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AUPRES &,

Outils pour le Tournage sur bois
et la Sculpture sur bois

06 99 15 89 46

eric.brachet-tourneursurbois@orange.fr

5 postes disponibles, boutique

[
- &.4 -
| &
- l Formation : la journée (semaine et week-end)
Mh_,,‘ 5 jours initiation compléte

Alliez la découverte touristique de la Céte d'Opale &

26450 PUY ST MARTlN notre passion commune, dans nos chambres d'hotes
Tél/Fax : 04 7590 28 19 Motre maisan du XVilléme siécle, Implantée sur un

parc arboré zen est trés axé biodiversité

du lundi au vendredi 8h30/12h et 14h/18h
www.aupresdemonarbre-tournagesurbois.com

www.delamaisonauxateliers.com
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n FORMATIONS EN LIGNE —«,

B Composées de tutoriels vidéo, mémos, articles et quiz,
LE BOUVET ces formations se suivent sur Internet, chez vous, a votre rythme.

;i BiSketchUp

— Initiez-vous et apprenez
@ concevoir vos meubles
avec le logiciel et

les plugins BLB-bois.

*

|

Menuiserie Défonceuse
Fabriquez vos meubles en Découvrez et maitrisez

gmg (;na_zsllf un pr;)grar!“ne cefte machine incontournable
e 90 vidéos pour travailler qui vous accompagnera

3 le bois a I'électroportatif. dans tous vos projets bois.

Renseignements et inscriptions sur
www.BLB-bois.com/formation ou au 03 29 70 56 33




Tournage sur bois

SOMMAIRE

(A ACTUALITES LU, VU, ENTENDU

5 ACTUALITES VU SUR LE WEB

o

LE GESTE ET L OUTIL
Utiliser la fraise pour le filetage

12 FAITES-LE VOUS-MEME
Etoffez vos créations avec une fileteuse !

18 TOURNAGE ORNEMENTAL ET AUTRES BIZARRERIES
Des pions en escalier

22 ACTUALITES ~ TEST

24 TECHNIQUE
Tournez ! Poivrez !

LE PLEIN DE
NOUVEAUTES !

Les techniques du tournage sur bois
onttoujours été au cceur de notrerevue.
Méthodes, plans détaillés : elles sont
au centre detousles articles,avec pour
objectif de donner a chacun l'occasion
de «faire des copeaux ». ll en est de
méme pourtoutes les revues BLB-bois.
Cestunchoixassumé, exigeant, mais
qui n'est pas, a lui seul, représentatif
du travail du bois. Nous savons que, de
nos jours, 'actualité du tournage sur
bois se dévoile par exemple également
sur Internet, et aussi dans des livres,
dans des salons. De nouvelles idées
naissent sur des vidéos, ou sur des
réseaux sociaux ou 'on partage sa
passion du bois, de nouveaux débats
animent des forums de boiseux, de
nouvelles machines et des livres
sont commercialisés... Nous avons
donc décidé d’amener un peu de
changement a partir de ce numéro,
pourétreencore plusal'écoute deces
nouveautés, avec la mise en place de
nouvelles rubriques, consacrées a
tout ce qui fait I'actualité du monde du
travail du bois. Vous allez ainsi trouver
des tests de matériels de tournage
(celanous a été beaucoup demandé),
mais également une sélection de sujets
remarquables d’Internet (« Vu sur le
Web » ). Nous espérons que cela vous
plaira: Tournage sur bois est la revue
de tous les tourneurs francophones,
enphase avec 'actualité !
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ACTUALITES Lu, vu, entendu

UN AMOUR DE BOIS

Magnifique : c'est le premier mot qui vient a l'esprit guand on ouvre ce livre
- "L-i}\‘E — de Paul Corbineau, qui se définit a juste titre comme un « conteur ». Aidé
| LE BOIS | de Jean-Michel Flandin, menuisier passionné lui aussi, son ambition est
P e de donner a voir la beauté du bais, avec de superbes photos. Pour cela,
| ' ils s'appuient sur un fond photographique a couper le souffle, qui nous
avait déjaimpressionnés dans leur précédent livre ldentification des bois.
Paul et Jean-Michel poursuivent leur lettre d'amour au bois, mais avec
une approche différente de leur premier opus. Ici, plus de classement

par essences : les auteurs veulent nous faire « comprendre > la matiére.
Les chapitres s'articulent autour des particularités du bois (l'aubier, la
moelle, les cernes, les pores, les broussins, les fibres, les bleuissements,
les marbrures...). De courts textes introductifs posent les sujets, suivis de
nombreuses, grandes et belles photos, qui s'accompagnent toutes d'une
petite Iégende, expliquant en quelques mots choisis ce qui doit retenir
I'attention. Bois moirés ou madrés, striés, ramagés, rubanés, bois de
compression, de racines ou de lianes : on découvre les sublimes couleurs
et formes que peut prendre le bois au fil d'un agréable voyage en images.

Lire le bois : un autre regard sur la vie des arbres,
Paul Corbineau — Jean-Michel Flandin

MENUISERIE TRADITIONNELLE

Outils 3 main et bois massif : voila le duo que ce livre traduit de
I'américain a I'ambition de faire connaitre a tous les passionnés du

bois, méme aux débutants. Un mariage dans lequel on plonge dés le LA MENUISERIE

début, avec une quarantaine de pages consacrées a l'utilisation du IJ,ESSENTIEL
rabot a main. Le propos est sérieux, technique, mais le regard est

surtout accroche par les nombreux dessins clairs et parlants, et les
plus rares photos en noir et blanc. On est ici tout a fait dans l'esprit
des livres du francais Jean Crochemore (Meubles utiles d construire),
bien connus des anciens pour leur qualité pédagogique. Avec ici la
volonté de proposer un ensemble cohérent, mélant théorie et mise en
pratique. Lauteur explique ainsi les bases de la fabrication d'une table,
d’'un tiroir ou d'un bati, mais pas question de suivre un pas-a-pas sans
réfléchir : au contraire, il donne les clés pour comprendre ses méthodes
de travail et permettre a chacun ensuite de créer ses propres projets.
Cest le troisieme livre traduit par Yann Facchin, éditeur passionné par
les outils a main et la menuiserie américaine. Une démarche partagée
par de nombreux menuisiers amateurs, débutants ou confirmés, qui
trouveront dans ce livre de quoi combler leurs attentes.

Robert Wearing

La Menuiserie, I'essentiel,
Robert Wearing
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Vu sur le Web

Internet est devenu depuis quelques années un terrain de jeu trés intéressant pour les passionnés du bois,
particuliérement pour les tourneurs ! Vidéos, forums et réseauxsociaux : on trouve réguliérement sur de multiples
plateformes des ressources intéressantes pourinspirer nos créations. Voici une sélection de publications récentes.

C’EST PAS LOUCHE !

Tourner une louche a soupe ? Pas sifacile !
Tout dépend bien sdr du modele qu’on
envisage et du niveau de maitrise quel'on
a.Dansunevidéopubliéetoutrécemment
sur leur chaine Youtube, nos confréres du
magazine allemand Holzwerken présentent
une méthode pour arriver aun beau résultat.
Inutile d’étre fortiche dans la langue de
Goethe :lesimages peuvent se suffire a elles-
mémes, et sibesoin le site Youtube permetun
affichage de sous-titres, avec une traduction
« 3 la volée » dans la langue de notre choix
(traduction trés approximative, mais qui peut
malgré tout aider). Jolies formes en tournage
entre pointes, creusage soigné, assemblage
(le manche et la téte sont tournés de fagon indépendante) : un programme a découvrir, et qui invite a se lancer !

Source : YouTube [N — vidéo du 03/10/2019 (durée 31:55)

FORMES CREUSES

LAtelier Deplaniak réunit plusieurs artisans du
bois, dont certains tourneurs férus de creusage.
Et férus aussi de belles essences ! Sur leur page
Facebook, ils ont récemment publié plusieurs
réalisations, notamment en érable échauffé. Comme
l'objet décoratif tripode étonnant, visible ci-contre.
Douceur desformes, motifs magnifiques, texturages
parfois ... Voila du beau travail, qui donne envie de
saisir les gouges pour s’en inspirer.

