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Résumé


Artisanat très ancien, le tournage sur bois a évolué avec la mécanisation. Mais il reste un art à part entière pour l’artisan et l’amateur qui continuent à exercer leur habileté manuelle, leur imagination créatrice et leur sens esthétique.


Prenant en compte les dernières évolutions techniques, la nouvelle édition augmentée de cet ouvrage décrit très précisément le matériel et les procédés fondamentaux – tournage entre pointes et tournage en l’air –, les outils adaptés et les travaux qu’ils autorisent. Huit projets expliqués étape par étape – verre à pied, bonbonnière, boîte à tiroir, boule, coupe sur pied classique, coupe design, urne et entrelacs – permettent au débutant d’acquérir peu à peu les gestes du professionnel tout en réalisant des objets décoratifs et séduisants.


Gérard Bidou met au service du lecteur sa parfaite maîtrise du tournage et sa passion pour cet artisanat aux multiples possibilités techniques et créatives. Prolongement logique de son enseignement de plus de vingt ans en formation professionnelle et de ses échanges avec des tourneurs du monde entier, ses livres sont remarquables par leurs qualités pédagogiques.
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Avertissement de l’auteur


Cet ouvrage n’aborde pas les techniques de perfectionnement que le lecteur trouvera dans notre second ouvrage :
L’Art du tournage sur bois (ISBN 978-2-212-12128-5), dont la nouvelle édition est parue en 2007 dans la même collection, et dont voici le sommaire :


Chapitre I. Mandrins spécifiques


Le mandrin à taquets • Le mandrin cruciforme à taquets


Le mandrin à taquets et lunette • Le mandrin à cuvette


Le mandrin radial à sangles • Mandrins divers


Chapitre II. Tournages spéciaux


Les torses • Les excentriques entre pointes


Les excentriques en l’air • Les assemblages dissociables


Les mandrins-matrices entre pointes


Les mandrins-matrices en l’air • Les tournages fractionnés


Chapitre III. Données complémentaires


Le bois • Les collages • Les finitions


Chapitre IV. Le tournage d’art contemporain


L’étude des formes • La mise en valeur du bois
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Avant-propos
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Des nombreux métiers du bois, le tournage est l’un des rares qualifiés de métiers d’art avec la sculpture et la marqueterie. De nos jours, l’essentiel de la production relève de l’industrie, mais ce que font les machines ne représente qu’une infime partie de ce que l’artisan est capable de réaliser sur un tour.


Dans son expression manuelle, le tournage était à peu près inconnu du grand public jusqu’à ces dernières années. Avec la nouvelle génération de tourneurs, une véritable révolution a fait exploser le cadre dans lequel il se confinait. À l’inverse de leurs aînés, les jeunes pratiquent maintenant une politique d’ouverture, de coopération, que ce soit au niveau national ou international. Les rencontres et les échanges qui se multiplient favorisent la création. Conséquence logique : les expositions, les galeries, et même les musées, qui présentent des œuvres tournées sont de plus en plus nombreux aujourd’hui. Dans le domaine des arts, le tournage reconquiert la place qu’il avait perdue depuis le XVIIIe siècle, époque de son apogée.


Il est évident que l’effervescence créative s’accompagne d’une évolution des techniques, de l’outillage et des méthodes.


Bien que la tendance actuelle s’oriente vers la création libre, ce n’est là qu’un des aspects du tournage. Nous insistons, dans cet ouvrage, sur l’intérêt de connaître le style classique non seulement pour ce qu’il représente, mais surtout pour l’esprit de rigueur qu’il impose. C’est à notre sens la meilleure école.


L’approche du travail tourné ne doit susciter aucune appréhension dès lors qu’on s’y emploie de façon méthodique. Il est, bien sûr, indispensable d’acquérir quelques connaissances de base avant de mettre le tour en route. Les premiers travaux n’ont pour but que de familiariser le débutant avec le bois en rotation, les outils, leur affûtage, leurs réactions. Il ne faut surtout pas brûler les étapes, mais au contraire, revenir autant de fois que cela s’avère nécessaire sur un geste mal contrôlé. Chaque faute doit être analysée : tour arrêté, on refait le mouvement qui l’a précédée. On observe les positions relatives de l’outil et du bois afin de comprendre quelle règle a été oubliée. Parfois le problème subsiste : on passe alors à autre chose avant d’y revenir.


