarg ém bois dur et doivent étre de
gualité supérieure du fait de leur exposition pemarge aux intempérigsoleil, pluie, humidité).

— Les contre-plaqués utilisés en construction navalen coffrage sont obtenus a l'aide
de colles spéciales qui résistent a I'eau.

— Dans certains panneaux, I'ame est constituée paggloméré mélange de résine
synthétique et de copeaux de racloirs.

— Dans d'autres, I'ame esitetallique,ce qui augmente leur résistance.

— Une coucha'amiantepeut étre incrustée dans I'un des plis; le panméaiste alors au
feu.

Enfin, le croisement des fils peut étre différeet@D° ; dans ce cas, on dit que les plis
sonten étoile.
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Depuis quelques legons, nous avons délaissé |'@dlademontages classiques de la construction
bois afin de vous donner une documentation généalecertaines productions. Revenons aujourd'hui
aux études d'opérations que vous connaissez déjal@® avoir pratiquées ou vues pratiquer a l'ateli
mais pour lesquelles il est utile de vous appogiezlques précisions.

Un certain nombre de procédésQLLAGE, CHEVILLAGE, CLOUAGE, etc.. peuvent étre employés pour
maintenir ['une par rapport a l'autre deux piecesemblées comme nous l'avons vu dans les lecons
précédentes. D'une fagcon générale, exception faiter le collage, a chaque procédé correspond un
élément de construction tel gakeville, clou, visetc.. que nous appellero0KGANE DE LIAISON.

Nous allons donc passer en revue les différentsgui@s de maintien des assemblages, étudier les
organes de liaison utilisés et vous donner un apées variantes que vous pourrez rencontrer.

LE COLLAGE

Il nous reste peu de choses a ajouter a ce quevoussavons appris dans la legcon sur les colles.
En principe,les assemblages collés seront utilisés dans larcmtisn des ensembles destinés a
l'agencement intérieur et pour lesquels la rechethne belle présentation proscrit I'emploi de tou
autre procédé.

Nous retiendrons cependant que les colles modgeresettent
la réalisation d'ouvrages collés qui résistenhanfiidité et d"une
maniére générale aux intempéries.

LE CHEVILLAGE

Le chevillage este procédé couramment employé pour
maintenir en position deux pieces assemblées pantet mortaise.
L'opération consiste a emmancher a force, a trd\asemblage et
perpendiculairement aux joues, une ou plusieursiltes en bois
(fig. 1 a) ou métalliquegfig. 1 b).

Fig.1 a fig.1b
Les chevilles

LesCHEVILLES EN BoISsont prises dans des chutes de bois (théne, acacia, chataignier, etc.).
Elles ont comme longueur environ le double de ligpeur des nieces a cheviller

Afin d'éviter qu'elles se brisent a la pose, il es
préférable de les obtenir par fendage; mais, le pauvent,
on se contente de les débiter a la scie a rubaa lauscie
circulaire, en respectant au mieux le sens desdildu
bois.

1l

La forme et les dimensions exactes sont obtenues| == ——22—""—= -~
l'aide du montage représenté sur figure 2 ou d'un Lehevill . Fig. 2
montage semblable dans lequel le rabot est remplacé
une lame tranchante.

Dans les ouvrages de menuiserie courante, lesillg®wont exactement la forme indiquée sur
la figure 1 a. Cependant, on préfere dans certains ateliers, ectoslégerementectangulaire qui
diminue les risques de fentes au chevillage, si poend soin de disposer le grand c6té de la sectio
dans le sens des fibres des piéces a cheviller.



Pour d'autres constructions, notamment lorsquadiegnsions sont importantes, la cheville est
grossierement arrondie.

Les CHEVILLES METALLIQUES sont de plus en plus souvent utilisées dans latogeton de série.

Elles peuvent étre enfoncées dans le bois, sartmgerpréalable.
La pose des chevilles

Lorsqu'il s'agit d'un assemblag
d'angle, par exemple, on place les chevil
comme l'indique ldigure 3 a :

— l'une, prés de l'araseme(@~ 12 mm)
afin que les variations de largeur en bois de
puis sent étre négligées ;

— |'autre, laissant une distande
suffisamment grande pour éviter I'éclateme

du tenon en bout. A
La pose des chevilles est fort simple et _ b ——
compagnon avec qui vous travaillez vous montr ;

comment vous devez opérer pour faire vite et bi

N | —— L ~
Cependant, nous attirons votre attention sur d -"*“’?

points essentiels.

TXTIR
J,{Ii
figc

— L'orientation donnée aux chevilles, par rapport aers des fibres des bois a cheviller, est
tres importante. L&égure 3 indique la bonne orientation. Remarquez qb'da cheville amorce une
séparation des fibres; il y a risque de fente.

— Avant le chevillage, il est indispensable que lentage soit dégauchi.
Les variantes du chevillage courant

Il nous reste encore a vous présenter deux varsashtechevillage courant :
Le chevillage borgne

Lorsque la partie dans laquelle s'ajuste le tersbrirés épaisse ou que, pour une raison quelconque,
on ne peut envisager la traversée de la piecermmacheville, on emploie le procédé présenté stiglae
4. On donne a I'extrémité de la cheville un |[égarpde scie dans lequel on disposecam. Lorsque
la cheville s'enfonce, le coin vient buter surdad du trou et tend a élargir I'extrémité de lawihe
gui se trouve ainsi maintenue en place dans soanhagt.

Fig. 4

Les chevilles a tirer

Soit par lI'importance de ses dimensions, soit @afosme, un ouvrage peut ne pas se préter
au montage a l'atelier ou simplement au serragetaohevillage. On utilise alors le montage par
chevilles a tirer.

Les trous dans le tenon et la mortaise sont peswés un certain décalage, comme l'indique la
figure 5.

On perce la piece A, par exemple. On met en plagadce B. On releve a l'aide d'un crayon i'une
meéche la position du trou de A sur la piece B. @mdnte la piéce B et on perce le trou. ou d'unehméc
la position du trou de A sur la piece B. On démdatpiéce avec udécalage vers l'arasemeqti varie
suivant I'importance des piéces.

Au moment du montage, la cheville, agissant commeain, fend a enfoncer B daksi fait
joindre l'arasement.



Ce procédé trouve son application dans les travugharpente ; il peut vous dépanner dans
des cas particuliers lorsque vous étes géné suhantier.
LE COINCAGE

Vous pouvez observer certains compagnons enfonganbin comme il est indiqué surfigure fi
a afin de coincer I'assemblage. Il ne nous semble pas devoir nousdétesur ce procédé que nous
n'estimons pas rationnel. En effet, les coins @a&é&dté du tenon pour combler les mortaises dffren
peu de garantie de tenue.

En menuiserie de batimeninpe bonne fabrication n'exige pas I'utilisationcbéns, mais il

était nécessaire de vous signaler ce procédé qus pourrez utiliser le cas échéant.

= e, g g Lok ,fi
—_—t
o .z ( L\‘\hlr ) Un ou deux coins enfoncés
== _:3,_ [ et collés dans une entaille
= | ) . = faite & 'avance dans le
= =111 [ : tenon & la scie.

]

En revancheen construction collégour des ouvrages exigeant une présentation payfetus
pouvez utiliser le procédé de coincage présentéasfigure 6 b.

LE CLOUAGE

Nous allons traiter sous ce titre un certain nomtee
procédés de fixation tres différents les uns desealet pour
lesquels aucun ternie technique ne convient panfnt.

En effet, on réserve actuellement, d'une facon gdeg
le nom declous a des organes de fortes dimensid¢fig. 7)
obtenus par gorgeage. En France, on ne les emplo®e
guére de nos jours ; vous pouvez cependant enerauwr les
portes de construction ancienne et en utiliser iadsss
guelques cas trés particuliers. Sachez toutefoes @pns le
style arabe, les portes sont truffées de cloussemvent au
maintien des ferrures par exemple, mais dont lEestibrment
aussi la décoration de I'ouvrage par suite dedpdtiition du
clouage.

Communément, on appeltdous a bateales organes

représentés sur figure 8 ; ces clous sont plus souvent
utilisés dans le batiment que dans la construdias.
Cependant, notez qu'ils servent a garnir les gadgebois que
I'on scelle dans la magonnerie.

Fig. 7

REMARQUE:
Sachez que l'orloue une caisse, mais que Ton se sertPdeNTES pour réaliser cette opération.
Dans la construction bois, mise a part la charpentéon emploie des termes tels qutleus a chevron
ou brochepour des organes de grosses dimensions, on sdepointes.

Le nom et la forme des différentes catégories de p  ointes

LA figure 9 présente six catégories différentes de pointes.

— Ena, la téte est trés large; un clouage fait avec deesepointes est grossier, mais solide.
CettePOINTEA TETE LARGEest utilisée dans l'industrie de I'emballgégbrication des caisses).



En b la téte, plus petite, peut étre, s'il y a e A 3 a
lieu, enfoncée lIégeérement dans le bois et I'on peut =
boucher le trou au mastic et peindre. C'estdanTE
BATARDE utilisable pour tous les travaux ordinaires o e} b
(fixation de tasseaux, des moulures ordinaires,)etc v

A . e s L TEL batarde: 13x40
— En c, la tétea peinedifférente du corps, peut

Ix Tele large: 14x 50

étre noyée dans le bois et apres bouchage du tiau a cr—— C
cire par exemple, la trace est peu visible. C'ast | Ce. 7k of homme : 10%40
POINTE TETE DHOMME utilisée pour des travaux fins. :

— End la forme de la téte est arrondie. Cette mD
POINTE TETE RONDEest utilisée pour la fixation des &: 7éle ronde: 14x 25
entrées de serrure et des petites appliques. f PR

Ene,la F.’OINTEéPLACAGFT(-.?St un simpl_e Pia. 6 &: Poinle & placage
morceau de fil de 0,6 & 0,7 millimetre de diametre, tg. A

pointu a lI'une de ses extrémités. Elle est surtout
utilisée par I'ébéniste.

En /, vous trouvez la forme d'um®INTEa TETE CONIQUEdoNt I'usage n'est pas généralisé en
construction bois.