Source : Facebook — message du
08/10/2019

FOU DE COLLAGES

Passionné de tournage, et plus encore de collages,
Qlivier Gomis y a consacré plusieurs vidéos. Une de
ses derniéres impressionne, comme souvent, par
lingéniosité de la mise en ceuvre mais aussi par la : — :
qualité du résultat obtenu. Il met en effeten ceuvre = : A =————— =

des gabarits astucieux tant pour débiter que pour
placer et assembler les pieces en vue dun collage
d'une précision redoutable. Pour réaliser, ici, un beau
saladier en chéne. On peut préciser qu'livier na pas
30ans, etquiiltravaille suruntour de taille modeste.
Il'a certes la chance de pouvoir profiter d'un atelier
professionnelbien équipé pour certaines opérations
(on le voit souvent passer ses pieces a la ponceuse-
calibreuse), mais on peut trés bien faire ce travail avec des moyens plus limités.
Ainsi, rien de ce qu'il présente n’est hors de portée des amateurs passionnés : de
quoi attraper a notre tour la passion du collage.

Source : YouTube — vidéo du 08/10/2019 [durée 11:08)
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Le geste et I’outil

Utiliser la fraise
pour le filetage

Par Pierre Delétraz

Plusieurs techniques permettent de créer des filetages sur nos pieces
tournées. C’est un beau moyen d’innover, en créant des objets impossibles
autrement. Je vous invite a (re)découvrir des procédés en usage,

et notamment une méthode trés moderne et efficace mettant en avant

le travail avec une fraise. Premier article d’une série consacrée au filetage !

LES TECHNIQUES

Il existe de nombreuses facons d’obtenir des filetages-
taraudages danslebois.La premiére (et la plus simple) est
d’utiliser un taraud et une filiere. On en trouve différentes
variétés dans le commerce allant du modéle d’entrée de
gamme a des modeles professionnels (Photo 1). Nous
avonstraité'utilisation de ces outils dans lenuméro5 de
Tournage sur bois lors de la réalisation d'un casse-noix
a vis. L'inconvénient de cette méthode, c’est qu'il faut
avoir un jeud’outils pour chaque diametre que 'on veut
obtenir. De plus, elle ne fonctionne qu’avec des bois durs.

Filetage d'une
vis en buis

Filiere

Une autre possibilité est d’utiliser des peignes (Photo 2).
On en trouve a différents pas et ils sont vendus par jeu
de deux (un pour le filetage et 'autre pour le taraudage).
Ils fonctionnent bien dans les bois trés durs (buis bois
par excellence) mais ont tendance a faire'des éclats
dans des bois plus tendres. Leur avantage par rapport
a la filiere et au taraud, c’est que l'on peut travailler
sur le diametre que l'on veut.

Taraud et filiere
de qualité
professionnelle

Leur utilisation nécessite un bon coup de main, car Filetage au peigne ]
a chaque rotation du tour, votre outil doit avancer
de la valeur du pas, et vous devez accompagner ce

mouvement, ce qui est loin d’étre évident.

Enfin il vous reste la possibilité d’utiliser une file-
teuse-taraudeuse avec fraise pourl'usinage du filet. Onen
trouve différents modeles dans le commerce. La Photo 3
(page suivante) montre une de mes premieres construc-
tions, trés basique puisqu’elle ne comporte qu'une seule
vis-mere,donc un seul pas (ici 2,5). Le mandrin est monté
sur cette vis et a chaque rotation de cette derniere, la
piéce avancera du pas. La fraise, montée ici sur le tour,
va usiner la forme des flancs du filet. Cette méthode
engendrebeaucoup moins d’arrachement, méme dans

les bois plus tendres. De plus, la maitrise de 'opération
est beaucoup plus simple qu’avec les peignes.
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Afin de réaliser le filet, il faut que la fraise pénétre
dans le bois. La valeur d’avancée de la fraise, qui est



Vocabulaire

Unassemblage par pas de vis comprend une Epaulement F”eL«-‘*”"
partie male (la vis) et une partie femelle de centrage
(I'écrou) [Dessin 1). Laction de créer un
filet surla partie male s'appelle le filetage et
sur la partie femelle le taraudage. Le filet se

crée par enlévement de matiere en décrivant

un mouvement hélicoidale (translation
combinée 2 une rotation).

Un élément fondamental dans les assem-
blages filetés est la notion de pas. Le pas est
la distance entre deux sommets apparents

du filet (Dessin 1). C'est aussi la distance Dessin 1
parcourue par la vis si écrou fixe) pour un
tour de cette derniére. Si par exemple vous

Dessin 2

avez un pas de vis de 3, votre vis avancera
de 3 mm pour un tour de rotation.

Connaitre le pas est indispensable afin
dusiner correctement les parties males (vis)
et femelles (alésage).

En effet le pas est le lien entre ces deux
diametres (Dessin 2) : Le diametre d'alésage

(DA) est égale au diametre de la vis (DV) DA
moins le pas : DA= DV-Pas. Et réciproquement

le diamétre de la vis est égal au diametre de

l'alésage plus le pas : DV= DA+Pas. DV = DA + Pas DA=DV. Pas

1 [ Frai ESTE ¢ SiC
p' A Bague fixation mandri?|

Table croisée
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Le geste et I’outil

la profondeur d’'usinage Pu, estPu =0,6 x pas. Cette
translation de la fraise est assurée par la table croisée.

Exemple avec la vis : on fait tangenter la fraise sur le
diameétre de la vis (Dessin 3A). On dégage la fraise par
rotation de la vis-meére (Dessin 3B), puis en agissant
sur la translation de la table croisée, on fait avancer la
fraise de la valeur de Pu (Dessin 3C). Fraise en rotation,
on fait la passe (la piéce de bois tourne et translate) ce
qui crée le filet (Dessin 3D).

La fraise tangente la piéce La fraise est dégagée

="

Lafraise avance de 0,6 x pas Rotation de |a fraise

0,6 xPas=Pu

Rotation ET translation de la piece

Dessin 3-

Prenons comme exemple la réalisation d’une boite
avec un pas de 2,5 mm.

ETAPE 1 : CYLINDRAGE

Prendre un carrelet en bois de fil (moins sensible a
I'ovalisation : meilleur fonctionnement de I’assem-
blage fileté) (Dessin 4). Cylindrer entre-pointes au
diametre maximal de la boite (ici 60 mm). Faire deux
épaulements pour la prise en mandrin de la boite et
du couvercle.

Trongonner pour séparer le couvercle de la boite (par
exemple 2/3 de la longueur pour la boite, 1/3 pour le
couvercle). Finir le trongonnage a la main, tour arrété,
avec une scie.

ETAPE 2 : CREUSAGE DU COUVERCLE

Monter dans le mandrin la partie devant servir pour
le couvercle et dresser la face (bois de bout). Marquer
sur la face dressée le diametre qui correspondra au
diametreintérieur de la partie femelle Df ; on prendra
ici Df =47 mm (Dessin 5).

TOURNAGE SUR BOIS - N°26 - DECEMBRE 2019-FEVRIER 2020

Prise de mandrin

Dessin 4

Dessin 5

On creuse le
couvercle

L,

On garde une
surépaisseur au
niveau de Df

On ne creuse pas immédiatement a ce diameétre, en
effet le creusage ultérieur du couvercle va libérer des
tensions dans le bois et engendrer des déformations,
ce qui modifiera le diametre Df. Il est donc préférable,
dans la mesure du possible, de commencer par le
creusage du couvercle.

ETAPE 3 : CREUSAGE PARTIE TARAUDEE

Creuser ensuite au niveau de Df ce qui sera la partie
taraudée (Dessin 6). Cette partie doit étre bien cylin-
drique (surtout pas conique).

La longueur du taraudage de la partie femelle (Lf)
dépend du nombre de filets que l'on veut. Si on ne
veut pas tourner le couvercle pendant trop longtemps
avant d’ouvrir la boite, il ne faut pas mettre trop de
filets. De deux a trois filets donnent de bons résultats.

Ce qui donnelf = 3 x pas = 3 x 2,5 mm = 7,5 mm,
prenons 8 mm. Faire un chanfrein au début de la
partie a fileter pour éviter que le premier filet ne soit
trop fin et cassant.