Peu à peu l’assurance vient, et avec elle, l’ambition. Il faut la tempérer, s’imposer une discipline dans la progression, toujours essayer de faire au mieux sans se préoccuper du temps passé. Quelle que soit l’orientation choisie, sans rigueur, il est vain de prétendre devenir un bon tourneur. L’organisation des chapitres de ce livre balise les étapes de la progression. Ce premier volume aborde l’initiation au travail entre pointes et en l’air. Entre pointes, la pièce, généralement plus longue que large, est maintenue par ses deux extrémités entre les deux poupées du tour. Cylindrée et profilée, elle appartient à la famille des balustres : pieds de table, par exemple.


Le tournage en l’air constitue la phase suivante de l’apprentissage. La pièce affecte des formes diverses et, seule, la poupée fixe la maintient sur le tour. L’outil peut donc la profiler mais aussi intervenir frontalement, pour la creuser par exemple, comme dans le cas d’un saladier.


On commencera par des projets présentant le minimum de difficultés. L’imagination a toujours de l’avance sur les capacités opérationnelles. Il faut en être conscient, rester modeste, progresser par étapes, et tirer les enseignements de chacune d’elles. C’est là la seule façon d’éviter les déboires et, finalement, de progresser rapidement. S’ouvre alors l’ère des belles réalisations dont, maîtrise acquise, le tour devient l’instrument docile autant que complice.









Conseils de sécurité


Comme toute activité utilisant des outils tranchants, le travail au tour présente quelques dangers et il est nécessaire, avant de l’aborder, de connaître quelques principes de sécurité. On aura, au fil des pages, l’occasion de les préciser, mais quelques généralités préalables ne sont pas superflues.





Équipement de protection


Visière




Préserve l’ensemble du visage et pare les risques, même minimes de projections, surtout pendant le dégrossissage. Les petits morceaux de flache ou de bois qui se détachent peuvent présenter un danger pour les yeux.


Protège contre les étincelles lors de l’affûtage des outils. La projection des étincelles sur des verres correcteurs les altère irrémédiablement.


Pour le confort du visage, la visière protège également des projections de copeaux et de poussière désagréables.


Abrite également de la sève des bois verts fraîchement coupés que la force centrifuge projette au visage.





Masque antipoussière




Un masque simple est utile aux amateurs. Pour les professionnels, un masque à cartouche filtrante est indispensable. Le tournage, et surtout le ponçage, projettent des poussières qui irritent les voies respiratoires, et, à la longue, les abîment. Certaines essences sont même dangereuses pour les muqueuses : iroko, bossé, bété, palissandre, etc.





Casque antibruit




Le bruit, en particulier les stridences émises par le perçage ou le tournage de pièces fines, justifie le port d’un casque antibruit. À utiliser aussi pour bon nombre d’opérations de menuiserie : travail à la combinée, à la défonceuse, à la ponceuse, etc. Les pertes auditives irréversibles ne se mesurent malheureusement qu’après des années de pratique.


On trouve dans le commerce d’excellents ensembles casque/ visière/masque antipoussière/tampons antibruits, ventilés, parfaitement efficaces et confortables. En cas de travail intensif, il est vivement conseillé d’investir bien que leur prix soit élevé.





Le tour et l’atelier




1Régler le tour à la bonne hauteur évite les maux de dos et conditionne la position optimale de travail.


2Prévoir un éclairage orientable à volonté est indispensable et ne doit laisser subsister aucune zone d’ombre sur l’ensemble de la pièce.


3Garder l’espace de travail autour du tour, propre et net de copeaux pour permettre au tourneur d’évoluer librement autour du banc. Pour certaines opérations, il est parfois plus pratique de se placer derrière le banc plutôt que devant.


4Le couplage de l’interrupteur avec un disjoncteur thermique est obligatoire en France. C’est une précaution qui évite en particulier le risque de démarrage intempestif (par effleurement involontaire du démarreur par exemple). Leurs commandes respectives sont toutes deux toujours en position zéro lorsqu’on intervient sur ou autour de la pièce montée sur le tour, par exemple pour le réglage du porte-outil, d’un accessoire, d’un mandrin ou lors de toute autre opération.