Les pointes sont généralemat ACIER DOUX ; c'est, si vous préeférez, presque du fer, etateretu
que le fer est un corps pur. Sachez qu'on fabriguesi des pointeen laiton et mémeen cuivre
utilisées en particulier dans la construction datehux en bois vernis.

La classification des pointes

Une pointe est déterminée parforme de sa tétet parses dimensions.

— Le DIAMETRE s'indique suivant les numeéros dgdage de ParisLe tableau ci-dessous vous précise
la correspondance en millimétres de quelques valeourantes.

NUMEROS 1 5 10 13 14 17 20

VALEUR EN mm 0,6 1 15 2 2,2 3 4.4

— La LONGUEURdes pointes s'exprime amillimétres.
C'est ainsi que vous commanderezcattouche dé kg de -pointes acier téte plate #lé x 35

Le nombre 14 est le numéro de la jauge qui corred@oun diameétre de 2/f@met le nombre 35
indique que la pointe mesure 35 millimetres.

Les précautions a prendre pour le clouage

L'opération demande toujours quelques précautibastable du marteau doit étre propre. Tres
souvent, une pointe se tord au clouage parce qtaebla du marteau est souillée de graisse ou de. col
Frottez votre outil sur le ciment ou sur une feuille papier de verre et recommencez l'opératioausv
obtiendrez un meilleur résultat.

Dans les bois durs, le clouage est facilité, seaduit le corps de la pointe de suif, de paraftine
de cire.

Dans les travaux délicats, on perce un avant-tton diamétre légerement inférieur au diamétre de
la pointe : on évite ainsi de la tordre et de fenldrbois.

Le geste qui consiste a donner un coup de martgala partie pointue n'est pas trés efficace dans |
clouage des bois durs ; mais il donne d'assez l&mstats sur les bois tendres ou résineux. Oncblegpar
ce procedé a supprimer l'effet de coin que prodypartie pointue en s'enfongant entre les fibres.

Y

Enfin, pour éviter que les montages se disjoigndngst bon de chercher a enfoncer les pointes
obliqguement.

L'utilisation du clouage
Le clouage n'est pas un systeme de liaison recoaaidg On |'utilise pour des travaux n'exigeant pas
une grande solidité, souvent pour assurer la lratdan morceau de bois sur une partie en magonnerie
quelquefois dans les parties cachées de meublpswudes réparations peu soignées. Nous ne satmgns
vous conseiller dBEMPLACERa CHAQUE FOIS QUE VOUS LE POUVERN CLOUAGE PAR UNE FIXATION PARVIS
gui, bien employée, vous donnera toute satisfaction
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LE VISSAGE

Correctement employé, le vissage assure dans deebkooonditions le maintien des deux
piéces d'un assemblage.

Le nom et la forme des différentes catégoriesdev is

La figure t vous présente les types de vis les
plus courants.

— En a, vis a TETE FRAISEE C'est la plus
couramment employée. La téte est noyée dans ledtois
peut étre recouverte d'un enduit. Sa dénomination
appelle une remarque : la normalisation a consacré
I'expression téte fraisée, quoique les quincailliers
emploient encore couramment I'expresdi&e plate.En
fait, ce n'est ni une téte plate puisqu'elle egtigoe,
ni une téte fraisée : c'est simplement le logententa
téte, dans le bois, qui est fraisé.

— En b, vis a TETE RONDE La téte reste
apparente. Cette vis est utilisée pour la fixaties
piéces minces dont I'épaisseur supporterait diéfient —
une fraisure'fixation des serrures, des ferrures, etc.). A =
Elle est aussi utilisée pour l'assemblage de pieceg |
appelées a étre démontées; dans ce cas, on pel kg tengueor
disposer une rondelle sous la téte afin d'augmelater
surface d'appui et éviter ainsi que la téte s'eaéon
dans le bois.

— Enc, vis ATETE FRAISEE BOMBEE La téte reste apparente, mais son relief est fagble
sa présence ne peut étre considérée comme un lebstgable de retenir, d'accrocher un
vétement, un rideau, etc..

Cet organe est trés employé dans la fixation des@aux, des cadres de vitres ou de glace des
dessus de siéges dans les wagons a agencemeiglintgéois et méme en carrosserie Souvent, lui
sera adjointe une rondelle emboutie ou décolletéggmnentant la surface d appui.

—End, vis aTETE (ARREE. C'est le plus souvent sous le nomtde-fond que vous
entendrez nommer cet organe, destiné aux ouvrages lésquels la solidité doit primer sur la
présentation. Quelquefois, la téte présente sixpamnais c'est peu courant.

Comme les pointes, les vis sont généralenEmtACIER; mais, pour certains travaux, on
utilise la vis enlaiton, en duralumin. Vous trouverez de méme des wuisckelées, chromées,
galvaniséesc'est-a-dire recouvertes d'une couche protectréceidkel, de chrome ou de zinc.

kg v o S

= A P

La classification des vis

U'ne vis se caractérise plarforme de sa tétet parses dimensions.

Le DIAMETRE s'exprime de 0,5 en 0,5 millimétre ju&y 6 millimétres et de millimetre en
millimétre au-dessus.

- La LONGUEUR est indiquée en millimetres pour esites vis. .Mais, remarquez suffigure
1 que la longueur egirise sous la tétpour une vis a téte ronde &te comprisgour une vis a
téte fraisée.

Les longueurs vont de 5 en 5 millimetres jusqu'adlmetres et de 10 en 10 millimetres au-
dessus. Vous trouverez toutefois des longueurs3det 17 dans les petites dimensions. Lorsque vous
commanderez des vis, vous spécifierez, par exemipp@aquet del00vis acier téte ronde d& x
50.



Les précautions a prendre pour le vissage

L'opération de vissage exige moins d'expériencendtier que celle du clouage. Cependant,
on risque la aussi la fente. De plus, la vis peutrher dans son logement sans serrer : on dit
gu'ellefoire. Elle peut aussi se rompre en différents endroitdirk les piéces que I'on désire
assembler peuvent glisser lI'une par rapport arkaatt moment du vissas et ne plus étre dans
la position convenable.

Pour éviter tous ces ennuis, la préparation déidatpn doit étre faite comme l'indiqueflgure
2. Ceci n'est qu'un principe qui doit étre interprgtéur chaque application.

Seuls, un trou de passage et un avant-trou conlepbuvent éviter la fente.

Pour les vis de faible diameéetre ou dans les boi
tendres, l'avant-trou peut étre obtenu a l'aidened'u
pointe carréevoir lecon n°35/N, fig. 14).

Pour de trés petites vis, le trou de passage
I'avant-trou risquent d'étre confondugas ries
charniéeres, par exemple).

Dans d'autres cas, vous serez amenés a
supprimer l'avant-trou.

La fraisure, pour les vis a tete fraisée,
s'obtient a l'aide d'une fraise ou simplement
l'aide d'une gouge que l'on fait tourner a la mait
autour de I'entrée du trou.

Pour éviter que la vifoire, n‘employez pas de
suif ou autres matieres lubrifiantes dans les boi
tels que le peuplier, le sapin et autres essenc
tendres. Par contre, dans les essences dures, telle
gue le chéne, par exemple, il est nécessaire de
graisser pour éviter que la vis ne céde soit au
niveau de la naissance du filet, soit a la téte.

Pour éviter le glissement d'une piéce par rappoitaatre, vous pouvez, s'il s'agit de la
consolidation d'un assemblage, vous arranger par lg trou et l'avant-trou soient disposés
comme ceux des chevilles a tirecon n°46/N). S'il s'agit d'un assemblage par vis et si le
piéces ne sont pas préalablement collées, placez pleintes traversant le joint : elles serviront de
goujon et préviendront tout glissement.

Retenez bien ce dernier conseil : le laiton estmétial beaucoup moins résistant que l'acier
doux; en conséquencee forcez jamais sur une vis en laitoelle se casserait a la naissance du
filet. Les vis en duralumin sont encore plus fragil

LE BOULONNAGE

Ce mode de liaison est surtout employé en charrg@nal sera étudié en détail pour cette
spécialité.

Retenez pour l'instant qu'un boulon est formépencipe, d'unesortede vis & métaux
(c'est méme souvent une vis a métatxg'un écrou.



LA PRESENTATION ET LA PRESERVATION DES
CONSTRUCTIONS BOIS

Avant de traiter ce sujet, précisons qu'il y a iaté chaque fois que cela est possible, a
dépouiller les piéces de bois des traces de sdaigeées par le débit. Si cette observation parait
superflue pour des ébénistes, elle n'est malheersest que trop nécessaire pour d'autres
spécialités. Les sciages, en particulier celui cenper débit, laissent une multitude d'aspéritéiseen
lesquelles se loge la vermine et qui cachent désude qu'un simple rabotage mettrait a jour.

LE MASTICACE

La présentation et la conservation des ouvragesadeemt que les fentes, les joints ayant
travaillé, les joints mal exécuteés, les trous de ot de pointes, soient bouches a l'aide de drftése
matieres étudiées succinctement ci-dessous.

— Le MASTIC DE VITRIER est un mélange de blanc d'Espagne et d'huile déllge solidifie
lentement au fur et a mesure que I'huile se résinif se conserve dans un récipient galvanisé, a
I'abri de I'air. Quand, toutefois, il est un peu dusuffit de le pétrir avec une goutte d'huile tin
pour le ramener a |'état pateux.

— Le MASTIC aLA COLLE est un mélange de colle forte chaude et de blaaspdigne, coloré s'il y
a lieu. Il est beaucoup moins employé que le mag¢iwitrier.

— La cIRE peut étre soihaturelle,soit colorée.Pour la colorer, on la liquéfie par chauffage au
bain-marie et on lui mélange des terres achetéesz tehdroguiste. La cire se met en place par
pression a l'aide d'un ciseau, apres ramolliss@gepeut aussi la faire fondre au-dessus du trou
a boucher, avec un fer chaud, comme la cire a dache

— La GOMME LAQUE est une sorte de résine naturelle vendue en batenNeus en reparlerons
dans le cours d'ébénisterie.

LE PONCACE

Le poncage est |'action de polir les surfaces. &ee, certainement introduit dans la langue
a un moment ou l'on se servait uniqguement de la@@yenre de roche d'origine volcaniquedur la
finition des ouvrages, englobe maintenant touplesédés de polissage des bois.