Dessin 6

On creuse la partie
a tarauder

On fait un chanfrein

Dessin 7

La vis-meére tourne
et translate

Fixation dans I'étau de

la table croisée
(non représentée) ~

\

Vis-mere

Le mandrin tourne et translate

Mise en rotation de la fraise par
le tour ou la défonceuse

ETAPE 5 : POSITIONNEMENT DE LA FRAISE

Faire translater la table croisée jusqu’a ce que la fraise
tangente le couvercle (débrancher le tour ou la défon-
ceuse et faire tourner la fraise a la main pour sentir
quand elle touche le bois) (Dessin 8). En tournant la
vis-meére, dégager le couvercle de la fraise.

Dessin 8

On fait tangenter
la fraise sur la partie
a tarauder

On fait tourner la vis-mére
pour dégager la fraise du
couvercle

ETAPE 6 : PRISE DE PASSE

Il faut maintenant translater la fraise (Dessin 9) pour
qu’elle puisse prendre du bois et effectuer la passe
nécessaire au taraudage. A 'aide de la table croisée,
faire translater la fraise de Pu=0,6 x pas =0,6 x 2,5 mm
=15 mm.

Remarque : en fonction des bois et des pas choisis, il
faudra peut-étre translater moins et faire plusieurs
passes avant d’arriver a la valeur de 0,6 x pas.

ETAPE 4 : MISE EN PLACE SUR LA FILETEUSE

Enleverle mandrin du tour (surtout ne pas démonter
le couvercle du mandrin). Monter le mandrin sur la
vis-mere (Dessin 7). Mettre en placela fraise sur le sys-
téme d’entrainement (tour ou défonceuse). Approcher
la table croisée de la fraise (ou vice versa en fonction
de la fileteuse). Fixer les éléments afin qu’il ne puissent
plus translater dans 1'axe de piéce. En faisant tourner
la vis-meére, approcher le couvercle jusqu'a ce que la
fraise se trouve a l'intérieur du couvercle, au niveau
de la partie a fileter (Dessin 7).

Dessin 9

Translation de la fraise
{ (exagérée ici) de la
4: valeur de Pu

Pu Pu=0,6Xpas=0,6X2,5=15mm

TOURNAGE SUR BOIS - N°26 - DECEMBRE 2019-FEVRIER 2020




Le geste et ’outil
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ETAPE 7 : TARAUDAGE

Mettre en rotation la fraise. Faire tourner la vis-mere
(Dessin 10). La vitesse de rotation dépendra du type de
bois : risque de brilure si trop lent dans un bois dur,
risque de destruction des filets si trop rapide dans un
bois tendre. Effectuer le taraudage, arréter avant que
la fraise ne touche I'épaulement.

Dessin 1_0-

STOP

Début du taraudage

| On arréte avant que
, la fraise ne touche
lépaulement

Fin du taraudage

ETAPE 8 : DEGAGEMENT DE LA FRAISE

En fin de taraudage, il ne faut pas revenir en arriere.
A cause des jeux, on risque d’endommager le filet.
Donc le retour se fait toujours en dégageant la fraise
grace a une translation de la table croisée (Dessin 11).
Remarque : si vous possédez une fraise a une, deux
ou trois dents, le dégagement n’est pas nécessaire.
Il suffit d’arréter la rotation de la fraise, puis apres
débranchement du tour, ou de la défonceuse, de faire
tourner la fraise a la main de telle sorte qu’aucune
dent ne soit en contact avec le bois.

Faire tourner la vis-mere en sens inverse pour dégager
totalement la fraise du couvercle.

On peut maintenant enlever le couvercle du mandrin.
Et le mandrin de la vis-meére.

ETAPE 9 : CREUSAGE DE LA BOITE

On peut maintenant travailler sur la partie boite. Mon-
ter dans le mandrin la partie devant servir pour la
boite et dresser la face (bois de bout).

TOURNAGE SUR BOIS - N°26 - DECEMBRE 2019-FEVRIER 2020

Dessin 11

En fin de
taraudage,
on dégage
la fraise

Dessin 12

On creuse la boite

Dm = Df + Pas
Dm = 49,5

Portée cylindrique

Marquer le diametre qui correspondra au diametre
extérieur de la partie male (Dessin 12) :

Dm = Df + pas =47 + 2,5=49,5 mm

Comme pour le couvercle, commencer par le creu-
sage. Le diametre de creusage Dc doit tenir compte
de l'usinage des filets afin qu'il reste suffisamment
de bois pour ne pas fragiliser le filetage.

Exemple :
Dc=Dm -3 xpas=49,5-3x25=42mm

Alentrée du creusage, il faut réaliser une portée cylin-
drique qui facilitera la reprise de la boite pour finir le
dessous.

ETAPE 10 : TOURNAGE DE LA PARTIE FILETEE

On usine le tenon qui sera fileté. Avec le bédane, descen-
dre au diameétre Dm = 49,5 mm sur une longueur Lm
(Dessin 13). Cette longueur sera inférieure a celle du
couvercle (Lf =8 mm) afin d’assurer le jointement entre
la boite et le couvercle. Sinon la boite rentre en contact
avec le fond du taraudage du couvercle ce qui provoque
un jour entre la boite et le couvercle. Prenons par exem-
ple Lm = 7 mm. Faire un chanfrein d’entrée de filetage.




Dessin 13

Faire un
chanfrein

ETAPE 11 : RAINURE DE DEGAGEMENT

On peutréaliser une rainure de dégagement (Dessin 14)
qui aura deux roles. Le premier est de permettre a la
fraise de ne pas étre dans du bois en fin de filetage
(donc on ne brile pas). Le deuxiéme est de permettre au
filetage d’aller bien au fond du taraudage et d’assurer
ainsi un bon contact entre le couvercle et la boite (pas
de jour entre les deux).

Cette rainure de dégagement a une largeur d’'un peu
plus de la moitié de la largeur de la fraise, dans notre
cas ce sera 2 mm. Le diametre de cette rainure doit
étredeDr=Dm-1,2x pas=49,5-1,2x2,5=46,5 mm.

Faire un chanfrein de sortie de fraise pour éviter un filet
trop fin etdeséclats quand la fraise arrivedansla rainure.

Dessin 14

Rainure de
degagement

Chanfrein

ETAPE 12 : FILETAGE

On peut maintenant procéder au filetage. La procédure
estidentique a celle du taraudage couvercle (étapes 4
a 8) mais nous travaillons a l'extérieur (Dessin 15).

Lorsque le ﬁietage est réalisé, il faut essayer le cou-
vercle avant de démonter le mandrin de la fileteuse.
Dégager latéralement la piece a I'aide de la table
croisée. Il ne faut surtout pas toucher a la translation

longitudinale (axe du tour) de la table croisée : vous
vous décaleriez et ne seriez plus en face des filets. Si
le couvercle force trop, il faut refaire une passe en fais-
ant pénétrer davantage la fraise. Procéder par petites
passes (1/10° de mm) avec des essais entre.

Nous venons de vous proposer une méthode d’assem-
blage par vissage avec rainure de dégagement. Mais
il y a de nombreuses autres méthodes. Le Dessin 16
vous montre une de ces autres possibilités. En entrée
deboite,nous avons un dégagement qui permettra un
bon alignement sur la boite en début de vissage et un
bon centrage en fin de vissage. Découvrez également
la fabrication d’un autre type de modéle en page 12.

Dessin 15

On réalise le filetage

Dessin 16

Dégagement en entrée de boite

N

Centrage

Retrouvez un complément a cet article
dans la rubrique « Bonus » de notre

site Internet BLB-bois.
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La fileteuse est un outil pratique qui va vous permettre d'amener de la nouveauté
sur toutes vos créations. Le modele, original, que je vous propose de fabriquer
vous-méme, va vous permettre de réaliser facilement toutes sortes de boftes,

de mandrins et autres objets de tournage.

Le modele de fileteuse-taraudeuse que je vous pro-
pose va amener de la nouveauté dans votre atelier.
Elle est fortement inspirée d’'un modele réalisé par
Jean-Claude Charpignon ily a bien des années.