Les variateurs à démarrage progressif minimisent le risque de survitesse, car ils laissent le temps au tourneur de réagir en cas d’erreur. En leur absence, une erreur de sélection peut provoquer un accident grave.





Avant de commencer




1Lorsqu’on doit scier un cylindre à la scie à ruban : utiliser impérativement une boîte à scier, une cale parallélépipédique ou maintenir la pièce avec un serre-joint.


2Vérifier fréquemment l’état du système de blocage des accessoires constamment sollicités (porte-outil, éventail, poupée mobile, blocage d’arbre de contre-pointe). Ils doivent être absolument fiables.


3Attention aux outils mal emmanchés. Le fer, désolidarisé du manche, peut provoquer des réactions brutales et inattendues et un engagement de l’outil.


4Examiner l’ébauche avant de mettre en marche le tour afin de déceler les risques qu’elle peut présenter : une fente, un mauvais collage, peuvent provoquer l’éclatement de la pièce. Un nœud mort a de grandes chances d’être éjecté. Une protubérance importante risque de dévier l’outil. Un balourd important engendre de fortes vibrations avec risque d’éjection de la pièce.


5Régler et bloquer l’éventail à la hauteur et dans la position voulues. Faire tourner la pièce à la main pour vérifier qu’elle ne le touche nulle part.


6Vérifier systématiquement le réglage de la vitesse avant de lancer le tour. La vitesse de rotation est proportionnelle aux dimensions et aux caractéristiques du volume monté sur le tour. Une erreur de sélection a de plus graves conséquences avec les pièces de grandes dimensions ou les mandrins spécifiques complexes. Si une pièce éclate ou si un ensemble se disloque, des débris peuvent être projetés dans le prolongement de la circonférence de révolution. En tournage entre pointes, le risque vient du fait que le tourneur est face à cette circonférence. En tournage en l’air, la circonférence de révolution est perpendiculaire au tourneur et les débris partent à sa droite et à sa gauche. Ils sont dangereux surtout pour le voisinage.


Les zones de projection, que les Anglo-Saxons appellent Fire-Line (ligne de feu), sont toujours dégagées lors des démonstrations en public. Bien qu’il soit utile de souligner l’éventualité de telles situations, elles sont heureusement très rares et leurs conséquences graves encore plus : l’éventail constitue un bouclier, au moins pour le tourneur, et la vitesse des pièces à risques est limitée.





En cours de travail




1En tournage en l’air, repousser en bout de banc la poupée mobile et enlever la contre-pointe qui pourrait blesser le coude dans un travail frontal.


2Ne jamais mesurer un calibrage avec un compas d’épaisseur sur un tour en rotation. Si des professionnels chevronnés peuvent à la rigueur se permettre une telle pratique, elle est, d’une façon générale dangereuse : mal présenté, le compas peut être arraché de la main et violemment projeté dans l’atelier. Ces mesures doivent se faire sur le tour arrêté ou avec un pied à coulisse.


3Quand on prend une mesure avec un réglet sur une pièce en rotation, présenter le réglet en appui sur l’éventail, au ras de la pièce, sans la toucher. Aucune aspérité ne doit dépasser de la surface de celle-ci.


4Attention aux angles saillants, surtout s’ils sont très fermés et forment une arête vive. Inoffensive sur un tour arrêté, celle-ci devient coupante comme un rasoir dès la mise en rotation. Il faut donc y veiller lorsqu’on travaille dans leur voisinage.


5Veiller aux masses carrées dont les angles peuvent être dangereux pour les doigts. Chaque fois que c’est possible arrondir l’angle saillant pour éviter tout dommage si la main vient le toucher : masses carrées d’un assemblage dissociable ou d’un mandrin-matrice, angle face/chant d’une rondelle ou d’un disque, etc.


6Plus agressifs encore que les masses carrées sont les angles vifs des mâchoires métalliques des mandrins à mors, surtout si elles dépassent du corps du mandrin. A ce propos, ne jamais laisser dépasser ces mâchoires au-delà du cran limite prévu par le fabricant : leur maintien perdrait sa fiabilité.


