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1. EXERCICES DE MOULURES EMBREVEES

Les moulures embrevées peuvent étre posées de différentes fagons: 4 angle droit, 2 45°, en
forme de quart de rond, ou encore composées d'une section droite se raccordant avec une section
cintrée. Les moulures embrevées, a grand cadre, sont toujours en saillie sur le parement du biti et
donnent une plus grande richesse décorative. Ces moulures sont spécialement employées pour les
meubles de style.

Les figures de la planche I présentent une petite porte de meuble avec les coupes verticale et ho-
rizontale, différents dispositifs d'assemblage et quelques formes de moulures & grand cadre.

La porte est composée de deux montants et de deux traverses portant une moulure embrevée. Le
panneau est 4 plate-bande sur le parement extérieur.

Tracé. — Le tracage des montants est simple. Les traits n° 1 déterminent la hauteur totale de
la porte, les traits n° 2 indiquent la largeur des traverses et les traits n® 3 la largeur de 1'épaulement
valant le 1/4 de la largeur de la traverse.

Les lignes n° 5 sont tracées au trusquin sur le parement extérieur des montants d une distance égale
(pour ce cas) a la largeur de la battée dans le montant augmentée de celle de la moulure, soit
8 mm -+ 3 mm. En tracant les traverses on ajoutera 11 mm a l'arasement ordinaire du tenon, com-
me il a été dit au Tome I.

Exécution. — Si cette porte est faite a la main on suivra I'ordre d’exécution suivant : tracer les
traits au trusquin, exécuter les mortaises, scier les tenons et assembler. Le parement extérieur est en-
suite soigneusement replani et les signes d'établissement sont légérement tracés. Les débutants au-
ront avantage a tirer les battées a largeur et & profondeur (8 mm < 8 mm) avec le trusquin afin
d’'obtenir une plus grande précision.

Etant donné les difficultés a serrer les petites moulures, on peut procéder de la fagon suivante : fixer
les lattes avant de les profiler 4 'aide de petites pointes enfoncées dans une planche bien dressée, ces
pointes sont coupées 2 3 ou 4 mm et rendues pointues a la lime. Ensuite, enfoncer les lattes @ moulu-
res dans ces pointes pour les fixer. Les moulures sont sciées d’onglet soit dans le bloc triangulaire
soit a I'aide de la machine 4 onglet. Pour obtenir des joints parfaits et solides un léger serrage en
longueur est nécessaire.

Aprés avoir chauffé les moulures, celles-ci seront collées 4 leur emplacement respectif et serrées a
l'aide de petites presses & moulures ou par des lattes sciées & longueur dont les bouts sont contre-
profilés. Cette derniére méthode a I'avantage de permettre le collage de deux moulutes en une seule
opération. Le nombre de lattes est évidemment en rapport avec la longueur des moulures. Cette
méthode de serrage est trés recommandée pour le collage des moulures vernies au tampon, par
exemple pour les meubles de radio. En attendant le séchage complet, on s'occupera de la prépara-
tion du panneau qui sera fixé dans I'encadrement par une pareclose profilée ou une simple latte
clouée par de fines pointes 4 téte ronde. La porte est ensuite soigneusement poncée, en se gardant
bien de ne pas déformer le profil des moulures par le pongage.

La planche montre encore deux exercices de moulures embrevées, I'un avec un remplissage 3 45°
I'autre avec remplissage en quart de rond. Ce dernier est profilé sur le tour. Seules deux parties de
la couronne ainsi profilée sont utilisables (voir le sens des fibres). Un tracé géométrique montre
comment déterminer la forme exacte du joint. Remarquons dans I'angle inférieur gauche trois cou-
pes montrant différentes moulures embrevées.




s

i

EPAISSEUR DE LA PORTE o
AXE_DU PIVOT / _\

—

CALIBRE POUR LE TRA AE
DES PNVOTS

1

1

TRACAGE D ‘UN_PIVOT




e

2. PLACEMENT DES PIVOTS

La porte de la planche I servira pour une table de chevet et tournera sur pivots aprés avoir
été soigneusement ajustée dans son alvéole. La construction de ce petit meuble donnera la possibili-
té au débutant de placer une moulure et une plinthe avec coupe d'onglet ainsi que d’exécuter et
placer les pieds tournés. Le plus important pour l'instant est évidemment l'ajustage de la porte et le
placement des pivots.

Le premier stade du travail consiste 4 déterminer exactement le centre du pivot. Pour l'obtenir parfai-
tement, on trace la coupe d'un montant ayant une battée de 10 mm de profondeur a une distance
de 6 2 8 mm du devant. On trace alors I'épaisseur de la porte dans la battée, puis on indique a 3 ou
4 mm du carré de la battée I'épaisseur de la porte en position ouverte. Le centre est donné par les
diagonales du carré ainsi obtenu. Pour éviter de reproduire ce tracé sur les champs supérieurs et
inférieurs de la porte, on confectionne un petit calibre de la fagon suivante : poser sur le dessin le
support pivot juste en face du centre trouvé, ensuite tracer la forme de celui-ci avec la pointe a
tracer, dessiner le calibre légeérement plus court que la profondeur de la battée et indiquer par une
petite entaille le coté intérieur du pied ; cette entaille a une grande importance. Le calibre est éga-
lement plus long que la longueur du support pivot, étant donné que le pivot lui-méme a une lon-
gueur supérieure au support. Qu'il s'agisse d'une porte mince ou épaisse la méme méthode est appli-
quée pour la détermination de 1’axe du pivot et le tragage du calibre.

L'ajustage d'une porte ouvrant sur pivot, est plus délicat que celui d'une porte tournant par char-
niéres, la premiére étant plus large que I'ouverture extérieure.

Le champ de la porte coté pivot est 1égérement arrondi pour permettre une manceuvre aisée (pren-
dre I'axe du pivot comme centre). Pour la méme raison, le champ du montant battant est dressé en
pente vers lintérieur.

L’aisance nécessaire a la partie inférieure de la porte est donnée par 1'épaisseur de la rondelle du
pivot. Cette aisance doit étre augmentée lorsqu'il s’agit d’'une porte 4 glace ou d'une lourde porte
et valoir environ une double épaisseur de placage car il faut prévoir un léger affaisement vers le
coté battant de la porte. Une porte est bien ajustée lorsque, placée dans sen alvéole, elle s’ajuste
parfaitement contre le montant gauche, présente en haut et en bas une aisance nécessaire et ré-
guli¢re, et posséde une aisance de 2 mm au fond de ia battée du montant.

La porte ajustée est placée dans I'ouverture puis on trace un léger trait de crayon limitant la pro-
fondeur de la battée (voir planche 2 angle inférieur droit) qui servira de référence.

TRACE DES PIVOTS.

Pour tracer les pivots sur la porte, on pose le calibre de fagon a faire coincider I'entaille de

celui-ci avec le trait marqué sur le parement de la porte. Les supports pivots sont tracés de la mé-
me maniére. L'entaillage de ceux-ci se fait pour les meubles non démontables apres collage des élé-
ments. Pour les meubles démontables, les pivots sont entaillés aprés démontage. Ils sont entaillés au
niveau de la traverse fixe ou légérement en saillie. Le trou pour le logement de I'axe de rotation
est foré avec une méche d'un diamétre légerement supérieur a cet axe. Il y a lieu d’attirer I'attention
sur la pose convenable des vis afin d’éviter toute détérioration des champs supérieurs et inférieurs de
la porte. L’entaillage en bois d’about est délicat, aussi faut-il prendre toutes précautions utiles pour
ne pas faire éclater le montant. Lorsqu'une porte dépasse 6o cm en hauteur, le pivot inférieur est
entaillé dans une entaille borgne afin de permettre de pendre la porte aprés le montage du meu-
ble. Dans ce cas I'entaille devra étre parfaite pour que le pivot ne joue pas dans celle-ci. Dans la
fabrication en série cette opération se fait a la toupie.
Une porte s'ouvrant par pivot se développe sur un quart de tour. Pour permettre I'arrét de la porte
tout en évitant I'écrasement de l'aréte du montant, le fond du meuble et les rayons sont entaillés.
Il existe dans le commerce des pivots & arrét empéchant cet écrasement. Lorsque la porte tourne
parfaitement on place la serrure de la far;On décrite plus loin (voir serrures), ensuite elle est poncée
définitivement.