Remarque : cette réalisation va vous permettre de fab-
riquer aussi bien des filetages (partie male) que des
taraudages (partie femelle). Dans un souci de raccourci
nous ne parlerons plus que de filetage dans la suite de
'article.

Sa premiére particularité, c'est que vous pouvez la réa-
liser sans avoir besoin de machines spécifiques pour le
travail du métal (tour a métaux, fraiseuse). Une autre de
ses particularités est qu’elle est indépendante du tour.
C'est est un tres gros avantage : en effet, ce dernier reste
utilisable en cas de reprise de piece lors de la réalisation
d’'un pas de vis (ajustement d’'une cote, pongage, etc.).
Enfin sa caractéristique la plus importante est qu’elle
va vous permettre de réaliser des filetages a différents
pas et de vous adapter ainsi rapidement au type de
piece a fileter.

TOUR D’HORIZON

Cette fileteuse se compose (comme un tour) d'un banc
(Photo 1, repére (1)) que j’ai réalisé ici a partir de tube
carré de 40x40x2 mm. Mais il peut tres bien étre fait
en bois. Ce banc permet le coulissement d'une équerre
(Photos 1 et 2, repére (2)) qui supporte la défonceuse
(®@). Elle peut étre bloquée en translation a une posi-
tionchoisie pour I'usinage grace a un mode de serrage
adapté ((3). C'est la défonceuse qui, munie d'une fraise
(®), va permettre l'usinage du bois pour donner la
forme des flancs du filet. On s’arrange pour que l'axe
de la défonceuse soit a la méme hauteur que celui de
la piece a usiner.
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Sur la gauche de ce banc est fixée une table croisée
munie d’'un étau (Photo 1 (6)) qui permet le maintien
de notre fileteuse et sa translation pour régler la pro-
fondeur de passe.

Partie fileteuse

A/ fl ...




LA PARTIE FILETEUSE

Penchons-nous maintenant sur les différents éléments
de la partie fileteuse (Photo 3 et Dessin 1). Nous avons
un axe (Photos 3 et 4, repére (7)), muni sur sa droite
d'une bague ((®)) avec un filetage identique a celui de
votre tour (ici M33x3,5), et qui va permettre d'y visser le
mandrin qui tiendra votre piece a fileter. Afin de réaliser
le filage, cet arbre doit pouvoir tourner et translater,
mouvements rendus possible par deux coussinets (ou
bagues) autolubrifiants fendus ((2). Ils sont montés dans
deux supports (@), fendus également, ce qui permet
un resserrage des coussinets pour rattraper les jeux.

tout prét (voir « Carnet d’adresses » p. 30) ou en

Dessin 1

réaliser un en assemblant deux cardans simples
(collage ou soudage) pour clef a cliquet que vous
trouvez aisément dans les magasins de bricolage.

La vis-meére (13), munie de son écrou (14)), permet
la rotation et la translation de la piéce en repro-
duisant sur cette derniére son pas. Donc, si on doit
réaliser un pas de vis spécifique, il suffit d’avoir la
vis et I'’écrou correspondant. L'écrou est placé sur
la fileteuse sur un support fendu (@) possédant
un trou de @ 40 mm. L'écrou est maintenu par
un double blocage : un serrage par pincement
grace a la fente du support et un serrage par vis
de pression. Attention : il ne faut absolument pas
que 'écrou bouge pendant 'usinage au risque

Assemblages de
cardan de clef a cliquet

Sur le c6té gauche de I'arbre, on trouve un systéme de
jonction (@) métallique ou en bois) & un cardan (@), qui
est lui-méme relié a la vis-mere (@3)). Ce cardan-double
permet de s’affranchir d'un alignement parfaitde la vis-
meére et de 'arbre. J’ai placé un ressort afin de minimiser
les jeux du cardan. On peut trouver ce cardan-double

de détériorer le filetage en cours de réalisation.
Tous les supports fendus sont fixés sur une embase en

contreplaqué ((®)
UNE PIECE MAITRESS

(4 BAGUE DE FIXATIO

La réalisation de la fileteuse ne présente pas de grande

difficulté en soi et je pense que les plans et photos
suffisent pour réussir a vous en sortir. Je préfere vous
expliquer plus en détail comment réaliser la bague qui
accueillera le mandrin, c’est en effet le point qui pose
le plus de probléme. J’ai mis au point cette technique

qui devrait vous permettre d’obtenir une bague qui
tournera rond !

On la réalise en buis, bois suffisamment dur pour résis-
ter aux montages et démontages du mandrin. L'usinage
d’'une piece lors du filetage n’engendre pas beaucoup
d’effort de coupe, on a donc trés peu de chance de casser
la bague. J'ai plusieurs bagues, ainsi réalisées, qui ont
survécu aux malmenages de nombreux stagiaires !

Tout commence par un travail sur le tour. Attention :
dans ce qui va suivre je vous donne les cotes nécessaires
pour obtenir un filetage identique a celui du nez de mes
tours (M33x3,5). Il conviendra d’adapter ces longueurs
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Faites-le vous-méme

et diameétres aux caractéristiques de votre tour et de
votre mandrin. On monte sur le mandrin un morceau
de buis permettant d’obtenir au final un diametre d’au
moins 50 mm sur une longueur de 60 mm. On met au
rond pour avoir le diametre de 50 mm et on reporte
les lignes correspondantes aux différents usinages
a respecter (Photo 5). Ceci comporte la partie filetée
(M33 x 3,5), une gorge de dégagement et une portée
de centrage. Les diametres de la partie filetée et de la
portée de centrage sont majorés de 1 mm par rapport
a la cote finale que I'on veut obtenir.

Gorge de

/ dégagement
Partie filetée

e

Portée de centrage

ATlaide d'un bédane et d'un pied a coulisse, on réalise
le profil souhaité (Photo 6). Ne pas oublier de réaliser
des chanfreins, indispensables sur la partie filetée afin
que 'entrée et la sortie de filet ne soient pas cassantes.

]

Ne pas oublier de
faire les chanfreins
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On perce maintenant la bague au diametre de I'arbre
de la fileteuse (Photo 7), dans mon cas a un diameétre
de 20 mm. On trongonne pour libérer la bague que 'on
colle sur I'arbre (Photo 8). Afin de renforcer ce collage,
j'effectue préalablement un taraudage en M6, et je
place une vis de pression. On effectue le collage avec
une colle bi-composant. Bien attendre que la colle ait
prise avant de passer a I'étape suivante.

Oncollelabague sur
Iarbre avecde la
colle bi-composant

On renforce le collage |
avec la vis de pression I




Nous allons a présent terminer l'usinage de la bague
directement sur la fileteuse. Mais pour cela nous devons
bloquer la translation de I'arbre. On réalise pour cela
une bride en bois qui va venir se fixer sur 'arbre. On
assemble le tout de telle sorte que la bague a fileter et
la bride soient chacune en contact avec leur coussinet
fendu (Photo 9). On laisse ainsi libre la rotation de I'arbre
sans permettre sa translation.

E Mise en place de la bride de translation

On équipe la défonceuse d’'une fraise droite longue. On
commence par la partie filetée @ 34 mm. On approche
la défonceuse de cette partie afin que la fraise couvre
toute sa longueur (Photo 10). Grace a la table croisée, on
approche la piéce de la fraise jusqu’a ce que la partie
tranchante tangente la piece. On met la défonceuse
en route, et on regle sur la table croisée une passe de
0,1 mm, la fraise rentre ainsi un peu dans le bois. On
tourne alors doucement I'arbre de la fileteuse. Au bout
d’un tour, on aura diminué le diameétre de toute cette
partie (donc 34,8 mm). On procede ainsi jusqu'a obtenir
un diametre de 33 mm que l'on vérifie au pied a coulisse.

Occupons-nous maintenant de la portée de centrage.
On approche la fraise de telle sorte que son extrémité
aille un peu plus loin (0,5 mm) que la partie dressée au
bédane (Photo 11). On met en route la défonceuse, avec
la table croisée, on translate pour que la fraise enleve
du bois sur environ 1 mm et on fait un tour de piéce. On
continueainsijusqu’a atteindre le diametre de 35 mm de
la portée. On vient ainsi de dresser la face ou va s’appuyer
le mandrin. On travaille a présent sur le diametre, par
passesde 1/10° mm, jusqu’a obtenir le diametre de 34 mm.