7Certaines pièces creuses à « bordure naturelle » irrégulière ou déchiquetée, d’autres en bois plus ou moins pourri sont très fragiles et éclatent facilement. Pour éviter ce risque, entourer la zone d’intervention avec de l’adhésif d’emballage : par exemple l’extérieur d’une coupe pour creuser l’intérieur ou inversement.


Un point de faiblesse ou une fissure sont un risque potentiel : une ou deux gouttes de colle Cyanolite suffisent souvent à l’éliminer.


Parfois les pièces très fragiles sont consolidées au moyen d’entretoises en bois fixées par un point de colle Cyanolite pendant le tournage, et éliminées ensuite.
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Coupelle en merisier. La vasque est tournée en bois de travers, le pied en bois de fil.
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Boîte en poirier. Seule la plane permet une jonction précise des moulures convexes.
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Calice en sycomore coloré au feutre indélébile noir, puis verni.











Le tournage entre pointes
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L’outillage





Le tour


La machine




Avant d’envisager l’achat d’un tour, il est préférable d’avoir des notions de tournage et surtout de connaître le genre de travail qu’on entend réaliser. Une adaptation sur perceuse, à condition que celle-ci soit équipée d’un variateur, suffit pour tourner de petites pièces, coquetiers, petits balustres, boîtes de faibles dimensions etc.


À l’opposé, certains tours à métaux peuvent convenir pour le tournage sur bois. Pour cela, il faut qu’ils permettent de se tenir tout près du banc, qu’ils aient une gamme de vitesses compatible avec le travail du bois et une hauteur de pointes suffisante. Entre ces deux extrêmes, le marché propose aujourd’hui une gamme de tours très variée.


La capacité d’un tour se définit par la hauteur de pointes, c’est-àdire la distance entre le banc et l’axe de rotation, et la longueur entre pointes, c’est-à-dire la distance maximale entre les pointes qui tiennent les deux extrémités de la pièce.
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Tour lourd à variateur Bézombes (France).







[image: image]


Tour lourd VB 36 de construction anglaise.
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Tour artisanal de très forte capacité : 600 kg, 4 vitesses.





Un tour léger possède une hauteur de pointes de 150 à 180 mm et une longueur entre pointes comprise entre 800 mm et 1 200 mm. Une telle machine, généralement équipée d’un moteur de 0,75 CV à 1 CV, convient parfaitement au tourneur amateur et à l’artisan menuisier ou ébéniste qui, de temps en temps, est amené à fabriquer un élément tourné pour son travail. En revanche on n’hésitera pas à fixer son choix sur du matériel de très bonne qualité ; le bon marché occasionne souvent des déboires.


Le professionnel utilise, quant à lui, un tour lourd qui lui donne la possibilité de travailler des pièces importantes. Ce tour possède une hauteur de pointes de 250 à 300 mm pour une longueur entre pointes de 1 200 à 1 500 mm. Le moteur offre une puissance de 1,5 à 3 CV ; il est souvent équipé d’un poste de travail en l’air. Les mandrins complexes, lourds et volumineux, ne peuvent être montés que sur ce type de matériel.


Certains artisans font construire leur tour en fonction de leurs besoins. C’est le cas de la machine de 600 kg présentée sur la photographie ci-dessus dotée de quatre vitesses associées à un variateur et à un embrayage pneumatique. Avec sa broche de 80 mm, son cône Morse n°5 et ses 8 CV, elle entraîne en douceur des pièces de plus de 100 kg hissées par un palan.


Quelles que soient ses dimensions, un tour à bois comprend toujours les mêmes éléments.


N.B. Les spécialistes du tournage miniature utilisent des tours proportionnels aux pièces qu’ils réalisent. Ce sont pratiquement des modèles réduits qui sont tout aussi performants que les plus gros.