La planche montre encore I'emploi d'un calibre de tragage réalisé avec un feuillet de placage, mais

Eette méthode ne Présente pas autant de garanties.
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3. EXECUTION DU GUILLAUME DROIT
ET DU GUILLAUME DE COTE

Le fagonnage mécanique des bois n’a pas fait disparaitre complétement I'emploi de certains ou-
tils, car au montage, par exemple, il y a toujours des rectifications a faire.
L’ouvrier confectionne lui-méme ce petit outillage sans grands frais. Le fat est choisi dans du hétre
ou du charme. Les fers se trouvent dans le commerce sous différentes largeurs échelonnées de 2 en
2 mm.

La planche 3 présente un fer de guillaume de c6té, un fer de guillaume oblique et un fer de guil-
laume droit. Lors du tragage du fit il faut veiller 4 orienter le c6té le plus dur du bois vers la
semelle. L’inclinaison du fer du guillaume de c6té est de 45°, elle sera de I'ordre de 55° 4 6o° pour
le guillaume de bout. Ces angles d’inclinaison sont indispensables pour obtenir un bon rendement
et un meilleur fini car ces outils ne possédent pas de contre-fer. Les différentes opérations pour
I'exécution du fat sont les suivantes ; le tragage, le forage, le sciage, le défongage de la lumiére
inférieure et le défongage de la mortaise pour le logement du fer et du coin. Pour le forage, on
fixe le fat du rabot sur un déchet de bois serré sur I'établi. On emploie une méche a trois pointes
de 25 mm. :

La lumiére est sciée avec le plus de précision possible a I'aide de la scie 2 dos ou a araser puis dé-
foncée au ciseau. La lumiére sera complétement dégagée avant de percer la mortaise du coin. Cette
mortaise est percée avec une méche de 6 mm en pratiquant deux trous l'un derriére l'autre. Cette
opération s’effectue le plus facilement en serrant le fit dans la presse de fagon a placer le tracé du
talon du dos de la mortaise dans une position bien verticale. On termine le dégagement avec un
ciseau bien tranchant et en suivant scrupuleusement le tracé. Le talon de la lumiere doit étre par-
faitement droit et dégauchi ou légérement creux de maniére a assurer une assise parfaite du fer, spé-
cialement aux extrémités, de fagon a éviter les vibrations pendant le travail. Le biseau de la lumicre
inférieure est dégrossi a la gouge et terminé avec une lime a bois demi-ronde. Le coin doit étre
réalisé de maniére a exercer sur le fer un serrage régulier, dans le cas contraire le rabot broute.
La largeur du fer doit étre légérement supérieure a la largeur de la semelle. Celle-ci est dressée,
le fer étant bloqué en retrait, ainsi elle ne subira aucune déformation lors du montage du rabot.

Le tranchant du fer est affté parfaitement droit avec les coins bien 2 vif.

L’exécution du guillaume de c6té ne différe guére du précédent. La semelle est collée sur le champ
inférieur du ft et est légérement inférieure a la largeur du fer. L'inclinaison du guillaume obli-
que est tracée d’aprés le fer. La lumiére latérale est percée en oblique avec une méche de 25 mm.
L'exécution du coin étant une opération délicate, il y a lieu de prendre une piéce suffisamment lon-
gue pour faciliter I'ajustage. Aprés avoir été soigneusement poncés, le fat et le coin sont enduits
d'une couche d'huile de lin.

I3




[_

TRACAGE

ETUDE D'UNE CHAISE

" PLAN DE DES5US
DES TRAVERSES DU DOSSIER

ETABLISSEMENT DE LA TRAVERSE DE DRU.‘?’EL._J;

[ | S——
f Gam 563
007
lacs
Pt a3 ; !qo& e
ErEeTmTE aos
0024
o
-
]
VUE DE FACE PROFIL
CHASS!S
q35 -
— i
o
5
2 - '.... _I
e e PSR e

TRUSQUINAGE DU TEWON

OBLIGUE

DEBITAGE DES
PIEDS ARRIERE

803

TRAVERSE DE cOTd
(GAUCHE ET DROITE)

P

i /'//i'/ﬁ,"l/"////

7 1 :
"EAR e
ST e (
Lol Pl - !
L1 AP 4




4. ETUDE D'UNE CHAISE

La chaise est certainement un des meubles les plus mobiles. Suivant 'usage a en faire on trou-
ve des chaises de cuisine, de salle & manger, de terrasse, etc... Quelles que soient leur destination et
leur forme, les dimensions fondamentales doivent toujours procurer le maximum de confort et leur
construction assurer une grande solidité.

La planche 4 représente une chaise entiérement exécutée a la main. L'apprenti ébéniste prendra con-
naissance des différentes dimensions en tragant le plan d’atelier et en exécutant le tracé des piéces. Le
plan d'atelier doit comprendre la coupe verticale perpendiculaire a la face et la vue en plan. Elles se-
ront tracées en vraie grandeur sur du papier fort et placées de facon & les rendre bien lisibles.
Pour plus de clarté ]a coupe verticale sera hachurée en bleu et la vue en plan, en rouge (voir planche
73)- La bonne méthode consiste & tracer d'abord les parties fondamentales et a indiquer ensuite les
détails.

La hauteur du siége est de 46 cm, la profondeur de la chaise est ici de 37,5 cm, la largeur est de
40 cm 4 l'avant et de 35 cm a l'arriére. La hauteur des pieds arriére est de 85 cm. Ils sont inclinés
de 5 cm vers l'arriére. Les deux points extrémes des pieds forment une perpendiculaire afin d'éviter
le renversement de la chaise en arriére. La vue en plan est dessinée en tragant d’abord le trait d'axe.
La planche 4 nous montre le tracé des pieds avant et arriére, elle nous donne aussi toutes les indi-
cations nécessaites pour le tracé de ces pieds. Les pieds sont en équerre par rapport 4 la face. Le
fond paillé pose sur 4 taquets (voir planche 5) et le chéssis s'encastre entre les traverses avec une
aisance de 5 mm sur le pourtour, soit I'épaisseur du jonc. Lorsque le fond des chaises est en bois il
déborde des pieds avant de 15 mm et affleure les pieds arriére. La saillie a la traverse arriére est de
5 mm.

L L'assemblage des pieds et des traverses de c6té doit présenter une grande solidité. L'ajustage du te-
non dans la mortaise doit étre parfait. On augmente la solidité en utilisant des pieds avant rectan-
gulaires, avec le cbté parement orienté vers le ¢6té de la chaise.

Lorsque les traverses portent une battée pour les siéges amovibles, il faut prévoir un épaulement de
1/4. Les barreaux sont assemblés sur toute la largeur sans épaulement. La planche 4 montre claire-
ment le tracé des différentes piéces de la chaise. Les arasements obliques sont relevés sur le plan 2
l'aide de la fausse équerre. Les tenons obliques sont trusquinés en employant un calibre dont la pen-
te est paralléle aux joues du tenon. Dans tous les assemblages obliques de la chaise les arasements
sont perpendiculaires aux joues des tenons. Le dossier est tracé en suivant la méthode indiquée sur
la planche. Il est vivement recommandé aux débutants de réaliser d’abord ces différents assembla-

i ges sous forme d’exercices ; par exemple, un fragment de pied avec la traverse de devant et la tra-

verse de cOté, le pied arridre avec sa traverse et la traverse de coté.