Il ne reste plus qu’a faire le filetage. On met en place la
vis-mére, et son écrou, permettant de réaliser le filetage
correspondant au nez du tour (Photo 12). C'est dans mon
cas une vis M30 (diameétre 30 mm) qui a un pas de vis
de 3,5 mm, comme pour une vis de M33 (diameétre 33).

Prise de passe 1/10
avec la table croisée

On vérifie que l'on a bien
atteint le diamétre de 33 mm

.

*

B Usinage du
M8l diametre

L’'avantage d'utiliser une vis de M30, c’est qu’avec son
diametre plus faible, elle est plus facile a adapter sur la
fileteuse. Ce type de vis et son écrou se trouvent sans
probleme dans les quincailleries professionnelles.

Onéquipe la défonceuse dela fraise permettant de réali-
ser I'usinage des flancs du filet. Celle que j'utilise est
une fraise « faite maison ». J'utilise un axe de 8 mm de
diameétre correspondant a la pince de la défonceuse (Photo
13 A1). Je le perce perpendiculairement a un diametre de
4 mm. Je viens y souder (ou coller) un morceaude queue
de foret HSS de 4 mm (A2). On affiite le morceau de foret
a la forme des flancs du filet, ici a un angle de 60° (A3).
On peut également réaliser cette fraise en forgeant un
rond de 6 mm (B1 et B2). On trouve des fraises spécifiques
dans le commerce (voir « Carnet d’adresses » p. 30) (C).
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16

Double blocage par
vis de pression et
par pincement

12

Mise en place de
I'écrou et de la vis
sur la fileteuse

13

‘ Fraisedu commerceJ

On tourne la vis-mere de plusieurs tours pour faire avancer
le mandrin afin qu’il ne soit pas en butée sur le coussinet.
On positionne la défonceuse a proximité de la piece, et
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grace a la table croisée, on vient faire tangenter la fraise
(Photo 14). On tourne la vis-mere pour la faire reculer et
pour libérer la fraise. La premiére passe va étre de 0,7 mm
que l'on regle avec la table croisée. On met en route la
défonceuse et en tournant la vis-mere de fagon lente et
réguliére, on réalise la premiére passe. Défonceuse arrétée,
onrevienten arriere, et on fait ainsi deux autres passes de
0,7 mm chacune (toujours dans le méme sens) pour obtenir
le filetage final. Avant de tout démonter, on fait un essai de
la bague du mandrin (ou du mandrin lui-méme). Si ¢a force
un peu trop, on refait une petite passe (0,2 mm par exemple,
a adapter en fonction de la résistance au montage).

Votre fileteuse est maintenant préte a fonctionner.
Vous avez intérét a vous fabriquer tout de suite un jeu
de vis-meére + écrou a des pas différents (Photo 15).

=

| On essaie la bague du
mandrin sur le filetage

Passe 3

Passe 2

Passe 1

Pas de 3,5

Pasde 1,5

Ecrou collé dans
une piece en bois
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Par Laurent Niclot

La technique abordée ici permet
de créer une superposition
de pions dont la disposition
rappelle celle d’'un escalier en
colimacon. On peut retrouver
ce type de réalisations dans des
pieces de tournage ormemental
(Photo 1, piéce de Jean-Claude
Charpignon).Pour ma part, je les
utilise comme support pour mes
piéces miniatures (mini-théiere,
voir Tournage sur bois n°21).

Une hélice décorative sur
une piece ornementale de
Jean-Claude Charpignon

CYLINDRAGE ET DRESSAGE

Lebuis estle bois idéal pour ce genre d e réalisation. Nous
allons utiliser ici le mandrin Escoulen (n°3) qui facilite
grandement le travail. Nous partirons d'un morceau
de buis d’environ 50 mm afin d’avoir un diameétre final
de I'hélice de 40 mm, salongueur dépendra de cellede

TOURNAGE SUR BOIS - N°26 - DECEMBRE 2019-FEVRIER 2020

" Tournage ornemental et autres bizarreries

Des pions en escalier

Grace a la technique inédite proposée, découvrez
comment réaliser cette spirale de pions qui peut servir
comme support pour des piéces miniatures ou a tout
simplement une valeur ornementale.

I'hélice que I'on veut obtenir. On commence par cylindrer
la piéce de bois entre pointes (Photo 2). Ce type de
mandrin nécessite une prise en gobelet que ’on obtient
grace a un gabarit fourni. Du c6té poupée mobile, en se
servant du gabarit, on cylindre (un tout petit peu plus
que 40 mm) sur une longueur d’environ 20 mm (deux
largeurs de bédane de 10). On donne ensuite une tres
légere forme conique pour permettre 'emmanchement
en force dans le gobelet, qui se fera au marteau, mandrin
posé sur le sol ou sur un établi (Photo 3).

Réalisation de la
prise en gobelet
avecle gabarit

Trés légere
pente de
la prise en
gobelet

On monte I'ensemble, mandrin + piece de bois, sur le
tour. On place la contrepointe en sécurité. Le gobelet
du mandrin doit étre a I'axe (position O sur le mandrin)
(Photo 3).On cylindre pour enlever le faux rond. On dresse
la face au plus pres possible de la pointe tournante, on
enleve celle-ci pour terminer le dressage. Ce dressage doit
étre réalisé avecsoin, car ce sera la face du pion du dessus.




Le mandrin doit étre
en position 0 (a laxe)

On cylindre
Mise en gobelet

Nous avons ainsi le cylindre capable (supérieur a 40 mm)
qui va contenir la spirale de pions. On doit maintenant
décider du nombre de pionspour un tour d'hélice ainsi que
leur diametre. Les deux sont liés tant pour I'esthétisme que
pour des raisons de réalisation. Nous prendrons comme
exemple le cas d'une division du cercle en 6 parties ce
qui nous donnera 7 pions par révolution. Une fois le
nombre de divisions choisi, on va fixer leur diametre. I1
y un diametre minimal a avoir si on veut que les pions
se touchent et se recouvrent suffisamment. L'idéal est de
vous faire un petit dessin pour vous en rendre compte.
Dans notre cas nous avons choisiun diameétre de 20 mm
ce qui donnera un bon recouvrement (Dessin 1A); si
nous avions par exemple choisi 10 mm, les pions ne
se superposeraient pas (Dessin 1B). Une division en un
plus grand nombre de pions par révolution permet de
diminuer leur diameétre. Plus la superposition des pions
est importante, plus ce sera solide, mais moins ce sera
esthétique (moins belle envolée de la pile de pions)

Division en B parties

Pions @20

Bonne superposition des pions

Dessin 1A

Dessin 1B

@ Division en 6 parties

@40

Les pions ne se touchent pas

Le pion doit tangenter le cercle extérieur de40mm.Ilva
donc y avoir un désaxage de 10 mm entre 'axe du pion
et celui du cylindre (Dessin 2).

040
‘ 020

Tangeance
des deux cercles

V

Axe cylindre 10 = Axepion

- Désaxage
Dessin 2

Ce désaxage s’obtient facilement avec le mandrin. On
desserre les deux vis de bridage du gobelet, et grace a
une vis latérale, on fait translater le gobelet de la distance
voulue (chez nous 10 mm) (Photo 4 et Dessin 3). Une fois
la translation effectuée, on resserre les vis de bridage
du gobelet.




Tournage ornemental et autres bizarreries

(1 Débridage du gobelet

(3 Bridage du gobelet

Dessin 3

(2) Translation du gobelet

Attention : a partir de maintenant ¢a ne va plus tourner
rond, il faut donc positionner son porte-outil tour a 'arrét
et faire tourner l'axe du tour a la main pour bien vérifier
qu'il n’y a aucune collision possible. Les démarrages
se font avec le variateur de vitesse au minimum, et en
augmentant la vitesse progressivement.

Remarque : le mandrin est équipé sur sa face arriere de
masselottes qui peuvent étre déplacées (Dessin 4) afin
de compenser le désaxage et d’avoir ainsi beaucoup
moins de vibrations.