Le poncage peut étre exécuwtda machine;mais, dans cette legon, nous n‘aborderons que le
poncagead la main.

C'est lePAPIER DE VERREOU papier verre simple feuille de papier assez fort sur lequel smités
des grains de verre ou de silex, qui est le plusramment employé pour le pongage a main.

C'est par la grosseur des grains que les papieree se différencient. Chaque catégorie est
repérée par les numéros suivaé@shelle francaise) :

— Les numéros 6, 5 et 4 sont attribués a des papienserre agros grains.Le numéro 6
prend, en terme de métier, le nomalg de bouteille.

— Les numéros 3, 2 et 1 correspondent aux papiened® agrains moyens.
— Les numéros 0, 00 et 000 s'appliquent aux papignains fins.
— Les numéros 0000 et 00000 sont donnés a des papigesns tres fins.

Le papier de verre doit étre stocke dans un endrég sec. Si, malgré cette précaution, et en
particulier par temps humide, la feuille ne se tigas, il faut la placer avant utilisation, pres
d'une source de chaleur, afin gu'elle reprennegdité.

Pour poncer des petites surfaces, il y a liewplier en troisla feuille de papier de verre, afin
gue le c6té rugueux du deuxieme pli soit en condaelc le c6té lisse du troisieme. On évite ainsi le
glissement des plis I'un sur l'autre, glissementsguproduirait si le papier était plié simplememt
deux. Nous reviendrons sur ces questions pour ¢teade vos spécialités.

LES TEINTURES

On teint les bois pour leur donner I'apparence el'antre essence, quelquefois pour unifier les

tons des différentes parties d'un ouvrage. Lesyit®@mployés sont trés divers; c'est surtout Hétié
gui utilise la teinture, mais il faut toutefois qoertains produits soient connus de tous.

— Le BROU DE NOIX est obtendentemenpar macération dans I'eau des coques vertes deonoix
rapidementen portant I'eau a ébullition. La proportion nte est de 1 kilogramme de
roques pour 3 litres d'eau. Le brou de noix donne teinte rougeatre qui rappelle celle du
noyer.

— L'ACAJOUTINE est un mélange d'extrait de Cassaleteinture rouge d'aniline. Elle donne
une teinte rouge qui rappelle celle de I'acajou.



— Le BICHROMATE DE POTASSEest une solution de cristaux de bichromate daniedu, dans
la proportion de 2 % Il est employé pour brunir é&ssences telles que le chéne afin de leur enlever
1 "aspect de bois venant d'étre travaillés.

LES RECOUVREMENTS

Les surfaces en bois peuvent étre protégées paemtsits ou peintures, des encaustigues ou
des vernis.

Les enduits et peintures

Les ENDUITS, obtenus en mélangeant blanc d'Espagne, oxyde dae kiile de lin, siccatif et
essence de térébenthine dans des proportions legjalsont généralement préparés par les
droguistes. lls forment une sorte de pate, grasseaigre selon les usages. On en recouvre les
surfaces a peindre, a l'aide d'une spatule trégelappeléeouteau.

Les PEINTURESsoNt des enduits qui different des précédentsepardomposition et par leur degré
de fluidite. Dans les peintures ditad'huile, le blanc d'Espagne disparait et est remplace sl y
lieu par des poudres colorées.

D'autres produits, a composition complexe, présgnties qualités remarquables : séchage
rapide, plasticité, résistance aux produits chimiguprésentation laquée, etc..

REMARQUE:

“La peinture a employer pour la premiere couchee dituche d'impressiondoit étre tres
maigre, c'est-a-dire tres étendue d'essence dbetéitéine. Ne pas suivre ce conseil, c'est aller au-
devant d'ennuis.

Les encaustiques

Le motencaustiqueest féminin; il désigne un certain nombre de mé&ndans lesquels entre
toujours de lacire, mais dont le diluant peut étre dlessenceou de l'eau.

L'encaustique la plus couramment employée est oletexm faisant dissoudre 100 grammes de
cire d'abeilles dans 300 grammes d'essence dectdhiétie. Le mode d'emploi consiste généralement a

étendre I'encaustique au pinceau, a laisser sépber,a frotter eénergiqguement a l'aide d'un chiffon
de laine pour donner du brillant.

Les vernis

Il existe une grande variété de vernis. Ce sontdigsolutions deésinesque I'on étend sur les
ouvrages pour les protéger et leur donner une hpksentation.

— LesVERNIS GRAssont employés dans le batiment, dans la fabricadesbateaux de
plaisance et de sport, et dans la carrosserie.

— Les VERNISa L'ESSENCEsoNnt moins résistants et moins utilisés que leséuaénts.

— LesVERNISaL'ALCOOL comprennent l&#enus gomme lagquies modeleurs mécaniciens, le
remis au tamponle copal a l'alcool.

—LesVERNIS CELLULOSIQUESexigent une technique spéciale et sont employé&amosserie. Ceci

n'est qu'un résumeé bien incomplet de tout ce quaeonnaitre sur ce sujet de legon,
mais il était nécessaire de nous limiter pour aegrperes notions.
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Vous voici en possession de notions élémentaired'snsemble des questions concernant la
construction bois. Nous allons maintenant approfiondrtaines d'entre elles. Ainsi, lors de I'étude
des assemblages, nous nous sommes limités a desspdesection simple; dés aujourd'hui, nous
allons voir comment se comportent ces assemblagedbate lorsqu'il s'agit de sections plus
compliquées.

LES ASSEMBLAGES

_ Lafigure 1 vous présente I'assemblage a tenon et mortarsgue les bois a assembler sont
rainés.
La largeur du tenon est diminués# pour obtenir une largeur maximale et un minimdiosinage,
on fait coincider le fond de la rainure et le cdtétenon.

Un épaulement (ayenforce le tenon a sa naissance, dans un asseenblfaggle. Il vient
remplir I'espace laissé par le passage de 'outdi@er.

Les largeurs de la mortaise et de la rainure differefour des raisons de solidité, on est
généralement amene a executer des mortaises ddarigkeur est plus forte que celles des rainures.
Dans certains cas cependant, les rainures et legaimes ont méme dimension.

Dans certaines constructions de série, pour deslestbon marché, on se contente méme de
faire une rainure suffisamment profonde pour ge'skrve a maintenir le panneau en méme temps
gu'elle sert de mortaise borgne sans about poutrbaserses Cette méthode est évidemment a
proscrire pour les constructions solides.

Les dimensions du tenon

La LARGEUR du tenon est établie pour les assemblages d'aeglappliquant la réduction aux
2/3 . Mais, on prend, pour déterminer cette dimensia largeur maximale que pourrait avoir le
tenon compte tenu de la rainure, au lieu de prefadtargeur des bois du b§ftig. 1) .

L'EPAISSEURdU tenon reste environ égale a 1/3 de I'épaissesibois du bati.

Lesdimensionsde la rainure
Pour ce qui est des dimensions de la rainure, openg¢ donner de régles précises

La LARGEUR de la rainure dépend du panneau que l'on désirastrar :

— Pour degpanneaux de contre-plaquie petites dimensions, elle peut
étre de l'ordre de 3 a 4 millimétres.



— Pour degpanneaux massifglle, atteint couramment 8 a 10 millimétres et méme
davantage.

La PROFONDEURde la rainure varie aussi selon le panneau a emcast

— Pour deganneaux de contre-plaquélle peut étre faible, quoiqu'on ne descende
généralement pas au-dessous de 5 millimeétres.

— Pour degpanneaux massifs¢a profondeur doit étre nettement plus importante.
La figure 2 est la coupe a I'échelle 1 d'une porte a chamdrairétés. Cette figure vous donne un
ordre de grandeur des proportions a adopter.

Remarquez que l'assemblage est figuré en
traits interrompus et notez que la largeur de la
rainure est inférieure a celle de la mortaise ; la
rainuredébouchalans la mortaise.

La figure 3 vous montre un assemblage a tenon et

mortaise sur angle avec arasement d'onglet.

L'EXECUTION DES ASSEMBLAGES

Les principes donnés préecédemment concernant Uérécdes assemblages a tenon et mortaise
sont a observer, mais la présence de la rainureaddenque soit respecté le processus de fabrication
suivant :

— exécution des mortaises et préparation des tesans que soient exécutés les arasements;
— exécution de la rainure;
— arasement des tenons.

Le décrochemenffig. 1 b) pourra étre exécuté avant ou apres arasement suaseonditions
de travail, mais rappelez-vous bien que les aras¢sngdes tenons sont faits aprées rainurage.
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Il est difficile de donner en quelques mots la digfon d'un assemblage a flottage. En effet,
suivant qu'il s'agit de charpente, de menuiserig'ébénisterie, le flottage se présente différemmen
et n'a pas la méme utilite.

Il semble pourtant que I'on puisse dire que
termeflottage a quelque rapport avec le verbetter;
en effet, le flottage, dans un assemblage, est
partie extérieure aux autres éléments du montg
elle n'est généralement pas tenue, elle peut
guelque sortdlotter.

Vous verrez effectivement, lorsque les bg
auront travaillé ou a la suite d'une mauvali
exécution, des flottages s'ouvrir, se séparer
reste de l'assemblage.

Ces généralités étant données, voyons comit]
se présentent les assemblages a flottage.

EN CHARPENTE

En charpente, il y a flottage le plus souvent pa
que l'une des piéces est de dimension plus forge
l'autre(fig. 1).

EN MENUISERIE

En menuiserie, et notamment en menuiserie de batinoa utilise par exemple le flottage dans
la réalisation d'assemblages qui doivent assurkaion entre des bois d'épaisseurs différentes,
avoir une grande solidité et dont les élémentd eaposés aux intempéries.

.
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_Lafigure 2montre comment sont assemblés un montant efetird’eau de porte table
saillante(nous reviendrons sur cette expression).



EN EBENISTERIE

En ébénisterie, le flottage peut étre aussi empldgés la conception des assemblages des

piéces de bois d'épaisseurs différentes, en pletidarsqu'il contribue a la décoration.
La conception la plus heureuse est celle représesuié lafigure 3. En effet, ce genre

d'assemblage, d& tenon et mortaise avec flottage coupé d'ongkeagers champpermet
d'atteindre les deux buts que I'on recherche géameat en construction solidité et bonne

présentation.
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Fig. 3

Le tenon et la mortaise offrent la solidité de d&xmblage d'angle ordinaire. La coupe d'onglet
assure le raccordement des fibres a 15 degrés.