Lorsque les tenons et les mortaises sont terminés, toutes les parties intérieures visibles sont repla-

nies, raclées et poncées. Les signes d’établissement doivent étre replacés sur la joue extéricure des

tenons. Le parement extérieur des traverses de coté et de la traverse arri¢re étant en retrait des pieds

! il y 2 lieu de les replanir avant le collage.

: On colle d’abord le devant et le dos de la chaise, ensuite les cotés. En employant la colle forte le

collage nécessite les opérations suivantes : 1) préparation des serre-joints et des cales, 2) chauffage

rapide et énergique des tenons, 3) encollage rapide et régulier des tenons et aussi des mortaises,

4) serrage des picces, vérification de I'équerrage. Il est bon de retarder le refroidissement de la colle

en appliquant des fers chauds sur les joints. Les collages doivent rester sous presse environ 2 h par

temps chaud et sec, 3 a 4 h par temps froid et humide. La chaise est ensuite soigneusement raclée
et poncée et la partie inférieure des pieds est légérement chanfreinée afin d’éviter les éclats.
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5. ETUDE D’UNE CHAISE DE CUISINE

Les chaises ordinaires se font généralement en bois dur, droit de fil, afin de présenter une bonne
solidité. Le hétre est le plus souvent employé. Le siége est en contreplaqué moulé. Le commerce
nous donne un assortiment de siéges variés, par exemple : brilé brut, en relief, perforé, uni, etc...
Des dossiers de toute forme sont également fabriqués par des maisons spécialisées.

Les pieds arriére sont tracés 4 l'aide d'un calibre en triplex ou en hétre massif de 10 & 15 mm
d'épaisseur. Ce calibre sera de 2 cm plus long que la hauteur des pieds finis et de 5 mm plus large de
chaque cbté ; ceci est nécessaire pour permettre le calibrage a la toupie. La planche 5 représente
le tracé de ce calibre. On évite la trop grande perte de bois en débitant les pieds dans une large piéce
(voir planche 4). La planche est dégauchie et tirée & |'épaisseur, les pieds sont alors tracés a l'aide
du calibre. Aprés sciage les piéces sont calibrées 4 la toupie. Lorsque toutes les piéces sont débitées
et rabotées, elles sont établies et numérotées 1, 2, 3, etc... suivant le nombre de chaises 4 exécuter.
La méthode normale a suivre pour le tracé des piéces est indiquée sur la planche 5 et numérotée pour
les pieds avant de 1 a 10, pour les pieds arriére de 1 4 16. Pour le fagonnage mécanique le trusqui-
nage ne se fait que sur une piéce témoin seulement. La mortaiseuse et la tenonneuse réglées d’aprés
la piéce témoin exécuteront avec précision toute la série des piéces. Les tenons obliques sont exécutés
en posant sur la table de la machine une cale triangulaire appropriée. L'angle exact de la cale est 2
relever sur le plan. Les tenonneuses 4 table inclinable permettent I'exécution rapide de tous les tenons
obliques.

Les taquets sont le plus souvent logés dans une rainure pratiquée sur le parement intérieur des tra-
verses. Cette rainure est poussée 4 la toupie sur une longueur de 10 cm 4 partir des arasements des
tenons. Il est possible de pousser ces rainures sans tracé préalable en fixant une butée sur le guide de
la toupie. Le champ supérieur des traverses de c6té est calibré 3 la toupie suivant le tracé a 'aide
d'un calibre. Les battées sont ensuite poussées sur la moitié de I'épaisseur du bois et auront une pro-
fondeur égale a I'épaisseur du siége (triplex). Le fond de la battée des traverses avant et arriére
sera 1égérement en pente de fagon a épouser la forme concave des traverses de c6té. La partie supé
rieure des traverses est arrondie ainsi que l'extrémité supérieure des pieds de devant. La face in-
térieure des pieds de derriére est toupillée en pente sur la hauteur du dossier. Cette pente est déter-
minée par la courbure du dossier.

La planche 5 montre trois formes différentes de taquets. Le premier est placé dans une rainure, le se-
cond est assemblé par ramure et languette, le troisiéme est simplement collé et vissé contre les tra-
verses. Ces taquets servent & renforcer la chaise, ils doivent donc étre soigneusement ajustés et fixés.
Leur serrage est réalisé A I'aide de presses et de cales appropriées (voir pl. 5). Le bas de la planche
montre la fagon de débiter avantageusement ces taquets.

La fixation du dossier est réalisable de plusieurs maniéres : 1) par simple collage, 2) 4 'aide de vis
bouchonnees, 3) 4 l'aide de vis dissimulées par un cache-écrou. Les dossiers de faible é épaisseur sont
vissés a l'aide de vis goutte-de-suif, la partie bombée restant apparente sur le dossier.
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6. CHAISE RUSTIQUE

Cette chaise paillée est le plus souvent exécutée en fréne ou en cerisier, parfois aussi en hétre.
La construction comprend essentiellement des barreaux tournés, collés dans des trous ronds, percés a
la méche. Les bois utilisés doivent étre bien droits de fil pour assurer une bonne solidité. Le fond en
jonc contribue beaucoup a cette solidité. Les assemblages ne sont pas collés mais simplement em-
boités avec force. Certaines chaises comportent dix barreaux, d'autres en possédent huit. Un ébéniste
habitué aux assemblages 4 coins vifs trouvera quelques difficultés a la réalisation de cette chaise.
Nous donnons donc l'ordre d’exécution. Les pieds de derriére sont tournés sur toute la longueur au
méme diamétre, on utilise pour cela une piéce de 6/4. Le bout est 1égérement profilé. Les pieds de
devant se font de la méme fagon mais la partie inférieure porte un motif décoratif peu profond afin
de ne pas les déforcer. Les barreaux sont tournés, bombés sur la longueur dans une piéce de 4/4. Le
diamétre des bouts a encastrer est légérement supérieur au diamétre de la méche. Les bouts sont tour-
nés légérement en forme de queue d’aronde. Les lattes courbées composant le dossier sont sciées dans
du bois bien droit de fil. La forme est tracée avec un calibre afin d’obtenir des piéces de formes ré-
guliére. Aprés avoir été sciées, limées et toupillées, ces lattes sont plongées dans un bain d’eau
bouillante et lorsqu’elles offrent la souplesse nécessaire, elles sont courbées uniformément sans ris-
que de brisure. La planche 6 montre un chissis composé de deux traverses et de trois bitons ronds
entre lesquels sont placées alternativement les lattes 4 cintrer. Ces lattes sont au préalable 1égére-
ment courbées en les forgant contre le genou. Aprés séchage ces lattes sont retirées et conservent
leur forme. Les trous dans les pieds sont forés sans aucun tracé préalable. Un calibre spécial est
posé sur la table de la mortaiseuse. On obtient un travail régulier en enfongant dans le premier trou
foré une broche en bois afin d’empécher la rotation du pied sur la table. Les mortaises des lattes du
dossier sont exécutées de la méme fagon. Pour éviter le fendillement des pieds, le bout en forme de
queue d’aronde des barreaux est limé avec une rdpe sur les faces latérales de fagon a obtenir simple-
ment un serrage en hauteur. Les barreaux sont enfoncés dans leur logement 4 I'aide d’une masse en
fer ; les bouts des barreaux fortement arrondis facilitent la pénétration. Les arétes des renforts du
siege sont brisées afin de ne pas couper le jonc. Ces piéces sont clouées lorsque le siege est paillé.
Une vue de dessous du siége terminé (pl. 6) montre comment sont disposées les lattes de renfort.
L’exécution de cette chaise exige une grande précision dans le travail. On peut rendre le bois plus
rougedtre au moyen de la chaux. On éteint la chaux dans de I'eau en quantité suffisante pour ob-
tenir une bouillie, un lait de chaux. Le bois est trempé dans ce liquide, puis immédiatement séché.
Les chaises en fréne sont patinées en les pongant avec du savon, puis rincées a I'eau claire. La chaise
ainsi traitée donne l'aspect des meubles rustiques.
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7. CHAISE COMPOSEE D’ELEMENTS CINTRES A LA VAPEUR