Masselottes amovibles

20

TOURNAGE DES PIONS

Nous allons travailler avec un tronquoir de 4 mmde large.
On fait une premiére passe de la largeur du tronquoir
jusqu’au bois plein (zone moins floue) (Photo 5), puis une
deuxiéme passe de 1 mm de nouveau jusqu’au bois plein.
Le geste doit étre précis et la trajectoire de l'outil doit bien
étre perpendiculaire a 'axe du tour. Si ce n’est pas le cas,
la face tranchée ne sera pas plane ce qui engendrera un
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pion suivant qui sera de travers. Cecine pourra plus étre
rattrapé apres. Il faut essayer d’avoir un état de surface le
plus propre possible (pongage en rotation impossible) et
sans vaguelettes. On va a présent faire la passe finale qui
va nous amener au bon diameétre du pion. Attention : on
ne peut prendre aucune mesure tour en marche (pied a
coulisse ou gabarit). Ceci doit se faire tour a l'arrét. On peut
cependant présenter une piece du diametre voulu en face
du pion pour avoir une idée de la cote a atteindre. Pour
le premier pion, son épaisseur peut étre modifiée par un
dressage de la face. Ce ne sera pas le cas pour les autres
pions, il faudra donc étre précis. Toujours pour ce premier
pion, on peut donner une forme (pergage, petit tenon,
cuvette...) a la face supérieure afinde faciliter 'assemblage
avec la piéce venant s'y fixer (fleuron, micro-théiére etc.).

On atteintle
diamétre du pion

On tourne jusqu'au bois plein

=

Mise en forme de la
face du premier pion




La translation que nous avons fait faire au gobelet (10 mm)
ne va pas étre modifiée pour toutes les opérations suivantes.
C’est le gobelet que nous allons faire tourner sur son
axe (Photo 6). Onluifait faire une rotation de 60° (360°/6
divisions = 60°) pour chaque nouveau pion. Attention : le
sens de rotation choisi (vers vous par exemple) devra étre
toujours le méme par la suite. Pour cela on desserre les
deux vis latérales bloquant la rotation du gobelet, on le
fait tourner de deux graduations (une graduation = 30°),
puis on resserre les vis de blocage.

Rotation du
gobelet sur

Vis de
blocage en
rotation

On commence le tournage du deuxieme pion (Photo 7).
On surveille 'ombre du premier pion pour savoir ou
I'on travaille. On s’arréte quand on affleure 'ombre du
pion précédent. Tour a l'arrét, on regarde ou on en est,
on vérifie sila largeur est bonne.

Pour bien comprendre la passe suivante, tour a l'arrét,
on positionne son outil afin qu'il vienne affleurer parfai-
tement le dessous du pion précédent (Photo 8). Trop a
droite, ou a gauche, et vous allez faire apparaitre une
petite marche disgracieuse a la jonction des deux pions.
Pour un esthétisme parfait, il faut que l'on ait I'impres-
sionqueles pions sontbien posés les unssurles autres.

Pour finir le pion, on effectue une passe tout en douceur
jusqu’a atteindre les 20 mm de diameétre (Photo 9).
Pensez a bien tenir I'outil perpendiculaire a I'axe du tour,
également quand vous ressortez I'outil.

Il suffit de répéter toutes ces opérations pour les autres pions.

On vérifie quand on atteint
le pion précédent

Loutil doit étre bien
positionné par rapport
au pion précédent

On termine
le tournage
du pion 2
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L AcTuALITES

TREND : UN NOUVEAU MASQUE DE PROTECTION

Par Pierre Delétraz

Lorsque I'on travaille réguliérement le bois, il est crucial de protéger son visage et ses voies respiratoires.
Pour cela, un masque de protection est nécessaire, qui doit remplir un certain nombre de criteres.
Le nouveau masque proposé par la marque Trend les remplit-il ? Découvrez-le avec ce test inédit.

J'ai testé le masque anti-poussiére « Air Stealth Lite Pro »
de Trend, distribué en France notamment par La Maison du
Tournage (voir « Carnet d'adresses » p. 30). Mais avant d'en
venir a ce masque précis, je vous propose un petit bilan de
mon expérience en la matiére.

Non fumeur, sportif et amoureux des espaces verts, jaitoujours
été trés sensible aux milieux présentant de la poussiére, et
jai a ce titre toujours porté les équipements de protection
individuelle (EPI) nécessaires. Ma formation comme moniteur
breveté d’Etat d’escalade, ol la sécurité est indispensable,
y est certainement pour quelque chose ! Voici un petit tour
d’horizon de tous les systemes que jai utilisés pendant plus
de 30 ans dans le travail du bois, dont 16 ans

en tOUrnage. Buée
garantie

Remargque : je suis porteur de lunettes, et
depuis maintenant 4 ans de verres progres-
sifs, ce qui est un facteur important dans le
choix d'un masque.

Sécurité : d'une fagon générale, I'idéal est

que le masque posséde une protection

d’indice « FFP3 ». Ce sigle indique une filtra- 2A
tion a haute efficacité pour les poussiéres :
toxiques. Sur ce sujet,vouspouvez consulter

le site Internet du ministere du travail (https://travail-emploi.
gouv.fr) et la brochure ED-6106 disponible sur le site de 'INRS
(www.inrs.fr).

Nous allons donc passeren revue les modeles suivants (Photo 1) :

1°) Masque jetable « de base »

2°] Masque jetable a valve 3M

3°) Masque a grand échange d'air « Airace »

4°) Visiére ventilée « Airshield » (ancien modele)
5°] Le nouveau masque « Air Stealth Lite Pro ».

[ NOUVEAU /
5

@ ©) ® ® ®
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1°) MASQUE JETABLE DE « BASE » (Photo 2A)

Onles trouve facilement en FFP2 et FFP3. Un seul terme pour
décrire ce type de masque : mieux que rien, mais le pire ! Et a
proscrire obligatoirement en cas de port de lunettes : c’est une
machine abuée et a courant d’air dans les yeux. Les échanges
dair sont difficiles dans les deux sens (inspiration, expiration).
Les élastiques de petites tailles sont douloureux aprés un port
prolongé. Le seul atout d’'un masque de ce type, c’est son codt,
qui estle plus modique de ces essais.

2°) MASQUE JETABLE A VALVE 3M

(existe dans d'autres marques)

Moains de
buée

Elastiques
traumatisants

Expiration
facilitée

Le premier masque qui m’'a changé la vie en tant que porteur
de lunettes [Photo 2B). Le systéme de valve permet une
expiration plus aisée que ceux du type précédent et diminue
ainsifortement les risques de buée. Il peut y avoir cependant
un peu de buée, probleme que I'on peut résoudre en posant
les lunettes sur le masque (ce qui devient tout de méme
problématique avec des verres progressifs ). Donc un net mieux
avec ce type de masque, mais |a encore les élastiques sont
traumatisants a la longue. Existe en FFP2 et FFP3.

3°) MASQUE A GRAND ECHANGE D'AIR « AIRACE »

Plus lourd que les précédents, mais les élastiques plus larges
ajoutent du confort. Lavantage de ce masque, c’est qu’ila une
grande surface de filtrage, ce qui facilite les échanges lors de
I'inspiration et de I'expiration (Photo 3). Pas de buée, mais
une condensation interne, due a la partie en caoutchouc, a
long terme. Je I'ai beaucoup utilisé pour les travaux généraux
du bois. Par contre je I'ai abandonné pour le tournage: trop
volumineu, il géne la vision et rend délicat I'utilisation de
visiere de protection. Il nexiste aussi qu’en FFP2, ce qui est
dommage.



