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UTILISATION DES GABARITS

A ARRONDIR
LES ANGLES

Suivez ce lien pour retrouver
les gabarits a arrondir les angles
dans la boutique d'HMDiffusion

Ces gabarits permettent d'arrondir des
angles avec une défonceuse. Ils fonction-
nent sur le principe du copiage : une fraise
droite munie d’'un roulement a billes va
rigoureusement copier le profil du gaba-
rit choisi. Selon la configuration adoptée
(défonceuse utilisée a la volée ou en fixe
sous table), le gabarit sera maintenu au
dessus ou au dessous du bois a usiner.
L' article comprend un jeu de trois gabarits
et quatre butées escamotables. Chacun des
trois gabarits comporte quatre profils de
rayons différents :

-gabarit1:32mm; 48 mm; 64 mm ;
8 mm,

-gabarit2: 95mm; 11 mm; 12,7 mm ;
14,3 mm,

- gabarit 3: 159 mm; 19 mm; 22,2 mm ;
254 mm.

Lesfraisesa utiliser

Ces gabarits s'utilisent idéalement avec
des fraises a affleurer (fraises droites com-
portant un roulement a hilles en leur
extrémité). Afin de tirer le meilleur parti

HM DIFFUSION
49 route de Lyon - CS 26003
38081 L'ISLE D'ABEAU CEDEX

NS R

SRGR
n B

WES

de chaque gabarit il est préférable que
le diamétre des fraises employées n'ex-
cede pas 13 mm. Unefraise d'un diamétre
supérieur a 13 mm génerait le parfait fini
de certains arrondis au niveau de leur tan-
gente (c'est adire au niveau du raccord de
I’arrondi avec le bord droit de votre bais).

Protections
Attention : pour des questions de clartés,
les protecteurs ont €té retirés lors de nos
prises de vue. Ne négligez jamais leurs
utilisations.

UTILISATION DES GABARITS
Etape 1 - Préparation

Choisissez le gabarit qui vous convient
puis placez-le sur e coin de votre bois que
Vous souhaitez usiner ; pour positionner le
gabarit, utilisez les 4 butées escamotables.
Puis tracez au crayon sur votre bois le
contour de I'arrondi (vue n°1). Notez que
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le coin de votre bois a arrondir doit impé-
rativement avoir été préalablement dressé
d' équerre (2 90°).

Vuen® 1: positionnement du gabarit
et tracage

Etape 2 - Dégrossissage

Otez le gabarit puis dégrossissez a la scie
la forme arrondie précédemment tracée.
Utilisez une scie amain, une scie sauteuse,
a chantourner ou encore une scie a ruban
et sciez |e plus prés possible du trait, sans
toutefois I’ atteindre (I’idéal est de scier a
1 ou 2 millimétres maximum du trait). Ce
dégrossissage de la forme a la scie com-
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porte trois avantages :

- il préservera d'autant vos fraises qu'il y
aura moins de matiere a enlever lors du
défongage ultérieur,

- il faciliterale défoncage en atténuant |’ ef-
fort de coupe et favorisant alors le guidage
(et donc améliorant la sécurité),

- |'état de la surface obtenue sera de bien
mellleure qualité.

Etape 3 - Usinage

- Usinage avec la défonceuse montée sous
table

Replacez le gabarit sur votre bois, puis
I"ensemble sur la table de défoncage (bois
positionné en dessous, gabarit sur le des-
sus). Réglez lahauteur de fraise de maniére
ace que le roulement prenne un appui suf-
fisant sur le chant du gabarit ; pour un usi-
nage du bois sans aucune bavure restante,
faites déborder |égérement le tranchant de
lafraise sur le gabarit (de 0,5 a 1 millime-
tre suffit). Maintenez ensemble a la main,
et de maniere bien solidaire, le gabarit et
le bois. Durant toute la phase d' usinage, il
faut que les quatre pivots en acier restent
toujours bien fortement en appui contre les
chants du bois. Effectuez cet usinage en
déplacant le bois de |a droite vers la gau-
che sur la table (vue n° 2) et en appuyant
toujours bien le roulement a bille de la
fraise contre le chant du gabarit. Si vous
avez préalablement bien dégrossi la forme
alascie (voir étape 2), I'usinage s opérera
sans effort. Selon le sens du fil du bois
vous pouvez éventuellement effectuer cet
usinage en retournant la piece de bois ;
en effet, pour un meilleur fini et éviter
d' éventuels éclats, il est préférable que la
fraise effectue cet usinage en «couchant»
les fibres, et non pas en les relevant.

Sens d’ usinage

Vue n° 2 : Usinage avec la défonceuse montée
sous table (les protecteurs ont été 6tés pour une
meilleure clarté de la vue)
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Note sur la longueur des pivots de posi-
tionnement

Notez que s votre bois n'est pas trés
épais, aors les pivots de positionnement
risquent de toucher la table et leurs extré-
mités supérieures deépasseront au dessus du
gabarit. Ce n’est pas génant que les pivots
touchent la table mais veillez néanmoins
ace qu'ils n"accrochent pas ses «défauts»
(dans le «puits» autour de la fraise, dans
lesrainures de latable, etc.). Simulez alors
préalablement un usinage «a blanc», c'est
adire avec ladéfonceuse éteinte, pour vous
assurer qu’aucun obstacle ne vous génera
durant toute I’ opération.

Néanmoins le fait que |es pivots dépassent
au dessus du gabarit réduit I'efficacité
de leur maintien parfaitement droit. Une
solution radicale et efficace consiste a
scier définitivement les quatre pivots a la
scie amétaux. Il n'est en effet aucunement
nécessaire qu'ils soient si longs ; sciez-les
en faisant en sorte qu'ils ne dépassent plus
du gabarit que de 10 millimétres environ
(al’origine ils dépassent de 23 mm). Ainsi
vous ne serez définitivement plus géné
par leur longueur. C'est la solution que
nous avons pour notre part immédiatement
adopté.

- Usinage avec la défonceuse utilisée a la
volée

Aprés avoir effectué |'étape 2 de dégros-
sissage, mettez en place le gabarit sur
votre bois, du c6té de son contre-parement,
C'est-a-dire du c6té du bois qui ne sera pas
visible lorsque votre ouvrage sera achevé.
Une foisles quatre butées bien en applique
contre les deux chants du bois, vissez le
gabarit al’aide d’au moins deux vis et des
trous fraisés prévus. Posez I’ ensemble sur
" établi (gabarit placé en dessous) et placez
également sous votre bois les deux autres
gabarits restants afin d’assurer |a stabilité
de I’ensemble. Maintenez I’ ensemble sur
I"établi avec deux presses en vous assu-
rant que rien n’entravera le passage de la
défonceuse lors de I'usinage. Réglez la
profondeur de fraise de maniére a ce que
le roulement prenne un appui suffisant sur
le chant du gabarit (pour un usinage du
bois sans aucune bavure restante, faites
déborder Iégerement le tranchant de la
fraise sur le gabarit (de 0,5 a 1 millimétre
suffit). Effectuez cet usinage en appuyant
toujours bien le roulement a hille de la
fraise contre le chant du gabarit. Si vous
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avez préealablement bien dégrossi laforme
alascie (voir étape 2), I’ usinage s opérera
sans effort.
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Vue n° 3 : Usinage avec la défonceuse utilisée
alavolée

Etape 4 - Finition

Notez qu'il peut arriver qu’un léger défaut
de raccord subsiste entre I'arrondi qui
vient d'étre effectué et le chant droit du
bois. Une Iégeére finition ala cale abrasive
dure le supprimera en quelques secondes.
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