L’expérience a prouvé que les bois cintrés présentent une grande solidité et offrent aux chaises
ainsi faites toutes les qualités nécessaires.
Ces chaises n’ont aucun assemblage en équerre. La jonction et la consolidation des différentes piéces
est réalisée par éléments tournés, enchdssés dans des trous, par vis 4 bois et tirefonds.
La chaise détaillée de la planche 7 se compose de pieds cintrés, une ceinture pour le siége en 6/4
et une ceinture en 4/4 faisant office de barreau. Le dossier est fait de deux piéces tournées et cin-
trées avec un remplissage ajouré de trois bitons tournés. Le bois employé pour cette construction doit
étre choisi dans du bois sain et séché a I'air libre.
Un cintrage parfait ne peut étre obtenu qu'avec du bois absolument sain et droit de fil. Les pieds
de derriére sont, soit tournés, soit toupillés ; ceux-ci ont un diamétre constant sur toute la longueur.
Les pieds tournés sont amincis 4 certains endroits pour faciliter le cintrage. Les piéces sont tout
d’abord amollies a la vapeur. A cet effet elles sont placées dans une étuve et lorsqu’elles ont suffisam-
ment de souplesse on les fixe rapidement sur les formes ou elles resteront jusqu’au séchage complet.
La ceinture du siége a une largeur de 35 mm et une épaisseur de 32 mm. Avant d'étre cintrée cette
piéce doit subir les opérations suivantes : le pergage des trous pour le cannage, le toupillage d'une
rainure sur la partie inférieure et d’'un arrondi sur les trois arétes visibles, et I'ajustage du biseau
pour la jonction. La longueur de ce biseau est égale a la largeur intérieure du dossier.
Cette jonction est collée et consolidée par deux vis a bois placées entre deux trous de cannage. La

ceinture est creusée 4 la rdpe a I'endroit des pieds, offrant ainsi plus de résistance a la chaise. Elle
est renforcée 4 I'emplacement des pieds de devant par un taquet rainuré et collé.
La ceinture inférieure est creusée aux quatre pieds et fixée a ceux-ci par des vis a bois, tandis que
la ceinture du si¢ge est fixée aux pieds de derriére par des tirefonds.
La ceinture inférieure remplagant ici les barreaux a sa jonction formée par un double biseau ren-
forcé par une cheville (voir pl. 7). Cette jonction est placée prés d'un pied de derriére. Les trous pour
I'assemblage des traverses cintrées du dossier doivent étre orientés suivant la courbure de ces piéces.
La planche 7 montre la facon de confectionner 4 peu de frais une étuve pour le cintrage des bois. Au-
dessus d'une vieille cruche a essence, on place un bac en bois, suffisamment long pour contenir les
bois 4 cintrer. Les deux bouts du bac sont fermés avec de la toile de jute pour permettre a la vapeur
de s'échapper si la pression devient trop forte. Lorsque I'eau est en ébullition dans la cruche, 20 mi-
nutes suffisent pour amollir des piéces de 20 X 30 mm d’équarrissage. En enlevant le bouchon de
jute, il faut étre trés prudent afin de ne pas étre atteint par la vapeur qui s'échappe. La planche mon-
tre encore différentes facons de serrer les piéces cintrées. La machine illustrée dans I'angle supérieur
droit sert & confectionner rapidement des bitons ronds. L’axe est tubulaire et son diamétre intérieur
est égal 4 celui de la fraise. Cette derniére est constituée par deux fers coudés placés en biais. En
avant de la fraise se trouvent deux équerres amovibles placées de facon a présenter une ouverture car-
rée égale A la section du bois 4 usiner. Deux ouvriers sont nécessaires : I'un pour pousser le piéce
' carrée dans la fraise, I'autre pour tirer la piéce de la machine.
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11. ASSEMBLAGE DES PIECES LARGES

La technique de 'assemblage des piéces larges est toute différente de celle employée pour les
assemblages ordinaires. La planche 11 montre les principaux assemblages utilisés. On en trouve l'ap-
plication dans les socles des meubles, les coffrets, les parties saillantes des meubles, etc...

Les deux picces de la fig. 1 sont assemblées d’onglet. Le joint est collé et renforcé par une agrafe.
Les coupes sont sciées puis ajustées dans la boite triangulaire a onglet.

S'il y a quatre pi¢ces a assembler, les moulures sont serrées par un serre-joints spécialement congu
a cet effet. Lorsque les joints sont ajustés on trace avec I'équerre 4 onglet un trait de 1/3 de I'angle -
inférieur de 'assemblage. C'est & cet endroit que se fera le trait de scie dans lequel on enfoncera
I'agrafe aprés collage. L'agrafe est enfoncée avec un chasse-pointe plat pour permettre le recalage
avec le rabot.

L’assemblage d’'onglet avec fausse languette (n° 2) est sensiblement le méme que le précédent. Pout
exécuter cet assemblage a la main il faut, aprés avoir scié et ajusté les joints, tracer la rainure au
trusquin comme le montre la fig. de la planche 11. Les joues de la rainure sont ensuite sciées avec
la scie a4 dos, on défonce au ciseau et on termine en régularisant le fond. La fausse languette est con-
stituée par une latte en multiplex ou en bois massif posée, bois d’about, dans la rainure. La largeur
de la fausse languette est égale 4 deux fois la profondeur de la rainure. Le serrage des piéces est
réalisé en collant au préalable des cales en coins sur les parements extérieurs (pl. 11). Les rainures
sont poussées mécaniquement avec une fraise ou une scie oscillante montée sur la toupie.

L'assemblage n° 3 est renforcé par un collage intérieur, aprés quoi I'aréte est arrondie.

La figure 4 montre un assemblage de deux panneaux avec un quart de rond. On peut employer dif-
férents procédés pour réaliser cet assemblage : avec fausse languette cachée, avec faux tenon, avec
tenon et mortaise ou par goujons suivant la destination de I'ouvrage.

Les exemples n° 5 et 6 sont plus compliqués que les précédents. Les joints d’onglet sont consolidés
par des queues d’aronde. La planche montre I’ordre normal d’exécution de cet assemblage.

Dans la figure 5 il faut remarquer que les queues contenantes doivent étre défoncées en premier lieu
pour faciliter le tragage des queues contenues.

L'assemblage de la fig. 6 est le plus compliqué mais ne peut étre employé le long de la face d'un
meuble, car il laisse apparaitre le joint brisé, ce qui n'est pas trés esthétique. La fig. 7 montre un
assemblage d’onglet dont les éléments sont collés et dont la fausse languette est invisible. La rainure
arrétée pour loger la fausse languette est exécutée a la toupie. Un assemblage trés pratique est
réalisé suivant le n° 8. Les queues d’aronde sont borgnes et les bois d’about de I'angle extérieur ren-
trant sont dissimulés par un quart de rond.

Les vues en perspective (9 et 10) montrent des piéces entaillées 2 queues cachées. La fagon de les
- tracer et d’exécuter les queues est indiquée par les dessins figurant dans le bas de la planche 11.