~Dans l'assemblage représenté, on a suppose qunde traversait completement le montant;
mais remarquez qu'on peut trés bien envisager uagamse borgne pour que le bois de bout
n‘apparaisse pas sur I'un des champs.
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Avec la lecon précédente, nous avons terminé l&tes assemblages des batis a sections
simples et I'exercice n° 3 du devoir vous a prépal@tude des questions un peu plus difficiles
gue nous allons essayer d'aborder aujourd'hui.

On vous apprend actuellement en dessin ce qu'oall@pm'une facon courante, uneulure
et I'on vous indiquera bient6t les noms des priaaip profils employés. Afin de vous familiariser
avec les formes, on vous fera dessiner quelquesdanses profils en les appliguant & des sections
de moulures rapportées. Mais sachez bien que ladures sont trés souvent prises dans la masse
des bois qu'elles décorent.

De méme qu'une feuillure ou une rainure sur u
bati améne des modifications de forme au
assemblages types que nous avions étudiés pour (

>

batis a section rectangulaire, les moulupesisséesur A -/
les batis exigent des assemblages particulierst on N )
conception tient compte de leur raccordement. 5

Nous nous bornerons, dans ce qui va suivre \

. at N Lo 17777777,
I'étude de montages de béatis s'assemblant a angte d )&Q %Z
La figure 1 montre bien qu'il est nécessaire de faire Unl s oy oe /o Pl %o
coupe d'onglet pour raccorder convenablement lg moulure |
différents éléments de la moulure. Fig. 1 N {

Remarquez que les traits correspondant aux fornrepréésenter se coupent sur la bissectrice
de lI'angle. D'une facon générale, les batis moslpasséedent soit une rainure, soit une feuillure;
aussi allons-nous étudier tout de suite les assagelsl de batis moulurés a rainure et a feuillure,
sans nous attarder sur les assemblages de boisgamant moulurés. Sachant traiter les questions
difficiles, vous saurez venir a bout des cas siraple

LES ASSEMBLAGES DES BATIS
MOULURES a RAINURE

Le béti ne possede qu'une
moulure en parement

C'est le cas, par exemple, d'ur
porte de placard. Ldigure 2 donne
la forme que prend un assemblage
tenon et mortaise pour ce genre
montage.

Remarquez leravancement de
I'arasement en parement po
permettre la coupe d'onglet de
moulure.

L'entaille porte .le nord'entaille de
barbe rallongée.

Le ravancement de l'araseme
prend celui deavancement de barbe.

La valeur de ce ravancement e
égale a la largeur de la moulure.

Notez aussi que la présence de la rainure enttadeaiminution de la largeur du tenon, mais
que celle de la moulure n'a aucune répercussiolagarme de ce tenon.



Le bati est mouluré en parement et
en contre parement.

C'est, par exemple, le cas d'une
porte de communication. LAgure 3
vous donne les détails de cette nouvelle
forme d'assemblage a tenon et mortaise.

REMARQUE:

Il serait intéressant d'étudier le
meilleur processus de fabrication d'un
ensemble comportant les assemblages
précédents; malheureusement, l'outillage
machine dont vous disposez est variable
pour chacun de vous; le choix de la
meilleure solution dépend du nombre
d'ouvrages a monter et, de plus, vous n
travaillez peut-étre pas encore aux
machines.

Cependant, afin que vous ayez quelgues donnéd®sécution main de ces montages, Vvoici
guelques conseils. En principe, I'ordre des opénatest le suivant :
-- assemblages, saafasement des tenons,
-- rainurage,
- moulurage(on glisse une baguette dans la
rainure pour éviter la flexion du bois),
arasement des tenons,
Coupes d'onglet a I'aide d'une boite a
coupe(fig. 4)
,— dégagement des entailles.

Il est nécessaire de suivre l'ordre précédemmemnélopour obtenu des résultats
convenables sans difficultés. Mais, on peut appottee |égere variante en ce qui concerne
I'exécution des assemblages dditaure 3 :

— On peut, en effet, commencer les mortaises pabié opposé a la moulure el les
amener jusqu'a moitié de la largeur du montant.

— Puis, en ayant soin de conserver le réglage dujtiins on exécute la rainure, la
moulure et I'entaille.

— On retrace alors I'emplacement de la mortaise adate 4 et on termine seulement le
mortaisage.

En procédant ainsi, on gagne deux ou trois centiesetle mortaise, mais le blocage de
la piece sous le valet est délicat.



LE MONTAGE DES BATIS MOULURES (suite)

Dans la lecon précédente, nous avons étudié lesnatages des batis moulurés a rainure; dans
cette legon, nous allons traiter I'assemblage @eis imoulures a feuillure.

LES ASSEMBLAGES DES BATIS MOULURES a FEUILLURE

En principe, la moulure n'existe que d'un seul coté parement; nous n‘avons donc qu'un
seul génie d'assemblage pour le béati propremen®dit contre, il nous faut étudier les assemblages

des parties secondaires.

L'assemblage des batis
La largeur des bois est suffisante pour accepteramtaille et une mortaise; la forme générale de

I'assemblage est donnée pafilgure 1.

Fig. 1

Remarquez que nous avons choisi un exemple, conane ld lecon précédente d'ailleurs, dans
lequel moulure et feuillure ne tombent pas a I'apbol'une de l'autre

Remarquez de méme que I'épaisseur du tenon esibsement égale a la largeur / du champ
compris entre la moulure et la feuillure.

‘Nous pourrons, dans les applications futures, teoudes simplifications ou noter des
variantes, mais ce que nous avons voulu définirlesprincipe général de conception de ce

genre d'assemblage.



L'assemblage des parties secondaires . petits-bois

En général, la largeur des bois a assembler n'leist quffisante pour que l'on envisage la

présence d'une entaille et d'une mortaise. Il less aécessaire d'avoir recours a un montage tel qu
celui représenté par fegure 2

L'assemblage ne présente pas une grande solid#ié, on doit tenir compte qu'il ne s'agit que de
parties secondaires assemblées elles-mémes dhast.le

FIG.2

REMARQUE:

Ces types d'assemblages sont trées employés panleisier pour le montage des croisées, des portes-
fenétres, etc..

lls doivent aussi étre connus de I'ébéniste quiveoleur utilisation dans la construction des pegti
vitrées des meubles.
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Le mode d'assemblage que nous nous proposons idiétest généralement employé par les
menuisiers dans la construction des croisées, deep et de certains meubles que I'on monte en
série. Mais, étant donné que vous pouvez étre amefedre des travaux trés divers, notamment
lorsqu'il s'agit de réparations, nous avons pense cette lecon était aussi profitable aux futurs
menuisiers qu'aux futurs ébénistes.

L'ASSEMBLAGE a CONTRE-PROFIL

Dans une lecon précédente, nous vous disions qaeupe d'onglet était nécessaire pour gue se
raccordent parfaitement des éléments de moulinesg@sl sur des bois assemblés d'équerre. Ceci
est bien exact pour tous les profils de moulureajsmpour certains profils, on peut concevoir une
autre facon de procéder qui donne, en ce qui corechys raccordements, le méme résultat que la
coupe d'onglet.

Supposez, en effet, que nous poussions sur urubhéatimoulure simple et une feuillure (fig. 1).
Remarquez d'abord que I'on pourrait ajuster tresement sur ce profil une contrepartie ayant la
section donnée sur la figure 2. Les deux morceaukals serrés I'un contre |'autre donneraient un
joint brisé, représenté par la figure 3.
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Supposez maintenant que le profil defigure 2 ne soit pas poussé dans le sens des fibres du
bois, mais en bois de bout. lfeggure h.vous donne une idée de ce que pourrait étre un tel

assemblage.

Cet assemblage ne présente aucune difficulté depedransion; seule, la réalisation en bois de
bout, pourrait présenter quelques difficultés dbexién.

Si, maintenant, nous poussons sur le champ derkeep@) le profil de ldigure 1, nous
obtenons l'assemblage représenté sftiglare 5.

Remarquez que lccordement des moulures se présente exactemannecs'ils s'agissait d'une
coupe d'onglet.

Pour bien comprendre cette lecon, réalisez un ngentgi vous permettra de vérifier ce résultat.
En fait, ce qui précéde n'est qu'une modificationrduancementies assemblages étudiés

précédemment.



~ A partir de lafigure 5, il est facile de concevoir un assemblage a amasé contre profilé en
imaginant :

— un tenon dans le prolongement de la paak,
— une mortaise dans la partie (b) .
REMARQUES:

1° Les moulures qui permettent d'exécuter un asmgeb a arasement contre profilé
s'appellenmoulures contre-profilables.

2° Les assemblages a arasements contre profilésesinoent mécaniquement et leur emploi permet
de réduire considérablement les temps de fabricatitais ils nécessitent wutillage coltewet des
réglages précisors de I'exécution.
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PARTICULARITES

Les assemblages d'angles

L'assemblage d'une traverse de milieu dont lesarasts 2 >j_;
sont eontre-pronlés ne présente aucune difficutdiquliére; 3
mais iJ n'en est pas de méme d'une traverse haarte p
exemple.

La figure 1 représente l'extrémité d'un montant qui
comporterait une mortaise simple et une rainurespée sur
toute la longueur. Remarquez combien il seraitclff d'ajuster
le tenon d'une traverse sur cette extrémité du arantil
faudrait, au fond du contre-profil, réduire I'épamlent en
épaisseur afin qu'il trouve place dans la rainure.

Il semble donc préférable de prolonger la mortaise
une profondeur au moins égale a la largeur de lalune,
jusqu'a I'extrémité du montaffig. 2).

Remarquez que l'arasement de I'épaulement sell@dagiila longueur de cette partie est
Iégerement supérieure a la largeur de la mou(fige 3) ou si I'épaulement prend la forme donnée
sur lafigure 4. On ne risquera pas en effet d'effleurer I'alfbutavancement contre profilé en
arasant; par contre, la préparation de I'extréthitéhontant nécessitera un travail supplémentaire.