Ventilation ]

et filtration

|
| Pasde buée

Pas de buée

Condensation

Grande
surface de
filtration

Mauvaise vision

4°) VISIERE VENTILEE « AIRSHIELD » {ancien modéle)

Les visieres ventilées sont vraiment idéales pour un travail
sur tour a bois puisqu'elles assurent la double protection :
respiratoire et faciale (Photo 4). Aucun risque de buée, ni
sur les lunettes, ni sur I'intérieur de la visiére. Contrepartie :
c’est le systeme le plus lourd de tous ceux évoqués ici, ce
qui peut étre un probléme
pourlescervicaleslors d’'un
travail en continu. Notez qu'il
existe des visieres ventilées
avec accus déportés a la
ceinture : elles sont plus
légéresetont plus d’auton-
omie, malheureusement ce
matériel professionnel est
d’un codt trés élevé. Une
visiere ventilée génére
un courant d’air filtré qui
interdit aux poussieres de
rentrer dans celle-ci. Si ce
courant d’air est agréable
en période de canicule, il est par contre tres désagréable en
hiver sivotre atelier est peu chauffé.

5°) LE NOUVEAU MASQUE « AIR STEALTH LITE PRO »

Ce masque (Photo 5) est léger et épouse parfaitement le visage
grace aunbord en caoutchouc eta un systéme de harnais qui
plague efficacement lemasque sur le visage.

Poids non
négligeable

Harnais
Aucune buée confortable
Bord en

caoutchouc

ACTUALITES

Ce harnais est fabriqué
avec des élastiques larges
etconfortables, etseregle
facilement sur I'avant du
visage (Photo 6). Le port
en est donc tres agréable.
I'est équipé d’une valve
qui facilite 'expiration et
évite la condensation dans
le masque. Jai pu noter
une légere condensation
(ou transpiration] sur le
pourtouren caoutchouc en
contact avec le visage, mais trés localisée (le masque ne se
remplit pas d’eau !]. La surface de filtration est suffisamment
grande pour que I'on ne ressente aucune géne a I'aspiration.

Jelaiutilisé surun week-end de tournage et de pongage sans
aucune géne-respiratoire nisurle visage.Aucunebuée surles
lunettes (enfin !] et la taille du masque n'interfére pas avec
la vision des verres progressifs. Il est de qualité FFP3, ce qui
garantit un travail sans risques pour les poussiéres du bois.
Il peut également étre utilisé sans problemeavec une visiere
de protection (Photo 7}, ce quidonne un ensemble idéal pour
le tournage.

Visiére

+
masque Air Stealth
Une combinaison
gagnante pour le
tournage

Le harnais peut se
démonter du masque

Son coGt est plus élevé qu'unmasque FFP3 a valve, maisilest
bien plus agréable a porter. Afin de faire quelques économies, il
est possible de conserver|e harnaise tdenechanger quelefiltre.
Le harnais se détache facilement du filtre par deux languettes
en caoutchouc. Il se vend a 'unité (1 filtre + 1/harnais) ou en
lot (1 harnais + 5 filtres). Ce masque a de bons atouts pour
trouver sa place dans nombre d'ateliers de tourneurs.

Masque « AirStealthLite Pro » de Trend :
¢ 9 € (La Maison du Tournage)
* 37,50 € lelotharnais + 5 filtres (La Maison du Tournage)
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Réglage
facile du
harnais
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Technique

! Toumez | Poivrez !

Par Pierre Delétraz, d’aprés une réalisation de Christian Delhon

Le poivrier fait partie des classiques du tournage.
: Il comprend un mécanisme permettant de broyer
les grains de poivre. Découvrez comment insérer
| un tel mécanisme dans vos créations, que vous pouvez
| agrémenter par la suite d'un design contemporain.

! ) TIGE | L
!‘, ‘ E!m pour tige de 187 mm @ 187 | 190
| 07 Bouchon poivrier @ | 225 | 188
i T — ol +«—— 060 @ |
I
|I | o
i — n F
\'.' Remarque : les cotes données
!1. 055 dans cet article sont basées sur
- — 34,9 le mécanisme dont je disposais
:I (voir « Carnet d’adresses » p. 30
| et Dessin 1). On peut trouver des
| mécanismes d’autres marques, mais
! — le principe sera le méme : a vous
e d’adapter les cotes en conséquence.
La longueur de votre morceau de
- @30 bois va dépendre de celle de votre
-!l ” mécanisme. Dans notre cas, nous
7 partons d’'un carrelet de 65 x 65 x
N 240 mm pour une tige du poivrier
I | ! Corps poivrier de 187 mm.
|
& g22
- Mettez votre carrelet entre pointes.

Cylindrez a un diamétre légérement
supérieur au diametre maximal du
poivrier, soit ici environ @62 mm

(Dessin 2).
025 z . .
Avec un bédane, faites deux épaule-

ments pour la prise en mandrin du
corps et du bouchon.

ATION DU CORPS |

4
&
B
4
i
i
:
i

@35
756

Nous vous avions présenté dans le numéro 1 de Montez le cylindre dans un mandrin et mettez la
Tournage sur bois un modeéle de mécanisme. Dans contre-pointe (Dessin 3). A 75 mm du cdté droit (ce
ce numéro, nous mettons en avant un mécanisme sera le bouchon), trongonnez pour séparer le bouchon
foncierement différent, davantage adapté aux poivriers du corps. Finissez le trongonnage a la main tour a
traditionnels. I'arrét (sciage).
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Broyeur

Broyeur male
femelle
\

~_Vis3mm
pos

Dessin 1

“ Anti-rotation

@2 Entraineur @
Ecrou e

TIGE
18
22
28

©EE

062

Prise
de mandrin

E_‘SSE
ETAPE 3 : PERGAGE @22

Percez au diametre de 22 mm sur une longueur
représentant environ les trois quarts de la piece
(Photo 1). 1l faut utiliser une méche bien rigide pour
ne pas que le percage dévie. L'emploi d'un foret acier
avec cone Morse 2 allant directement dans la contre-
pointe est ici tout indiqué.

\(3/4 longueur |

ETAPE & : DRESSAGE DE LA FACE

Remettez la contre-pointe en vous appuyant surle trou
fait précédemment (Photo 2). Avec une gouge a dégros-
sir, éliminez I’éventuel faux-rond d au montage dans
le mandrin. Puis avec une gouge a

profiler, dressez la face. C’est
sur cette face que viendra
s’appuyer le bouchon.

On dresse la face

On enléve le faux rond

ETAPE 5 : CREUSAGE @30

Alaide d’'un bédane, creusez un trou de @30 mm sur
environ 60 mm de profondeur (Dessin 4). Au-dela de
cette distance, il peut étre plus délicat de contrdler
facilement’outil. Cependant plus vous irez loin dans
votre creusage et plus vous augmenterez la capacité
de réserve en poivre.
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Remarque : ce creusage peut se faire a I’aide d'une
meéche Forstner de 30 mm. Dans ce casil faudra d’abord
percer a 30 puis a 22 afin que la méche de 30 mm ait
un centrage.

Dessin 4
ETAPE 6 : CREUSAGE POUR LE CENTREUR

Nous allons réaliser maintenant I’épaulement qui
va recevoir le centreur et le tenon du bouchon. Avec
votre bédane, commencez un creusage de @35 mm
sur quelques millimetres de profondeur (Dessin 5).
Essayez la mise en place du centreur. Une fois que
vous avez atteint le bon diametre, creusez sur 15 mm
de profondeur. Une fois le creusage terminé, faites un
chanfrein a 'entrée de 1'alésage (Photo 3)

s
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ETAPE 7 : MONTAGE SUR MANDRIN MORS LONGS

Nous allons monter la piéce sur un mandrin équipé
de mors longs (Photo 4). Le chanfrein précédemment
réalisé va permettre de bien plaquer la surface de la
piéce contre les mors, sansluile rayon de raccordement
des mors nous empécherait de le réaliser correctement.
Avant le serrage, on peut se servir de la contre-pointe,
qui vient se positionner sur le trou laissé par la pointe
lors de’étape 1. Cette manipulation permet d’assurer
le centrage et de bien plaquer la piece contre les mors,
on laissera donc en place la contre-pointe. Le serrage
se faisant par extension, il faut faire attention a ne
pas fendre la piece.

Mors longs

e



ETAPE 8 : DRESSAGE DESSOUS DU POIVRIER

Avec le bédane, diminuez le diametre afin d’obtenir
la longueur voulue L1 du corps du poivrier plus une
surcote de 1 mm (donc ici 150 + 1 = 151 mm). Descen-
dez a un diametre de 20 mm afin de garder le plus
longtemps possible la contre-pointe. Dressez la face
(ce sera le dessous du poivrier) en la faisant légere-
ment rentrante pour une bonne stabilité du poivrier
(Photo 5). Une fois la face dressée, éliminez le tenon
restant (@20 mm) et enlevez la contre-pointe.