-la faculté d’en établir ]ud1c1eusement le tracé, et la prec151on dans |'exécution sont parmi les qualités
rincipales des bons ouvriers.
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12. CONSTRUCTION D’UN TIROIR

Les tiroirs sont généralement assemblés a queues d’aronde recouvertes sur le devant, a queues
- découvertes pour la traverse de derriére et les c6tés. Un tiroir parfaitement confectionné doit fonc-
- tionner sans opposer de résistance, mais également sans aisance. Il doit pouvoir coulisser quel que
soit I'endroit de la manceuvre. L’'ajustement des tiroirs est donc une opération délicate. Le coulissage
en largeur est réalisé 4 1'aide de petits tasseaux appelés coulisses ou conduits de tiroir. Des coulisseaux
inférieurs placés de 1 mm plus haut que la traverse du meuble, guident et supportent le poids du ti-
roir. On place également au-dessus du champ supérieur des cotés, un coulisseau ayant pour but de
régler le coulissage et d’empécher la retombée du tiroir ouvert. Les conduits ont une longueur d’envi-
ron 20 cm et sont légérement chanfreinés sur 'angle inférieur contre lequel glisse le coté du tiroir
pour faciliter I'évacuation des poussi¢res et la retouche au guillaume.
L'arrét du tiroir se fait en profondeur en fixant des petits taquets soit sur la traverse de face du meu-
ble, soit derri¢re les cotés du tiroir. La planche 12 montre un taquet métallique qui se fixe a bonne
hauteur sur la traverse de face. Il est surtout employé lorsque I'espace est insuffisant pour placer un
arrét ordinaire.
Les panneaux du fond, en bois massif, sont languettés et collés.
La traverse de derriére est sciée plus longue que la devanture. La largeur est un peu moindre que la
distance entre le champ supérieur des c6tés et la rainure du fond. Les piéces sont ensuite établies sur
le champ supérieur. Les cOtés sont sciés 4 longueur dans le bloc triangulaire ou 4 la scie mécanique.
La longueur de ces piéces est égale a la profondeur du meuble, moins 3 &4 4 mm si le tiroir est ren-
trant, moins 1'espace nécessaire 4 I'arriére pour le taquet d'arrét, moins I'épaisseur de la devanture,
plus 15 mm ou longueur des queues. Si la profondeur du meuble mesuré depuis le parement intérieur
du dos jusqu'au parement extérieur de la face vaut par exemple 46 cm, la longueur des c6tés du tiroir
sera égale 4 46 cm — 0,4 — 2,3 4 1,5 — 3 == 41,8 cm. Les queues sont alors tracées et exécutées
(voir tome I), puis le tiroir est assemblé et collé bien d’équerre et parfaitement dégauchi. Le pan-
neau de fond doit étre glissé 4 fond dans les rainures sur les trois cotés. C'est cet ajustement parfait
qui rendra le tiroir rigide, offrant ainsi un coulissage parfait. L’ajustage se fait a la joindresse, le
tiroir étant posé sur une planche et serré dans la presse avant de I'établi. La largeur 4 l'arriére doit
étre légérement supérieure 4 celle de la devanture. Les cOtés extérieurs sont finement poncés puis le
tiroir est placé dans le meuble aprés avoir fixé provisoirement les conduits, ceux-ci ne sont fixés défi-
nitivement que lorsque le coulissage est parfait. Le tout est brossé, les conduits et les cotés du tiroir
sont légérement paraffinés pour faciliter le glissement.
Deux tiroirs séparés par un petit montant intermédiaire peuvent étre fermés par une serrure double
appelée serrure Pilastre. Cette serrure peut étre livrée en différentes largeurs. Le montant intermé-
diaire est de 5 mm plus large que la largeur totale de la serrure.
AJUSTAGE DES PIECES.

Avant I'exécution des assemblages, il importe d’'ajuster la devanture, derriére et cotés, en lon-
gueur et en largeur. Le champ inférieur de la devanture est dressé bien droit et d’équerre puis on
procéde 4 la mise en largeur en permettant une légére aisance. On ajuste ensuite un bout de la devan-
ture qui est ensuite sciée 4 longueur ; elle doit forcer en longueur pour permettre I'ajustage du tiroir
2 la finition sans présenter trop d’aisance (voir pl.x2 et pour I'ajustage pl. 13).
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13. CONSTRUCTION DES TIROIRS

Dans de nombreux meubles, on utilise les vides intérieurs en les équipant de tiroirs. La planche
13 vient en complément de la précédente, elle nous montre les constructions les plus intéressantes.
L’ajustage des deux piéces de coté de ces différentes constructions est le méme que pour le tiroir de
la planche précédente sauf pour la construction de la fig. 8, ot les cotés sont en pente 4 la devanture.
Dans la fig. 1, la devanture est rappliquée, formant ainsi arrét contre la face du meuble. La grandeur
de la devanture est en fonction de la grandeur de I'ouverture en ajoutant deux fois la valeur de la
battée, tant dans le sens de la longueur que dans le sens de la largeur. Cette méthode de construction
dissimule les joints 4 la devanture. En ce qui concetne 'assemblage des cbtés avec le derriére, nous
renvoyons le lecteur a la planche précédente. Cette devanture peut s’exécuter d'une seule piéce en pra-
tiquant une feuillure sur son périmétre. Le tiroir n° 2 est 4 queue encastrée. La devanture est ajustée
en largeur, puis, aprés exécution des queues, elle est coupée a longueur. L'emplacement des cotés est
trouvé en placant la devanture 4 sa place exacte et en tragant un trait sur le parement intérieur contre
le champ des montants. Pour le tracé et I'exécution des queues se rapporter au tome I.
Dans la construction n° 3 l'assemblage des piéces est réalisé par languette batarde. Cette méthode
surtout employee pour les travaux de série, n'offre pas une grande solidité.- La rainure pour le fond
doit étre arrétée a I'entaille, pour qu'elle ne soit pas visible sur le cdté. Les tiroirs pour meuble, &
parties rentrantes, ont leur devanture exécutée en 3 piéces comme le montre la fig. 4. Ces piéces sont
assemblées d'onglet par fausse languette, les cOtés sont assemblés par queues borgnes a I'intérieur.
Les figures 5 et 6 montrent une partie d'un tiroir & battement. La devanture du premier tiroir est
en bois massif avec retours collés d’onglet. Les cbtés sont assemblés par queue encastrée avec épau-
lement. La devanture du second est en multiplex moulé dont la forme correspond généralement a
celle d'une porte. Les c6tés sont également assemblés dans la devanture par queue encastrée avec
épaulement a la partie supérieure rendant la queue invisible de dessus. Il faut ici prévoir une plus
grande aisance en largeur puisque cette devanture doit étre plaquée sur le champ supérieur. La con-
struction de la fig. 7 est certainement la plus simple mais ne peut étre employée que dans les meu-
bles & bon marché. L’assemblage est collé et cloué. Les queues d’ aronde des devantures obliques ne
sont pas tracées de la méme fagon que dans les cas ordinaires. La f1g 8 montre la bonne facon d’opé-
rer, la fig. 9 montre une mauvaise d1sposmon
La planche 13 montre encore I'exécution mécanique des queues qu1 sont exécutées sur une machine
spéciale ou sur la toupie 4 I'aide d'un outil monté sur le bout de I'arbre et d’un chariot spécial.
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14. TABLE DE CUISINE

Tout comme les chaises, les tables et spécialement les tables de cuisine doivent étre solides et
pratiques. La forme, la construction, les dimensions doivent étre adaptées 4 leur destination. Les
maisons ne sont pas toutes assez spacieuses pour avoir une salle & manger en plus d’une salle de sé-
jour. Les tables de cuisine doivent donc étre adaptées 4 leur emploi. Une table de cuisine normale
doit étre suffisamment grande pour permettre 4 6 personnes d'y prendre place.