Fig. 3 fig. 4

Les assemblages de bois étroits
L'emploi des arasements contre profilés ne néeespai de dispositions trés particulieres pour
l'assemblage des bois étroits.

La figure 5 vous indique comment se présente ur
assemblage de petits bois. Voyez qu'il n'y a I3
aucune difficulté importante; toutefois, le tenost e
court. On pourra remédier a cet inconvénient el
concevant un tenon dont I'épaisseur pourra étgeihai
largeur de la mortaise sur toute ou partie de s
longueur ou un montage semblable a celui que noy
avons vu précédemment dans l'assemblage des part
secondaires des batis moulurés a feuill(fes 2 de
la lecon53/N).

INTERET DU CONTRE-PROFIL

Vous pouvez remarquer gue toutes les parties d4
lassemblage peuvent étre obtenues, a quelquesyeti
retouches pres, a l'aide du travail machine. C'est
incontestablement un avantage sur les assemblages
étudiés précédemment ou les coupes d'onglet néa@ssi
ajustements et raccordements délicats.

Nous en aurons terminé avec I'étude des assemlaa@sements contre profilés quand nous
aurons dit qu'autrefois on appelait ce mode «ltabsggeassemblage suédoiSi vous entendez cette
expression, rappelez-vous qu'elle désignait lesiiares assemblages a contre-profils, sachez aussi qu
nous étudierons leur fabrication lorsque nous adiands I'étude des machines et de leur outillage.
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Nous avons étudié précédemment les assemblageswispdans la construction des bois
rainés. Dans cette legon, nous allons faire I'étdée différents panneaux s'emboitant dans les
batis dont nous avons examiné les combinaisonseralslage.

CLASSIFICATION

Le tableau ci-dessous vous donne une classificat@érale des types de panneaux utilisés.
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Les panneaux & glace

Souvent, le panneau a glace est une feuille dereguiidgué. Cependant, il est quelquefois
nécessaire d'exécuter le panneau en feuillets adésnpar rainure et languette. Dans ce cas, il
faut diminuer son épaisseur sur le pourtour, afénnég pas exagérer la largeur de la rainure. On
peut utiliser I'un des deux procédés de montage&ings, s'il n'y a qu'un seul parement.

Notez en passant que la forme donnée pour |I'exécuiain est obtenue a I'aide du rabot et
gue l'opération prend le nom deise au moletdu nom du petit calibre dont on se sert pour \&rifi
la dimension obtenue et qui n'est qu'un simple paucde bois dans lequel on a poussé une rainure
semblable a celle du cadre.

Les panneaux arasés

La réalisation des panneaux arasés présente diésultdéfs d'exécution; il faut, en effet, que
I'arasement soit particulierement précis. En bashdut, on n'a pas a craindre le retrait du bois:
par contre, en bois de fil, des variations sontedouter. De plus, on ne peut moulurer le bati.
On utilise ces panneaux en ébénisterie, par exepple la réalisation de dessus de tables.

Les panneaux a plate-bande

Primitivement, les panneaux a plate-bande étaienplus couramment utilisés. L'emploi du
contre-plaqué d'une part, I'évolution du style @exttural d'autre part, ont eu pour conséquence la
recherche d'autres conceptions de monttdes panneaux a plate-bande sont moins utilisés
gu'autrefois.



Nous devons vous signaler que le tenph@te-bandesemble devoir étre réservé a la partie
qui apparait en relief lorsque sont réalisésdigis(l) exécutés sur le pourtour du panneau pour
permettre I'assemblage dans la rainure du béati. cdmeeuse évolution du vocabulaire d'atelier fait
gue I'on appelle couramment plates-bandes les ®lédfirs que, sur I'ouvrage terminé, ces partes
ressemblent plutét ,a des allées disposées autane glate-bande

centrale qu'a des plates-bandes qui seraient
en creux par rapport au reste de lI'ouvrage. L'outi
dont on se sert pour I'exécution de ces élégis, ¢
appeléoutil a plates-bandes.

En (a) , la figure 1 montre le parallélisme
des faces des élégis; c'est la forme commune,
plus simple a réaliser a la main.

En (b), on vous montre une forme _
différente, généralement obtenue par toupillage 2 "Légére inclinaison _
les faces sont légérement en pente : on dit que | Elegi (1)

a donnéde la gaine:

Fia. 1

Les panneaux a table saillante

Les figures du tableau de classificatio
précisent nettement ce que l'on doit entend
par table saillante. Il suffit d'ajouter qug
I'on utilise cette conception particulieremer
dans la construction des ouvrages extériel
(devantures, portesic.).

REALISATION

Nous avons vu précédemment le
assemblages en bois de fil; on réalise do
toutes sortes de panneaux en utilisant |
types d'assemblages étudiés.

Cependant un panneau, par lui-méme = |
n'‘est pas particulierement rigide. On a i J|_'.M_' I.Ih :
recours, pour le raidir, s'il n'est pas embofitg I *I ‘ r Fig. 2
dans une rainure, a I'un des procédés
indiqués sur ldigure 2.

Trés employé dans /a
menuiserie commune. Le
panneau fait de, frises esft
rendu solidaire des
barres par des vis ou des
pointes

Les barres peuvent auss
étre, encastrées comme
ci dessus
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Maintenant que vous possédez des notions suffisautela plupart des éléments de construction,
abordons des cette lecon |'étude de la conceptmi'ethsemble des ouvrages. Qu'entend-on par
montage a petit cadret parmontage a grand cadre ?

— Un MONTAGE a PETIT CADREest une construction dont le relief de la décomati®st pas
en saillie sur le paremertu bati. Lafigure 1 vous montre la section d'une porte montée a petit
cadre.

Un MONTAGE & GRAND CADRE, au contraire, est une construction dans laqueltgtoration
fait saillie sur le paremerdu bati.La figure 2vous donne un exemple de montage a grand cadre.

Fia. 2

Retenez bien les définitions précédentes et ne \aitachez pas aux détails de construction
représenteés sur ldggures1 et 2. En effet, on peut tres bien concevoir un montageetit cadre en
rapportant la moulure comme le montrefilgure 3.

On peut encore trouver sur de vieilles construcidas montages a grand cadre dans lesquels
la moulure est prise dans la masse comme vousyezvsur lafigure 4. Lesfigures1 et 2sont donc
simplement des constructions courantes et c'est pela qu'elles ont été choisies comme exemple.

Nous verrons d'ailleurs en dessin qu'un ouvrage s bien étre concu a grand cadre sur
I'une de ses faces *et a petit cadre sur l'autaefigure 5 vous donne une idée de ce que peut, étre
une telle construction.

Nous pourrons de méme rencontrer des montagesqtedscelui représenté sur fegure 6
dans lesquels, en parement, le montage est du pgpié cadre, mais ou le contre parement ne
présente aucune moulure. C'est, par exemple, leleaportes de placard.

Le choix du type de montage a-tuihe influence sur le choix du genre de panneau pleyer ?
En principe non, puisqu'il ne s'agit que du relief la moulure. Cependant, il ne viendrait pas a
I'idée d'ajuster un panneau a glace dans un baétgwa grand cadre. L'importance de la moulure
disposée sur le bati demande que le panneau s$oitdme décoré. On est par suite amené a prévoir
généralement :

— pour les montages a grand cadrdes panneaux a plate-bande, quelquefois des paxneau
arasés ;

pour les montages a petit cadredes panneaux a glace ou des panneaux a plate-bsarge,
ornementation particuliere.
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Nous avons laissé jusqu a ce jour a votre patrasvile de vous initier a faire Btablissementles
piéces entrant dans la construction d un ouvrageneeuiserie Cette opération demande une certaine
expérience et il est plus facile d’apprendre &liat que dans un livre comment il faut placeretell telle
piece de montage Nous allons donc supposer queax@rsacquis un minimum de connaissances et nous
borner a préciser la valeur et la forme des sigi@@®ralement adoptes pour définir I' emplacemest de
différentes pieces entrant dans la composition duvnage

LES ELEMENTS D UNE CONSTRUCTION BOIS
On peut admettre que, dans une construction bgis, frois types principaux d'éléments

LESMONTANTS sont des pieces de bois dont la position est généeatverticale

LESTRAVERSESorment avec les précédentes piéces I'ensemblbatisset sont, en
principe,perpendiculaireaux montants

LEST'ASSEAUXsont des éléments de remplissage
PREMIER EXEMPLE

Pour une construction ordinaire, ne comportantdpiex montants et des
traverses, la question est simple

Les MONTANTS sont repéres comme 1 indique la figur@i vous avez quelques
difficultés pour vous souvenir de la forme et dussée ces signes, remarquez que la partie
inférieure de la figure est un trait horizontal cappelle 1a base de I'ensemble.

LesTRAVERSESsoNnt marquées par le signe représente diguee 2 Dans I'exemple choisi, il y a trois
traverses Si le montage en avait comporte un phusdgnombre, on aurait de méme rapproche tous les
éléments et sur le panneau ainsi obtenu, on draeé le méme signe

Regardez maintenantfigure 3 et observez la place de chacun des sianes Voeg vme cette
premiére étude concernant les signes d établiss@stesimple [




DEUXIEME EXEMPLE

Supposons maintenant une construction plus conéaiqu
Dans un tel ouvrage chacune des parties seragétabliaide des
signes représentes suffigure4h

La distinction entre les différents éléments notaminen ce
gui concerne les panneaux, est plus particuliéerémécessaire
en ébénisterie ou la disposition du veinage doit &udié lors de
I'établissement.

Notez en passant une variante du signe représemsant
montant intermédiaire inférieur

—Sur lafigure 4 le signe rappelle celui d une traverse
inférieure

—Sur lafigure 5, au contraire on a simplement double la
queue de la fleche indiquant le sens dans lequébiplacer le
montant.

Observez aussi figure 6 : il s'agit la du signe
d’établissement d’'un panneau remarquez qu’on it signe
vers la droite afin que vous compreniez bien queetoces figures
se font a la main tres rapidement et sans précision

de I'établissement du panneau lui méme.
|! Apres le replanissage ce signe disparaiti
et pourra étre remplacé par I'un de ceux
représenté sur la figure 4 qui définira la
4 position du panneau dans I'ensemble.
L=
} T

] Ajoutons encore gue ce signe est cely

™

REMARQUE :

1°Apres le replanissage du panneau le signe dstabient représente sur laifig6 peut étre
remplace par un systeme, de signes qui permetepéeer les deux emboitures assemblées par rahure
languette en bois de baffig. 7)

m— .