On dresse la face

ETAPE 9 : FIN DU PERGAGE A 22 MM

Percezaudiameétre de22 mm jusqu’a déboucher dans
le précédent percage a 22 mm de I'étape 3 (Photo 6).

Eejoindre le précédent percage ‘

@22

ETAPE 10 : CREUSAGE @35

Avec le bédane, creusez au diameétre de 35 mm
(Photo 7). Ce diametre doit permettre le passage de
la plaque anti-rotation. Le creusage se fera sur une
longueur de 15 mm.

@35

ETAPE 11 : CREUSAGE POUR BROYEUR FEMELLE

Avec le bédane, creusez au diametre de 25 mm
(Dessin 6). Ce diameétre doit permettre le passage du
broyeur femelle. La profondeur de percage doit étre de
12 mm. Il fautimpérativement que le broyeur dépasse
d’environ 2 mm afin que la plaque anti-rotation puisse
agir sur celui-ci.

Partie qui
dépasse

Dessin 6
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Tournage de la
forme extérieure

ETAPE 12 : DRESSAGE ET PERGAGE DU BOUCHON

Enlevez le corps du mandrin et montez, sur un autre
mandrin (@ mors normaux), le bois devant servir pour
le bouchon. Dressez la face et percez de part en part
au diametre de 7 mm (Dessin 7).

Piece intermédiaire
pour le centrage

(sinécessaire) [m] ;
ETAPE 15 : MODIFICATION @ 35 '

Enlevez le corps du mandrin. Avec le bédane, diminuez
légérement le diameétre de I’épaulement du bouchon

s (Dessin 10). En effet pour un bon fonctionnement du
Dessin 7 .. : :
poivrier, le bouchon doit tourner librement dans le
corps.

ETAPE 13 : EPAULEMENT @35 MM

Avec le bédane, réalisez un épaulement de @35 mm
sur 7 mm de large (Dessin 8). Essayez le corps du
poivrier sur cet épaulement. Dans un premier temps,
il est souhaitable que I'assemblage soit un peu dur
afin de permettre I'entrainement du corps pour 'étape
suivante.

| Diminution du diamétre l

Dessin 10
ETAPE 16 : FIN DU TOURNAGE DU COUVERCLE

Enlevez le bouchon et retournez-le. Montez-le dans
le mandrin au niveau de ’épaulement précédem-
ment réalisé (Dessin 11). Finissez la forme extérieure
ainsi que le dessus du bouchon. La hauteur finale du
bouchon doit étre de 43 mm (sans le tenon). Poncez
le bouchon. Appliquez sur le bouchon et sur le corps
du poivrier la finition de votre choix.

Dessin 8
ETAPE 14 : TOURNAGE DE LA FORME DU POIVRIER

Montezle corps du poivrier sur le bouchon (Dessin 9).
Mettez la contre-pointe en place. Elle va se placer
dans les creusages réalisés aux étapes 9 a 11. Si
votre pointe tournante ne s’adapte pas au diametre
de ces creusages, il conviendra de réaliser une
piece intermédiaire. Plaquez bien le corps contre le
bouchon. Tournez maintenant simultanément la forme
extérieure du bouchon et du corps. On assure ainsi la
continuité de la courbe entre le corps et le bouchon.
On ne s’approchera pas trop prés du mandrin, cette
partie pourra étre terminée a I'étape suivante. Poncez
le corps du poivrier.

Profilage du
dessus du bouchon
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Pour le montage suivre la procédure du Dessin 12.

Dessin 12 MONTAGE

Placez 'entraineur sur la tige carrée et passez
cette derniére a travers le bouchon : vous étes
ainsi correctement centré.

Aveclesvisde 2 mm, fixez I'entraineur sur le bouchon.
En fonction des bois il pourra étre utile de faire un
avant-trou. Pour finir, retirez la tige.

Glissez le broyeur male sur la tige carrée.

Mettez en place le broyeur femelle
dans le corps du poivrier.

Encoche

Introduisez la tige dans

le corps du poivrier en
passant a travers le broyeur
femelle.

Placez le centreur. Avec les vis
de 3 mm, fixez la plaque
anti-rotation sur le corps

du poivrier. Elle doit se placer
dans I'encoche du broyeur.

Mettez du poivre, placez le bouchon
etvissez I'écrou.
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Une équipe

performante
e = s g La Croisée
4 .
1 | I[ i e
Le monde du tournage pour petits et grands
Tour a bois pour tourneur passionné
Tour a bois professionnel avec copieur
Sans oblier de nombreux accessoires
= s s
'_i!“: ‘ b
- T

L] o - ¥
: R
- "t
ehe m"u’
KM 1450 SE
. KM 1500 SE KM 1400 SE

Contactez

la Croisée Découverte

a Reillon et prenez
rendez-vous

_ pour tester notre

tour a bois

KM 1400 SE et KM 1450 SE

Tel. +33-383-423939
Fax +33-383-423508

contact@lacroiseedecouverte.com

www.lacroiseedecouverte.com

KILLINGER Maschinen GmbH  Tel. +49 -(0)8141-3573732
D-82223 Eichenau b. Miinchen Fax +49 -(0)8141-3573750

info@killinger.de
www.killinger.de

il

Carnet d’adresses

= ARTICLE « ETOFFEZ VOS CREATIONS AVEC UNE FILETEUSE »
« Cardan double et coussinet autolubrifiant :

- HPC : https://shop.hpceurope.com/fr/index.asp
« Table croisée:

- ManoMano :
https://www.manomano.fr/recherche/étaux+croisé

« Les fraises pour fileteuse du commerce :

- Auvergne Tournage Tradition :
http://www.auvergne-tournage.com

- Willy Van Houtte : https://willyvanhoutte.be
« Table croisée pour votre fileteuse :

- ManoMano :
https://www.manomano.fr/recherche/étaux+croiseé

=» ARTICLE « TREND : UN NOUVEAU MASQUE DE PROTECTION »
« La Maison du tournage : https://maisondutournage.com

=» ARTICLE « TOURNEZ ! POIVREZ ! »
» Mécanisme utilisé :
- SMA Diffusion : https://boutique.smadiffusion.com

FORMATIONS TOURNAGE SUR BOIS
Initiation & Perfectionnement
Stages conventionnés
Tournage en excentrique et Multi axe
Tournage fin et bois vert

Michel CHEVRETON
665 chemin de la Marbenoite

42190 St Nizier sous Charlieu
Tel : 04 77 60 76 23- Port : 06 75 49 39 10

Email : michelchevreton@orange.fr Site Internet ' augraindorge.com

FORMATIONS
STAGES BOIS

Menuiserie sur machines a bois et défonceuse - Tournage -
Sculpture - Chantournage jouets, jeux et décorations -
Finitions - Restaurations - Ebénisterie - Marqueterie - Lutherie -
Tapisserie d’ameublement - Vannerie.

Initiation et perfectionnement tous publics.
Formations professionnelles courtes.
Hébergement et restauration possible en gite sur place.

Damien JACQUOT - La Croisée Découverte
9 grande rue 54450 REILLON - Tél. : 03.83.42.39.39
www.lacroiseedecouverte.com

Ecole Escoulen, 83630 Aiguines
Tél. 04 94 76 55 24
contact@escoulen.com

Formations
au tournage sur bois

Initiation, perfectionnement
Formation professionnelle
Formateurs reconnus pour leurs techniques et
créations, outillage professionnel
Hébergement sur place possible

www.escoulen.com
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Des modeles et des techniques
pour fabriquer votre établi

Fabriguwer son ¢tabli - (ool pour s E

© -
-y Fabriquer son

Etabli

« Modeles précis et variés

« Conseils techniques pour réaliser
un établi robuste et pratique

« Explications pas a pas
de Samuel Mamias,
un des plus importants boiseux
francais sur Youtube

Votre établi
vous accompagnera longtemps
et vous permettra

de travailler efficacement
en toute sécurité !
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144 pages * 22
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