Pour protéger et embellir la tablette on la recouvre soit de linoléum, soit de toile cirée, de plastic,
de panneau laqué ou de masonite. Ceci a I'avantage de permettre un nettoyage facile. La tablette de
table présentée a la planche 14 est constituée d’une feuille de masonite collée sur un bati. La ma-
sonite est un produit trés résistant 4 I'eau tout en étant trés léger.

Toutes les arétes de la table sont arrondies pour lui donner un aspect plus agréable, rendre le net-
toyage plus aisé et éviter les échardes. La hauteur totale de la table est de 76 cm, I'épaisseur de
la tablette de 3 cm et la largeur des traverses de 12,5 cm.

Le tiroir dont la devanture a 8,5 cm de largeur, coulisse dans une traverse de long. L'ouverture pra-
tiquée pour le tiroir dans une traverse de long de la table déforce considérablement la piéce. On la
renforce par un collage intérieur placé 4 niveau avec le dessous du tiroir. Cette piéce regoit les coulis-
ses du tiroir. Les deux coulisses et les deux traverses intermédiaires supportant la tablette consoli-
dent les pieds de la table tout en préservant I'affaisement de la tablette en son milieu. Ces deux
traverses sont assemblées dans les traverses de long par queues encastrées.

Pour faciliter le rangement des couverts et les petits accessoires, le tiroir est compartimenté comme le
montre la vue en plan cotée de la planche 14. Pour la construction et les détails d’assemblage des
tiroirs nous renvoyons le lecteur a la planche 12.

Le chassis de la tablette se compose de montants, de traverses et de montants intermédiaires, assemblés
par tenons et mortaises et par faux tenons aux onglets. Aprés avoir collé le panneau de masonite sur
le chéssis, la tablette est bordée d’une alaise arrondie affleurant le panneau. Cette alaise est collée a
l'aide de la presse spécialement congue & cet effet (planche 14).

La découpe de 'ouverture pour le tiroir dans la traverse est réalisée en donnant un trait de scie avec
la toupie avant le collage de la table. Ce sciage se fera 4 8,5 cm du champ supérieur de la traverse,
soit la hauteur de la devanture du tiroir. Aprés avoir collé la table, I'ouverture pour le tiroir est dé-
gagée par deux traits de scie en équerre. De cette fagon il n’y a pas de déformation de la traverse,
lors du serrage pendant le collage.

Le tiroir est ajusté et les conduits de guidage sont collés avant de fixer la tablette. La planche 14
montre, en perspective, I'assemblage d'un pied avec la traverse de face et de c6té. Les différents
moyens de fixation de la tablette ont été détaillés dans le premier volume.
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21. DIVISION DE LA CIRCONFERENCE

La planche 21 donne les différentes constructions nécessaires a I'ébéniste.
Fig. 1. Construire un triangle inscrit dont les angles a la base mesurent 45°.
Au milieu de la ligne AB (diamétre) élever une perpendiculaire CD passant par le centre O. Réunir
les points AC et CB.
Fig. 2. Construire un triangle équilatéral.
Tracer deux diamétres perpendiculaires. De I'extrémité de I'un des diamétres tracer un atc de cercle

~avec le rayon du cercle, I'arc coupe la circonférence aux points A et B. Réunir les points AC et CB.

Fig. 3. Construire un carré et un octogone inscrit.

Tracer deux diamétres perpendiculaires. La réunion des points ABCD donne le carré. Pour détermi-
ner I'octogone, abaisser une perpendiculaire du centre sur chacun des cOtés du carré et joindre les
sommets des angles du carré aux points d’intersection a la circonférence.

Fig. 4. Construire un hexagone inscrit,

Tracer le diamétre AB prendre le rayon et décrire un arc a partir des points 4 et B comme centre,
réunir les points ACDBFE.

Fig. 5. Construire un hexagone circonscrit,

Tracer deux diamétres perpendiculaires. Tracer les tangentes 4 I'aide d’un équerre a 6o° et d'un té.
Fig. 6. Construire un octogone circonscrit,

Tracer les tangentes a l'aide du té, de I'équerre et de I'équerre 2 45°.

Fig. 7. Construire un pentagone inscrit.

Tracer les diamétres perpendiculaires. Prendre le milien G de OB. De G comme centre avec CG
comme rayon décrire un arc qui coupe AB en H. CH est le cdté du pentagone inscrit. Porter 5 fois
cette longueur comme corde sur la circonférence.

Fig. 8. Construire un dodécagone inscrit.

Tracer les diamétres AB et CD perpendiculaires. De ces points comme centre, décrire quatre arcs de
cercle avec le rayon égal a celui du cercle circonscrit. Réunir les points d’intersection.

Fig. 9. Constraire un heptagone inscrit,

Diviser le diamétre en 7 parties égales en suivant la méthode de la fig. 12. Tracer une ligne quelcon-
que AC sur laquelle on porte 7 pasties égales. Joindre CB et tracer des paralléles 2 CB 4 parties des
divisions tracées sur AC. Des centres A et B tracer un arc de cercle de rayon égal & AB. Ces arcs se
couperont en D. Tracer DE et prolonger. AF est le c6té de I'heptagone.

Fig. 10 et 11. Détermination géométrique des fausses conpes.

Pour tracer la bissectrice des angles de la fig. 10, décrire un arc quelconque. Avec une ouverture de
compas plus grande que la moité des cordes BC et CD décrire deux arcs de méme rayon, ils se cou-
pent en D. AD est la bissectrice ou la fausse coupe.

PRINCIPAUX BOIS ET LEUR EMPLOI
PLACAGE

Le placage est un feuillet trés mince destiné a revétir les panneaux. On distingue le placage scié,
tranché et déroulé.

Placage scié.
Les placages sciés se font de plus en plus rares. L'industrie moderne les a remplacés par le tran-

chage et le déroulage. La raison en est spécialement la perte de bois occasionnée par I'épaisseur du
trait de scie.
Placage tranché.

Les bois sont débités parallélement & un coté de la bille équarrie et en travers de celle-ci. Etant
débités a travers fibres, ces placages se polissent plus difficilement que les placages sciés. La bille 4
trancher est fixée sur une table tandis que I'outil tranchant se déplace dans un mouvement alternatif

d’avant en arriére. A chaque recul de l'outil la table remonte de I'épaisseur du feuillet. Ces feuillets
sont de faible largeur. : :
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23. ASSEMBLAGE DES PANNEAUX DE MEUBLES