._-gL—...__‘m J
Fig B

2° La valeur des signes destinés en principe antwstants et des travers@ig. 1 et 2) est trés
étendue puisque ces mémes signes se retrouvées sdtés d un tiroiffig. 8)
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Lorsque nous avons étudié le montage des batigilkufe, nous ne nous sommes pas étendu sur
['utilisation de ce type de sections, en pensaetapite étude éveillerait en vous les assemblagss d
portes vitrées, des croisées, etc. et la pose tessva l'aide de pointes et de mastic.
Effectivement, le moyen communément employé poterfune vitre est le maintien a l'aigeintes
recouvertes de masticmais il existe un autre moyen de fixation employés pour les panneaux,
gui est la tenue a l'aide garcloses.

LE MONTAGE a LAIDE DE POINTES ET DE MASTIC

La figure 1 vous montre la section d'un montage de vitrg
maintenue par pointe et mastic.

Remarquez erfa) que |'on dispose une mince couche de
mastic sur la joue de la feuillure afin de bieneadsle verre.

Remarquez aussi qué'une facon généralda feuillure est
placée vers l'extérieur, de facon que les eauxuiksellement
coulent sur le joint de mastic et que la partie lmodée, plus
agréable a la vue, soit a l'intérieur de la piéce.

Vous voyez qu'il y a intérét a donner une pentg
convenable au chamfa) afin que l'eau de condensation ne
s'accumule pas sur cette partie et n'entraine pae u
pourriture des traverses. Fig. 1

LE MONTAGE a LAIDE DE PARCLOSES

Le montage précédent est acceptable pour des \pteeges verticalement et méme
recommandable pour des menuiseries extérieuress,Maie donne plus satisfaction s'il s'agit de
travaux soignés et si I'on désire fixer des glatmsgitrines horizontales qui peuvent avoir & supgror
des charges plus ou moins importantes. Dans ceildasit fixer la vitre a I'aide de parcloggg. 2)

La parclose est une petite languette de bois généralement T T
assemblée d'onglet dans le cadre formé par le bati.
. : « o
Elle est maintenue par des pointes téte d'homme 4 Persicse
convenablement chassées et dont les trous sonhbsux la cire ou
au mastic. . g
5
Un montage a l'aide de parcloses donne l'impressiom AN
montage de bati rainé et assure une meilleureifirade la vitre ou LN\~ )~
de la glace dans leur logement ; on I'emploie donc oA -~ '(_q
S
— en ébénisterie, pour sa présentation, . : /<<«-*
— en menuiserie d'agencement, lorsqu'il s'agit deega ; / ”/“
horizontales, I L F s
— en menuiserie de batiment, lorsqu'il s'agit de gortitrées k=
d'appartement. iy, 2

On peut donner a la baguette différentes formesed#ion :carrée, quart de rond, talon, domine,
etc..

On peut méme envisager une fabrication particulidee la parclose, mais le procedé le plus
économique consiste a pousser le profil commeosi d€sirait obtenir un bati mouluré et rainé, pais
détacher ensuite la parclodig. 3), a I'aide de la scie circulaire.



En ébénisterie, les panneaux de remplissage sont
souvent fixés dans leur béati a I'aide de parclose.

Notez enfin qu'un des meilleurs moyens
d'augmenter la durée des menuiseries extérieures
vitrées est de peindre la feuillure avant de fixer
la vitre.

Fig. 3

Remarque destinée aux menuisiers

Il vous arrivera de préparer des chéassis pour mcev
une distribution de petits fe($ig. 4) ou de fers a Tfig. 5)
gui remplacent souvent les petits bois dont lestastce est
insuffisante.

Lespetits ferssont fixés a l'aide d'une patte brasée
représentée sur figure 4 et encastrée dans le bati.

Pour les fers a T le mieux est de prévoir
une feuillure suffisamment profonde pour les
monter comme l'indique la figure 5.

Pour ces montages mixtes, fer et bois, le
verre est maintenu dans son logement a l'aide de
petiteschevillesemmanchées dans des trous percés
dans I'ame des profilés employdig. 4 et5)




GENERALITES SUR LA QUINCAILLERIE POUR MEUBLES

Lors de I'étude des organes de liaison utilisés dmeonstruction bois pour réaliser ou consolldsr
assemblages, nous avons truite de certains arti@eguincaillerie. Nous complétons aujourd’'hui eett
étude.

LES ORGANES DE SERRAGE

La figure 1 représente des organes de serrage qui sont césypmsmme les boulons, d'une vis et
d'un écrou, mais qui portent le nomwds romainesu de vis de litou encore, plus simplemerde vis
de rappel

1

L
D - -

Fig. 1
Vous en avez certainement déja eu entre les maiai notez leur appellation; voyez ce qu'on
appellele serrage Soyez réservé en ce qui concerne l'utilisatioryge b La pose de I'écrou demande
beaucoup de soin; en particulier, des ennuis sanaidadre dans le montage d'un lit ou la piéce peut
avoir de gros efforts a supporter.

LES FERRURES

~ En ce qui concerne les parties mobiles, on utikse ébénisterie un grand nombre de pieces
métalliques que I'on groupe souvent sous le nonérgéleFERRURES Il faut distinguer plusieurs types.

Les charniéres

LesCHARNIERES SIMPLESig. 2) sont constituées par deux platines articulégmées chacune d'une
tble roulée sur une broche et repliée sur elle-méme

Les charnieres sont caractérisées par : .

1

— la nature du métafacier ou laiton, découpé ou fondu) , it f
— leurlongueur(20 a 100mm), @ﬁ@ <
— leurlargeur (18 a 80mm), prise erposition ouverte. i .
LesCHARNIERESaAPIANO (fig. 3), généralement en laiton, sont "“ o é §
vendues par grande longueur, non percées. |@| ;@ 3
cbargeor-{ )




LesCHARNIERES DE PARAVENT(fig. 4), le plus souvent fabriquées en laiton, sontrdd@teees par
leur hauteuret leurlargeur ferméeLeur conception particuliere permet le repliememfpdravent
indifféremment dans un sens ou l'autre

[ DO
| O A ¢

'Pam‘_"c_l{}:'c -

Parlie mobile

Charniere " : — :
enlrouverle La partie supérieure du dessin

. fait apparaitre la raison pour
@ Fig. 4| | laquelle I'un des cotés de ce
_ genre de charnieres est toujour

plus grand que l'autre.

\"2J

Les CHARNIERES DABATTANT DE TABLE (fig. 5), souvent en acier, ne se déterminent que par leu
largeur de 35 a 60 millimétres.

Les pivots
LesPIVOTS ORDINAIRESOU D'ARMOIRE sont représentés surfigure 6

LespPivOTSA TETE ou D'ANGLE {fig. 7) sont utilisés aussi dans le montage des pdféesoires.
LesPivoTs DARRET (fig. 8) sont utilisés dans le montage des abattantalile tle nuit

Parlie fixe

Parlie
mohile

Parke fixe

Larnifure
inferievre.,

Garnilvre de cdle drort

_ Toutes ces ferrures se font en acier ou en laitoerore en acier recouvert d'une pellicule de
laiton et se vendent par garnitur@sr paires, soitd pieces).

Les paumelles

LesPAUMELLES ne doivent pas étre confondues avec les charntareslles en différent sensiblement.

— Elles permettent le démontage de la partie doesedlssurent la rotation.

— Elles sont beaucoup plus résistantes que les meecharnieres. _

— Elles ne peuvent étre indifféremment utilisées pme ouverture a gauche ou a droite. Une
paumelle esh droiteou a gauchesuivant que, en la regardant ouverte du cote dasures, I'axe
étant en position verticale et la partie femelledmssus, vous avez la partie méale a votre droitg ou
votre gauche.

Les caractéristiques des paumelles sont :

— leur hauteur, N

— leurlargeur, prise enposition ouverte,

— leurforme, _ _

— la nature du méta(acier ou laiton) ,

— leur positionsur le meuble

Elles peuvent étre coudées ou avoir des dimengiartsculieres : dans ce cas, elles nécessitent un
dessin et une commande spéciale.



On distingue les paumelleRDINAIRES (fig. 9) , les paumelles @GIVE (fig. 10) , les paumelles
SPECIALES(fig. 111 , pour meubles cintrés.

|

Les fiches
LesFICHESsont généralement en laiton, mais on les choisiraceer pour
les meubles rustiques. Elles sont caractérisées par Fig. 12

— leurlongueur,y compris les ornements,
-— leurlargeur prise enposition ouverte,
—leur positionsur le meuble : gauche ou droite, en feuillure qlah

On distingue les ficheSRDINAIRES{fig. 12) et les fiches DEQRE dans lesquelles la boule
(représentée sur la figurg2) est remplacée par un motif décoratif : pommeide balustre, vase a
perle, etc.

Les compas

Les compas se font en acier ou en laiton
et se vendent généralement par paires. llg
servent a maintenir en position ouverte certaines
parties mobiles.

Les COMPAS POUR ABATTANT DE
SECRETAIRE

sont représentés sur figure 13.

Les @MPASPOURTABLE a JEUX, ressemblent
aux briquets dont se servent les menuisiers pou
ferrer les trappes de planchéfigy. 14).

Les COMPAS SPECIAUXsoNt désignés par leur
forme ou leur fonctionnementa coulisse, en
guart de rond, en croissant, etc..

Les loqueteaux

Le r6le des logueteaux est de maintenir, dans os#ipn fermée ou repliée, des portes, des battants
des tiroirs, etc.. lls se font en laiton ou en acseivant les fabrications. Leurs formes et leur
conception sont extrémement variées.