L’assemblage des panneaux de meubles exige généralement d’autres procédés que ceux employés
pour I'assemblage des piéces massives.
La planche 23 présente différents moyens de réaliser les assemblages d’angle ainsi que les joints de
fermeture des portes de meubles & deux battants.
Fig. 1. L'assemblage le plus simple est celui & fausse languette généralement en triplex. Il arrive
fréquemment que des arrachements se produisent lors du dressage du champ du panneau, dans ce cas,
il n’est pas possible d’obtenir un joint parfait c'est pour cela que l'on colle un contreplacage sur le
champ du panneau avant de creuser la rainure.
Fig. 2 montre un assemblage 4 languette batarde réalisé de la méme fagon que I'assemblage précé-
dent c’est-a-dire en collant un contreplacage avant de creuser la rainure.
Fig. 3. Les panneaux sont assemblés d’onglet et consolidés au joint par une fausse languette. La cou-
pe d'onglet est réalisée sur la toupie avec une fraise trés tranchante. Il est difficile de faire glisser le
joint vif contre le guide de la machine sans I'abimer ; pour ne pas entamer cette partie on régle la
toupie de fagon A ne pas entamer I'angle (voir fleche fig. 3). On termine a la joindresse aprés
avoir, au préalable, poussé la rainure.
La fig. 5 montre un assemblage qui, s'il est bien réalisé, donnera pleine satisfaction étant donné la
grande surface du collage
Dans la fig. 6 les piéces sont assemblées par des languettes s'emboitant dans une rainure. L’angle
rentrant est orné d'un quart de rond en retrait des parements. Il sert parfois de décoration et dans
ce cas il est de couleur plus claire ou plus foncée que les panneaux.
L’assemblage 4 feuillures et onglets de la fig. 7 peut étre renforcé par une fausse languette ou par
des goujons. Les deux panneaux de I'assemblage suivant (fig. 8) sont assemblés d’onglet. Le joint est
renforcé par une fausse languette et un remplissage intérieur. L'aréte extérieure est ensuite chan-
freinée et recouverte d'une latte massive pouvant étre profilée.
Les panneaux de la fig. 9 ont les champs bordés d’une latte massive, languettée et collée. Le joint
d’onglet est consolidé par une fausse languette.
L’assemblage de la fig. 10 est de méme conception que le précédent mais le joint est réalisé comme
a la fig. 5. Les panneaux d’angle i pan coupé de la fig. 11 ont les joints d'onglet et sont assem-
blés par fausse languette. Les panneaux 4 coins creux de la fig. 12 sont réunis de la méme fagon.
La fig. 13 montre la réunion d'un panneau de coté avec le montant du panneau de derriére. Cet
assemblage simple est trés solide.
Dans la fig. 14 le panneau s’engage dans une imposte de derriére par une rainure de largeur égale
a I'épaisseur du panneau. Une vis 4 bois maintient I'assemblage a joint. L’assemblage d’'un meuble
dont le panneau de derriére est constitué d'un triplex est réalisé comme dans la fig. 15.
Dans la fig. 16 I'assemblage de deux panneaux avec un coin rond est réalisé par deux fausses lan-
guettes ; pour faciliter le serrage, I'arrondi est réalisé aprés le collage.
La fig. 17 montre le joint de fermeture entre deux portes. Les piéces massives sont assemblées par
rainure, languette et joint d’onglet. L'ouverture est facilitée par un embrévement arrondi.
Fig. 18. Ces deux portes sont fermées par battements mauclair embrevés a feuillures obliques & mi-
bois.
Fig. 19. Les battements sont assemblés dans les panneaux par simple rainure et languette. Une feuil-
lure est faussée moitié dans I'un, moitié dans I'autre battement.
Fig. 20. Le battement est embrevé sur la porte de droite, le champ de l'autre porte est plaqué avec
un placage épais.
Fig. 21. Chaque battant de porte est garni d'une piéce massive assemblée par rainure et languette.
Une rainure est ensuite creusée dans chaque mauclair. On colle alors une fausse languette profilée
dans le mauclair droit.
Fig. 22. Deux alaises massives de forme tnangulaxre sont assemblées dans le champ de chaque bat-
tant. La fermeture est réalisée de la méme fagon qu'a la fig. 20. Ces alaises: sont collées avant le
placage des portes
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25. PROCEDES DE PLACAGE

L'ordre normal des opérations pour le placage d'une piéce au marteau est donné a la pl. 25.
La préparation de I'Ame est de premiére importance. La planéité du panneau est vérifiée a I'aide
d'une régle bien dressée. Le dentelage se fait dans des directions diagonalement croisées puis dans
le sens du fil du bois en se gardant bien de ne pas faire d’éclat aux arétes. On passe ensuite & U'en-
collage des faces du panneau. Cette opération consiste & étendre de la colle forte, claire et bien chau-
de afin de présenter une porosité uniforme sur toute la surface. Tous les cOtés 4 plaquer doivent
subir cette opération. Dans le cas contraire la surface se creuserait. Aprés séchage de la colle les
surfaces sont légérement brettées dans le sens du fil du bois. Le placage tranché 4 une épaisseur
d’environ 0,7 mm suivant I'essence est vendu en billes de longueur et de largeur variables.
Les feuillets de placage sont débités de 2 4 3 mm plus grands que la surface du panneau. Seule la
colle forte chaude est employée pour le placage au marteau, mais elle doit étre de consistance plus
épaisse que pour le placage 2 la cale ainsi que pour le placage des bois 4 grands pores. La colle doit
étre étendue bien chaude, égale et sans excés sur la partie 4 plaquer qui est généralement serrée par
la presse arriére de I'établi. La feuille de placage est alors étendue sur la surface encollée et lissée
a la main afin de provoquer une adhérence sommaire du placage. Le feuillet est ensuite mouillé a
'aide d'une éponge et d'eau tiéde puis on proméne le fer chaud sur la surface afin de réchauffer la
colle ; pendant cette derniére opération le placage est tenu en place par la main gauche. Lorsque la
colle est suffisament réchauffée elle redevient bien liquide et le placage recommence 2 glisser, ce-
lui-ci doit toujours étre mouillé pendant le réchauffage afin d’éviter les briilures.
La fixation du feuillet se fait immédiatement 4 I'aide du marteau a plaquer en chassant 'excés de
colle vers les bords extérieurs. La pl. 25 montre la fagon de procéder pour la fixation.
Aprés quelques minutes il est possible de déterminer I'emplacement des cloques ou boursouflures en
frappant du doigt la partie venant d’étre plaquée. Si certaines cloques font leur apparition, il faut
immédiatement réchauffer leur emplacement avec le fer et les éliminer avec le marteau. Le contrepa-
rement doit étre plaqué immédiatement aprés afin d'éviter que la piéce ne travaille ; on la pose en-
suite sur deux tasseaux pour le séchage. Les panneaux d’une certaine largeur sont revétus d’un placa-
ge fait de plusieurs piéces. Des joints de raccord pratiquement invisibles sont réalisés de la fagon sui-
vante : tracer 'endroit du joint sur le bati puis le reporter sur les champs, prendre deux feuillets se
faisant suite au débit, établir, fixer le premier feuillet de fagon qu'il dépasse le trait de tragage du
joint d’environ 5 mm. Le deuxi¢me feuillet est fixé en débordant le tracé également de 5 mm de I'au-
tre coté. Les deux champs du placage se trouvent donc écartés d’environ 1 cm. Le joint est alors coupé
a I'aide d'une régle posée en face du trait de tragage, et de la scie & placage. Le premier feuillet est
d'abord scié, puis le second, en appuyant fortement sur la régle (voir pl. 25).
Il faut éviter de scier trop profondément afin de ne pas couper dans I'dme, ce qui provoquerait,
quelque temps aprés, 'apparition de ce joint 4 travers le placage.
Le joint est mouillé et réchauffé puis, lorsque la colle est redevenue liquide, on enléve le déchet sous
le joint et on fixe 4 nouveau avec le marteau. Le joint est immédiatement recouvert d’'un papier
gommé afin de 'empécher de s'ouvrir. La pl. 25 nous montre la fagon de procéder pour le placage
des champs ; en opérant de la maniére indiquée on évitera de déchirer le placage.
Quelques conseils pour le placage au marteau : veillez & ce que I'ordre régne sur I'établi et aux alen-
tours. N'employez pas un crayon 4 mine grasse pour marquer les signes d’établissement. Employez
toujours de I'eau propre. Nettoyez 4 temps la semelle du fer a plaquer. Si le placage est ondulé,
mouillez-le et serrez-le entre deux panneaux. Ne coupez pas le placage plus grand que les dimensions
nécessaires. En chauffant le placage ne restez pas en place avec le fer et ne déposez pas le fer di-
rectement sur 'établi. Fixez solidement le panneau i plaquer sur I'établi. N'employez pas le fer
trop chaud ou presque froid. Faites disparaitre les déchets de Iétabli de peur que ceux-ci ne se dé-
posent sous le placage. Séchez I'outillage avant de le remettre en place afin de prévenir Ja rouille.
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26. FINITION DES PIECES PLAQUEES

Lorsque le placage est complétement sec on peut briser la plupart des arétes en les frappant avec
le c6té du marteau, on affranchit ensuite avec une ripe ou une lime 4 bois. On ne peut limer que
dans un seul sens afin d’éviter les éclats sur le parement plaqué.