Les types les plus courants sonvkeET-VIENT ORDINAIRE (fig.. 15) et le LOQUETEALDE. TIROIR

(fig. 16

ey N £n _oppvyont on
3 ; Py e
! Ressor degage /e logueleaw




Les serrures
Les serrures, en acier ou en laiton, existent enashebreux modéles.
Les serrures ditesncloisonnéesont concues de maniére a éviter un encastremaifigire 17

représente une de ces serrures; retenez le nopridegales parties indiquées sur cette figure.
Les serrures entaillerdemandent quelquefois des évidements importants.

Plogue
dlacier alfcoupée

frxfcjbar v

:

eniie il 6 Filet Fig. 18

Notez encore que l'ouverture pratiquée dans le ieeeb dans laquelle s'engage la clef est
protégée par une petite piece métalliqgue nomemdéete de serruredDeux modeles sont représentés sur la

figure 18.
LesSERRURES DE TIROIRsoNt vendues d'apres leur largeur, de 10 & 100mmailtes. Les
SERRURESE COTEpossedent un ou deux pénes.
Les SERRURES DE BUFFETemandent un véritable profilage du montant. Edletparfois appelées
abasculeou haut et bas.

LES AUTRES ELEMENTS DE QUINCAILLERIE
Sur le tableau suivant, vous trouverez le? noms dartain nombre d'éléments de quincaillerie

utilisés pour I'ameublement. Les cotes portéesesiableau indiquent les dimensions caractéristique

T

Crochel
govc he Boulon I
ou droil Hroirs ov abollanls

Y. __ ¥
Piton Fermé Piton ouvertouy
ouwordinaire  crochel darmoire

~Dans cette lecon, nous avons essayé de vous domeerdée de lI'importance que prennent les
articles de quincaillerie en ébénisterie. Tout agest qu'une infime partie de ce qui est utilisésl
I'industrie du meuble; c'est une base qu'il vousaagient maintenant d'élargir.



CONCEPTION DU MEUBLE

HISTORIQUE DU METIER

Jusqu'a présent, dans les cours de dessin etlieotegie, nous avons essayé de vous
documenter sur le travail du bois en général; déags, la plus grande partie de ce cours de
technologie portera sur I'étude des machines. Toigtenous devons encore apporter quelques
compléments particuliers a I'ébénisterie avant a@fdbr le travail mécanique du bois.

COFFRE DE MARIAGE: Echantillon de fabrication de la région dianguedoc - XVisiecle (il
est intéressant de noter la conception des assged).

DRESSO1Ru commencement d u—
XVI° siécle : ce meuble dont on &
représenté seulement la moitié
droite est I'ancétre de nos
buffets actuels

En premier lieu, essayons de préciser ce qu'est
I’ ébénisterieet. pour cela, faisons un bref historique de
la profession.

Avant le XVi siécle, tous les meubles étaient
construits en bois massif, le chéne et le noyereata
principalement utilisés et disons, pour résumers tré
simplement la situation, gue I'ameublement étdtitpué
par les compagnons menuisiers; en fait, au Moyeea, A
meuble principal était un coffre fabriqué par laofession
deshuchiers.

Au cours du XVP siéclegonc de 1 500 a 1 600,
s'opére une révolution compléte dans le domaine des
arts; c'est ce qu'on appelle en histoire la Renaiss.

On donne comme cause principale de ce mouvement les
campagnes d'ltalie. En ce qui hous concerne, saanoen
effet le jeune roi de FranceH@RLES VIIlI ramena de sa
campagne de Naples, en 1493, une vingtaine d'asvrie
italiens parmi lesquels des menuisiers et marqueteat

il est curieux de rappeler les termes de I'épogne e
spécifiant qu'il se trouvait umuvrier de planchers et
menuisier de toutes couleurfurant cette période, le
meuble toujours en massif est richement décorgéidel'de
sculptures souvent mélées a des incrustations dedmo
diverses teintes.

Aux approches du XVl siécle, on commence a
rapporter par collage, sur I'ame du meuble prépamte
chéne, un recouvrement en ébéne qui sera ausgiecilar
sculptures mais de peu de relief étant donné laldai
épaisseur des feuillets.



Ce sont encore des menuisiers qui ont la chargeetie
fabrication d'un type nouveau, mais ils sont apgel
menuisiers en ébénklus lard, on les appellera d&lsénistesleur
industrie deviendra €bénisterie et, quand les recouvrement
d'ébéne auront fait place aux placages que nousatgsons
aujourd’hui, les ternies subsisteront.

Ce bref apercu sur I'histoire de votre métier vinteaant
nous permettre de faire le point sur la professler'ébéniste.
Observez d'abord que l'ouvrier ébéniste qui, aalasance de la
spécialité, fabriquait des meubles uniquement neextsi d'ébéne a
été amené a travailler bien d'autres essencesezhlble que I'on
doive, a notre époque, ne plus limiter les actipéofessionnelles
de I'ébéniste a la fabrication du meuble plaqués ua attribuer
dans son ensemble la fabrication de I'ameublembsonsde
style,pour le différencier de I'ameublement de cuisinega@mple.

LES FABRICATIONS

Ceci etant expliqué, voyons comment peut alorseseevoir
un meuble. On peut distinguer trois genres de talbion :

En bois massif

Le meuble (ou chaque partie) est constituéuparati
formant armature dans lequel sont maintenus lesgaux.

Les éléments de décoration sont variés : CABINET : meuble de la fin du

— la sculpture sur bati ou sur panneaux, XVI®siecle qui peut étre

— l'utilisation du veinage par une disposition ju@igse des | considéré comme le devancie
eélements de construction, de I'armoire moderne. Sur la

— les moulures poussées sur les batis,
— le relief des différents éléments de construction.

figure, seule la moitié est
représentée

En bois plaqué
La conception de la fabrication n'est pas visilhles differentes parties du meuble sont congues
pour que tout travail du bois soit élimire¢ sont recouvertes d'un placage uniforme.
La décoration est obtenue d'une facon généralelparouleur et les effets de veinage du

placage; cependant, suivant les styles, des inatiosts, des appliqgues diverses pourront s'ajouter
a la decoration de fond qu'est le placage lui-méme.

En bois massif avec placage et appliques diverses

Sur des membrures qui peuvent elles-mémes étreu@dsg montées comme un bati en bois
massif, sont rapportées des appliques, des bagueties frises, des moulures; les panneaux,
généralement plaqués, sont maintenus en feuillotesont rendus solidaires de la membrure par
collage. C'est en quelque sorte une constructioenpiour laquelle on ne peut établir de réglesipesc

Pour ce qui est de la construction en bois masw®fjs avons étudié au cours des levons
précédentes la plupart des éléments de fabricatiantechnologie de construction accompagnant les
lecons de dessin et I'expérience acquise a |'atetimpléteront votre formation.

En ce qui concerne les autres genres de fabricatiorertain nombre de questions n'ont pas
encore été étudiées; elles le seront dans les $esuimantes.
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Nous avons vu précédemment que les
meubles en bois plaqués étaient concus
facon telle que le travail des bois éta
éliminé, mais que la conception de |
fabrication n'apparaissait pas apr§
finition. Au cours de cette lecon, noug
allons traiter de cette conception
particuliere des meubles plaqués do
'emploi ne s’est guéere généralisé qu'g
milieu du XIX® siecle.

PRINCIPE DE CONSTRUCTION

Lors de I'étude de la conception d'un
meuble en bois plaqué, on cherche a
décomposer I'ouvrage en panneaux qui
soient formés d'au moins 5 épaisseurs d
bois a fils croisés. Si les panneaux formen
carcasse, ils doivent comprendre une am
assez épaisse afin d'assurer la solidité dg
I'ensemble{fig. 1).

LES ELEMENTS DE FABRICATION

Dans chacun des panneaux, on distingue

— L'AME : partie centrale composée de lames de 5 a 6 cetred de largeur, généralement en
peuplier pour la fabrication courante, collées at pbint, dont le sens des fibres est pris darseles
de la longueur du panneau et dont la meilleureadigipn des cernes annuels, ditee contrerive avec
orientation des cceurs vers le méme parensamhble étre celle donnée surfigure 2.

Fig. 2

™

— LE CONTREPLACAGE : partie intermédiaire dont I'épaisispeut varier de 1,5 a 4
millimétres avec un minimum de 2 millimétres poas ltravaux sérieux. On choisit généralement
pour I'exécution de la contre-plaque des bois déwotels que le peuplier, I'okoumé, I'acajou
d'Afrigue, dit aussi Grand Bassani, I'ayou, maiplaférence va vers le tulipier lorsqu'il est
possible de s'en procurer. Cette essence de cojalene verdatre est importée de I'Amérique du
Nord et convient parfaitement pour cet élément.

— LE PLACAGE: partie extérieure du panneau formant le recouergnmtérieur et extérieur
du meuble, genéralement en feuilles de 0,6 mm d@limatre déroulées ou tranchées, quelque
fois en feuilles un peu plus épaisses obtenuespiage.

Remarque

Nous vous disons plus haati moins cing épaisseurBn effet, la conception artistique du
meuble demande quelquefois que le sens des filrpsadage soit dans le sens de la largeur du
panneau, et la conception technique que le sendible=s de I'ame soit dans le sens de la
longueur.



Pour respecter le principe de fabrication, on est@é a avoir dehaque cbte de I'ame,
pour équilibrer les tensions possibles, une pramg@ntre-plaque, si I'on plaquait directement
sur celle-ci avec le sens des fibres répondant exigences artistiques, les fibres ne
seraient pas croisées et I'on risquerait des déftoms ou des crevasses.

Aussi est-on amené, dans ce cas, a coller une decaontre-plaque, puis a plaquer sur
celle-ci, en fait, on est amené a concevoir un @mgatsemblable a un panneau de
contreplaque a sept plis.

BN

Cette remarque nous amené a vous parler pdges rapportées sur panneaien
souvent, un panneau destine a une construction eigble de style sera congu comme il
vient d'étre explique, puis on rapportera sur kecabe, qui devient de ce fait un fond, des
moulures et des motifs sculptés.