Dans bien des cas, I'emploi de la scie & placage fait gagner du temps pour affranchir les surfaces pla-
quées. La colle, en ce cas, ne peut pas étre trop dure pour permettre une coupe aisée. Si on ne veut
pas courir le risque de faire licher ou éclater le placage il faut que le panneau pose sur une planche
bien dressée et propre, qu'il soit surélevé d'un c6té par une mince latte afin que I'aréte pose parfaite-
ment (voir pl. 26).

Les derniers restes de colle sont enlevés 4 I'aide d'un racloir bien tranchant ; ici encore il faut que le
travail du racloir se fasse de fagon que la coupe soit dirigée vers I'intérieur c'est-d-dire de fagon a
appuyer contre le placage, ceci afin d'éviter les éclats difficilement réparables. Le pouce appuyé con-
tre le racloir sert de centre de rotation pour imprimer & I'outil un mouvement elliptique. Le placage
des champs en travers est réalisé en alignant une série de feuillets se chevauchant aux joints. Lorsque
le collage est terminé on tranche les joints. Le placage est ensuite affranchi lorsque la colle est en-
core malléable, en appuyant fortement sur une piéce de bois bien dressée, la scie travaillant par le
dessous et en face de cette piéce (pl. 26).

Pour que la fixation soit parfaite et résistante, les champs 4 plaquer doivent &tre rigoureusement
plats. Cette condition n’est généralement pas remplie chez les débutants qui éprouvent quelques dif-
ficultés & travailler les parties étroites. Cela provient trés souvent d’'une mauvaise tenue des outils
cu d’'une mauvaise manipulation de ces outils. Rappelons que les champs doivent étre brettés dans
le sens de la longueur seulement. La planche 26 montre en coupe deux champs plaqués dont I'un est
bien et I'autre mal réalisé.

Des cloches peuvent apparaitre pendant le raclage ou le pongage. On les répare en faisant chauffer
une cale de bois tendre que I'on pose ensuite 4 I'endroit de la cloche et que I'on serre par une presse
en ayant soin disoler la cale avec du papier huilé ou du papier journal. La chaleur de la cale va
réchauffer la colle et fixer & nouveau le feuillet & cet endroit. Pour ne pas détériorer le contrepare-
ment du panneau on placera également une cale propre entre la presse et le panneau. Si la cloche est
due & un manque de colle on la tranche dans le sens du fil 4 I'aide d’un tranchet de cordonnier et on
introduit ensuite légérement un peu de colle en soulevant les deux lévres. Pour la fixation, opérez
de méme maniére que ci-dessus.

Une petite cloche se répare également en la frottant énergiquement avec une cale de liége. Un léger
réchauffement au fer a plaquer et la fixation avec le marteau est une autre méthode fréquemment
employée. :
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39. CONSTRUCTION DES ARCS

Les arcs de cercle le plus couramment employés dans le travail du bois sont présentés 4 la plan-
che 39. Ils trouvent leur application dans I'ornementation des meubles et dans de nombreux travaux.
Le segment est la surface limitée par un arc et sa corde. La corde est une droite allant d’'un point 4
P'autre de I'arc de cercle. La fléche est la perpendiculaire abaissée du milieu d'un arc de cercle sur
la corde qui le sous-tend. C'est avec ces données que nous allons construire les arcs de cercle.

Pour construire un arc de cercle d'une grandeur déterminée joindre les points extrémes A B, élever
au milieu de cette droite une perpendiculaire qui est la fléche, on obtient ainsi un point déterminé D.
Réunir ensuite les points A D et B D au milieu de ces deux droites, élever des perpendiculaires qui
déterminent le centre de 'arc a I'endroit de leur intersection. De ce centre et avec un compas de
rayon égal 4 la distance comprise du centre & D tracer I'arc de cercle. Le petit rayon r est égal au
grand rayon R diminué de la largeur du bois. Le joint de I'assemblage est déterminé par 'intersection
des courbes et des montants. Remarquons que l'assemblage de la fig. 1 est 4 mi-bois.
En pratique on emploie généralement une latte en bois qui sert de compas. On trouve rapidement
le rayon de l'arc en appliquant la formule suivante :
P/ afte

R — =
2f 8f
On perce dans la latte un trou du diamétre du crayon ; de ce point mesurer la longueur du rayon
et fixer une pointe i cet endroit. Cette pointe sert de centre pour le tracage de I'arc. Pour le petit
arc forer un deuxiéme trou 4 la distance du premier égal 4 la largeur du bois. L'assemblage est
réalisé par faux tenons.
Il existe encore une autre méthode pour tracer un arc de cercle a l'aide de I'angle inscrit (fig. 3).
Planter trois pointes en A, B, C. Clouer ensemble deux lattes de longueur au moins égale a A4, B
passant I'une par A, 'autre par B et se croisant en C. La pointe plantée en C est enlevée apreés as-
semblage des lattes. Tracer 'arc avec un rayon placé en C les deux lattes glissant sur les pointes pla-
cées en A et B. L'assemblage est réalisé ici avec des goujons.
La figure 4 montre I'assemblage d'un plein cintre. Les quatre piéces qui le composent sont assem-
blées par des faux tenons. Le détail montre clairement ’assemblage et la maniére de le serrer.
Dans la figure 5 le plein cintre est composé de trois piéces réunies ensemble par deux goujons placés
a chaque joint.
L'ogive équilatérale de la figure 6 est composée de deux arcs de cercle dont le rayon égale I'ouver-
ture. L'assemblage est consolidé aux joints par des faux tenons et, pour permettre le serrage des
piéces, on prévoit dans le débit des épaulements comme le montrent les deux détails de la figure.
Il existe plusieurs méthodes pour tracer I’anse du panier. Les unes donnent une plus belle forme que
les autres comme on le remarquera en examinant les figures 7, 8, 9 et 10.
Fig. 7. Le grand axe A B et le petit axe C D sont connus. Sur A B comme diamétre, décrire une
demi-circonférence. Du point D comme centre décrire une circonférence tangente 4 la premiére. En
joignant A D et D B on trouve les points I et F. Au milieu de A F et I B élever une perpendiculaire
qui déterminera les centres G, | et K. Le grand arc est tracé avec le rayon R, les petits arcs avec le
rayon 1.
Pour construire I'anse de panier de la figure 8 on procéde comme suit : décrire une circonférence
a partir de C avec comme rayon la fléche de I'arc. Joindre les points d'intersection de la circonfé-
rence avec les axes. Le point E donne le centre du grand arc, les points G et F les centres des petits
arcs. Les droites EF et E G prolongées donnent I'emplacement des joints.
L'anse de panier de la figure 9 est construite en divisant le grand axe en trois parties égales et en dé-
crivant deux circonférences a partir des divisions intérieures. Du point C comme centre tracer le grand
arc et par les points d’intersection des circonférences et de la corde, tracer les arcs de raccord. Voyez
I'emplacement du joint dans le prolongement de la droite tracée & partir de C et passant par lescentres.
Dans la figure 10 I'anse de panier est plus accentuée que dans la précédente par suite de la division
de la corde en quatre parties égales. Les joints sont plus bas et le bois d’about des montants est
moins important. La planche montre encore trois procédés de tragage des spirales : 4 quatre centres

_ situés au sommet des angles d'un carré ; a trois centres qui sont situés aux trois sommets d’un trian-
* gle équilatéral et la troisiéme méthode 4 deux centres situés sur une mémé ligne.
" Les joints des assemblages (fig. 12) sont déterminés par les points de contact et sont donc perpen-

diculaires sur la tangente.
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