Que se passe-t-il alors Sur le panneau, I'équilibre est rompu; I'une degsaest a I'abri des
motifs rapportes et l'autre risque de travailleivaat les variations du degré d'humidité de I'air
ambiant Le motif lui-méme, s'il est important, nisgd'entrainer le panneau , dans certains cas, les
tensions sont telles qu'il y a décollage Le mieewra# de prévoir sur la face opposée du motif une
masse semblable a celui-ci pour rétablir I'équdibntre les deux faces du panneau; mais il y aurait
la une perte considérable de bois et il vaut migemser a d'autres solutions.

ou le panneau travaille et entraine un motif

de forme insuffisante pour résister

£ v-—i. v@v‘w‘-
ZEN N RSN

ou enfin, motif et panneau, sous l'influence
de tensions qui tendent a les déformer
en sens contrairé, se decollent

Fig. 3




La feuillure pourra se concevoir de différentes eeags :
— sur lafigure 4, il s'agit d'un bati en massif assemblé avectéige d'onglet,

— sur lafigure 5, la feuillure est formée par l'apport d'une maalsur un cadre formant
carcasse destine a étre recouvert sur toutes s=Es.faébi le panneau est destine a un cbté de
meuble, on cherchera atbarrer a l'intérieur de I'ouvragpar des tasseaux qui serviront, haut et bas,
au montage du meuble et, au milieu, de repos aakgiou a une séparation quelconque (f&9.

L'ensemble, montants et tasseaux, prend le d@whelle.
DISPOSITIONS PARTICULIERES CONCERNANT LES TABLETTES

Lorsqu'il s'agit d'exécuter un ensemble en plaqué
dont certains des éléments se présentent comme
I'indique lafigure 7, il est nécessaire de rapporter les
moulures. Le principe de fabrication est donne sur
la figure 8.

Le contre-placage est collé sur I'ame; puis, autour
du panneau ainsi préparé, on rapportera colléata pl
joint une ceinture qui sera affleurée et sur lalgueh
poussera la moulure; enfin, ces opérations ternsgnée
on rapporte le placage.
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Surface cylindrigue

Directrice .
ligne quelconque X

Positions quelconques (la
ligne droite se déplacant
parallelement a (D), une
direction donnée, en
s'appuyant sur la directrice

FIG. 1

Précisons qu'il ne s'agit dans cette lecon que de
panneaux dont la surface est appelée, en
mathématiquessurface cylindriqueNe confondez pas
avec le tenue abé, réserve de préférence pour la
dénomination des panneaux dont la surface apparait
courbe dans plusieurs vues. Ne croyez pas non plus
qu'une surfacecylindrigue soit nécessairement la
surface latérale d'un cylindre tel que celui queisho
avons étudié en dessin; c'est simplement une forme
qui peut étre obtenue en déplacant une droite régle
si vous préférez, parallelement a elle-méme en
['appuyant sur une ligne de forme quelconque qome I’
appelledirectrice.

Lafigure 1 donne une idée deeque peut étre une
surface cylindrique et l'allure que peut avoir un
panneau cintré.

Ceci étant défini, voyons comment sont fabriqués
ces panneaux. Déja nous vous avions montré comment,
a l'aide d'une feuille de contre-plaqué convenabl@m
préparée, on pouvait obtenir un panneau cintrés dan
cette lecon, nous allons vous donner une autre
conception, disons « plus sérieuse »

Coupe A-A

Entretoises

S N 5T

Corton épais

Ame

Placage

Cale de forme

Fig. 2

La figure 2 montre le panneau dans la derniére opératioradachtion, le placage. Vous
remarquez qu'il est tenu entre deux montages pespauivant la forme du panneau et que
I'on peut serrer I'un contre l'autre a l'aide desses. Ces montages, généralement exécutés en
peuplier, prennent le nom deales et leur principe de fabrication, d'une grande siifd,
apparait suffisamment sur la figure pour gue nousyans pas a nous étendre sur cette

guestion.

Par contre, précisons que la fabrication du panneaige plusieurs stades : la
confection de I'ame qui est formeée de lattes qoe #juste et que I'on colle en se servant des
cales pour la mise en forme, le collage de la esptaque et, enfin, le placage.



Ajoutons encore que tous les panned
n'ont pas une forme aussi compliquée que ¢
qui est représentée figure 2. Assez
couramment, le panneau affecte la forme d
arc de circonférence au lieu de celle d'un
La construction est de ce fait simplifiéq
I'Ame peut étre obtenue en une se
opération de collage, ce qui n'est généralem
pas possible avec une forme en S parce
I'on cherche toujours ajuster et coller les
lattes dans la partie creuse de la célg.
3).

—— T

——Cale t_fe forme =

Serrage oblique
_quand cela est

CASPARTICULIERS
Parfois, le cintre du panneau est tres peu

possible

prononcé; dans ce calig. 4), lors de la
conception du meuble, on supprime to
simplement la forme intérieure et l'outillage
réduit & une seule cale.

On peut méme se passer de cale de forme

lorsque la surface du panneau est parfaiter
symétrique, telle une doucine par exemple.
figure 5 indique comment les deux pannea
sont pressés l'un contre l'autre ; mais

procédé exige une trés grande précision d
I'exécution et nous ne saurions trop attirer
votre attention sur la nécessité de cette
précision pour [l'obtention de résultats
convenables.

On utilise encore, pour des panneau
étroits et de faible courbure, des cales
flexibles telles que celles dontfigure 6 montre
I'emploi. Notez enfin que les chutes de sciagsg
lorsqu'il s'agit de petites pieces non exécutég
en série, peuvent servir de cales de formeg
lorsqu'elles sont recouvertes d'une cartof
épais.

Carton épais
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FORMES GALBEES

La figure 1 représente le cb6té d'un petit meub
d'une commode par exemple, dont la surface
galbée.

Observez la différence trés grande qui existe ef
ce genre de surface et celui qui a fait I'objetlde
lecon précédente; ici, il ne peut étre questiobtdioir
la face du panneau en ajustant des lamelles drg
sur des gabarits préalablement chantournés. Lacir
qui vous est présentée est diten développablepar
opposition a la surface d'un cylindre ou d'un cgue
I'on peut obtenir facilement & l'aide d'une surfpleme
gue I'on roule(voir cours de dessin).

CONCEPTION DES PARTIES DE MEUBLES A FORMES GALBEES

Pour obtenir ces formes, on réalise des panneauxé&s, eux aussi, de lamelles collées les
unes contre les autres et que I'on recouvre dagéac

Notez que, dans la conception de ces parties galladene prévoit pas de contre-plaque. Sa pose
serait extrémement délicate, parfois impossible $@faces ne sont pas développables) et sa peasenc
n‘apparait pas aussi nécessaire que pour un pammnesdu

FABRICATION

Peu de choses a vous expliguer sur la fabricatmtiame du panneau. Les lamelles dont il est
formé sont généralement chantournées avant d'é&gengblées, afin que la forme du panneau soit
ébauchée au moment du collage. Ensuite-, le panestamis a la forme a l'aide des outils appropriés
rabots de forme, wabstringue, rapes, etc.; on lgitsaqu'il est termin&n blanc.

Le placage est. par contre, beaucoup plus délicat.
~ Si la surface est de petites dimensioos, plaguera au marteau, procedé gue vous connaissez
qui demande le moins d'outillage et qui nous sembseer le meilleur.

Sila surface est assez gran@#) cm x 40 cm, par exemple), on aura utilemenbueg soit au
placage a la cale de platre, soit au placage au sac

PLACAGE \ LA CALE DE PLATRE

Le panneau mis a la forme est recouvert d'{
bonne couche de colle qu'on laisse parfaitem
sécher. Puis on le dispose, comme l'indique
figure 2, sur une surface horizontale et ¢
I'entoure d'un chassis (A) fait de quatre planct
clouées.

O

4.
@ Fig. 2

On remplit les vides (B) avec de la terre & modedais on coule en (C) du platre fin dans lequel
on noie une armature faite de tiges de métal, de bo de filasse afin d'augmenter la solidité du
moulage. Aprés démoulage, on active le séchagea dalk en platre en la plagant dans un four.

Lors du placage, la surface du panneau est netteyé&encollée s'il y a lieu; la feuille de
placage préalablement préparée est posée sur ¢tlaeale réchauffée est pressée sur le panneau.




PLACAGE AU SAC

La plague précédente est remplacée par un
sac rempli de sable chaudig. 3). Le sable
prend la forme du panneau et le serrage 9
répartit sur toute la surface du placage. |4
surface du sac demande a étre bien étudig
pour que le contact ait lieu jusqu'au bord dy
panneau sans dépasser cette limite : les toilg
formant les sacs doivent é&tre cousuej

solidement.

Le procédé qui donne satisfaction est
représenté sur lfigure 4 : un petit orifice fermé
a l'aide d'une ficelle permet le remplissage di
sable chaud en se servant d'un entonnoir. L

placage au sac, moins onéreux que le placage 3§
la cale de platre, donne des résultats
acceptables; cependant, la surface pressants
n'est pas rigide et il n'est pas rare d'étre obligé

Avant la pose dlacale de serrage
le sable subit une premiére mis
en forme a l'aide de rouleaux pressg

la face supérieure du sa

= D
=1

de reprendre au marteau detoches sous
lesquelles la colle s'est amassee et n'a pu étre
chassée vers l'extérieur du panneau.

Fig. 3

Malgré ce désavantage, le placagesacou
encoreau sablesera employé de préférence au
placagea la cale de platrgarce que cette cale de

lere PigGre a envirc 15 mm duborc
enlaissant un orifice de quelques cm
pour retourner le sac.

platre n'est utilisée qu'une fois et que le prix de
revient d'un panneau exécuté ainsi est trés élev

—
$—

PLACAGES PARTICULIERS

2eme Piqgdre apré:
retournement du sac,en
laissant un orifice pour le
remplissage .

fig. 4

Il se présente en ébénisterie une grande divatsiférmes de meubles et leur placage pose de

multiples problemes, I'ingéniosité du compagnhongssivent mise a contribution; aussi, il nous a
semblé utile d'ajouter a cette lecon les dessinants vous donnant quelques procédés employés

pour le placage de formes particulieéigures5 et 6).

Placage des parties conique
et cylindriques

Placage de partie courbestétro

Principe de collage al'aide d'une sangle en toile. La
sangle est enroulée sur le placage,arrété e a l'aide de pointes,
mouillée . L'ensemble est réchauffé,la colle fond, la sangle

sangle
métallique

_iaguets Fixés
aux extrémités
de la sangle.

tend et serre le placage
Fig. 5
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