La poupée fixe ou tête de tour




Partie gauche de la machine, elle porte l’arbre d’entraînement monté sur deux solides roulements à billes, ordinaires ou coniques, souvent étanches, prévus pour encaisser l’impact des coups de maillet dans le sens axial. À son extrémité, appelée nez de tour ou broche, l’arbre possède un alésage conique destiné à recevoir les embases coniques de certains mandrins, en particulier le mandrin à griffes. Ce dispositif, appelé système cône Morse, permet de bloquer et de centrer simultanément par emboîtage le mandrin sur la broche. Les cônes Morse sont numérotés de 1 à 6 par tailles croissantes. L’extrémité de l’arbre est filetée pour recevoir d’autres mandrins à embase vissée. L’arbre dépasse souvent du côté gauche de la poupée fixe pour que s’adaptent des mandrins pour tournage en l’air ou un disque de freinage à main. Entre les deux roulements, prennent place des poulies de transmission. Le moteur est généralement solidaire de la poupée fixe sur les petits tours, ou logé dans le piètement sur les gros. Une poupée fixe bien conçue est assez longue pour espacer suffisamment les roulements et aussi étroite que possible pour ne pas occuper de place inutilement et gêner les mouvements du tourneur.


La puissance motrice est transmise par une courroie trapézoïdale reliant les poulies du moteur (trois ou quatre) à celles de l’arbre d’entraînement, soit trois ou quatre vitesses (ce qui est le minimum) pour un moteur proposant un seul régime de rotation, et six ou huit s’il en propose deux. Un bon échelonnement varie de 250 tr/min à 2 500 tr/min. Les constructeurs proposent de plus en plus souvent des variateurs mécaniques ou électroniques : c’est la solution idéale. Les plus modernes assurent un départ progressif, ce qui est important pour la sécurité et rend l’embrayage et le frein superflus.
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Les parties constitutives du tour.
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Photo D.R.


Équipé par son propriétaire d’un variateur électronique à démarrage progressif, ce tour australien Wood Fast peut être utilisé aux limites de ses capacités en hauteur et en longueur.





Le banc




Solidaire de la poupée fixe, il est généralement constitué de deux segments métalliques appelés jumelles. Rigoureusement parallèles et rectifiés, ces segments forment un ensemble parfaitement rigide. Les plus légers sont en profilés d’aluminium, les plus lourds en acier ou en fonte. Ils sont parfois tubulaires. Le rôle du banc est de supporter en n’importe quel point de sa longueur la poupée mobile et le porte-outil. On doit le maintenir en parfait état de propreté et le lubrifier à l’aide d’huile de silicone.


Les tours qui ne possèdent pas d’adaptation à l’extérieur de la poupée fixe pour le tournage en l’air des pièces de grand diamètre possèdent parfois un banc dit rompu, qui permet d’augmenter la hauteur de pointes. D’autres ont une poupée fixe pivotant à 90° couplée avec un support de porte-outil. Il existe aussi des tours exclusivement conçus pour le travail en l’air, c’est-àdire sans contre-pointe. Ils sont dépourvus de banc et se résument à une poupée fixe, à un piètement et à un porte-outil.
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Tour à banc rompu. Hors utilisation, un morceau amovible, le pont, donne sa continuité au banc.








La poupée mobile




Elle coulisse sur le banc du tour et porte l’arbre de contre-pointe ou canon de contre-pointe, situé exactement dans le prolongement de l’axe de l’arbre d’entraînement de la poupée fixe. Le blocage par came excentrique est simple et d’emploi facile. L’arbre de contre-pointe est alésé au même diamètre que celui de l’arbre d’entraînement pour recevoir l’embase de la contre-pointe ou celle des autres outils à blocage par cône Morse. Il coulisse dans le corps de la poupée mobile, commandé par un volant à l’arrière de celle-ci. Un bon volant doit être grand et lourd : avec l’habitude, l’inertie inhérente au poids du volant permet des serrages précis et instantanés. Un levier de blocage latéral immobilise l’arbre de contre-pointe dans la position choisie.


On pallie un défaut léger dans l’alignement de la pointe et de la contre-pointe en plaçant une cale en carton sous la semelle de la poupée mobile, et en procédant à son réglage par essais successifs.
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La contre-pointe




La pointe est conique. Son embase en cône Morse la bloque et la centre sur l’arbre de contre-pointe. Une bonne contre-pointe est montée sur roulement à billes et tourne avec la pièce. Sur certains tours légers, elle peut être fixe et avancer à l’aide d’un levier qui remplace le volant. La pièce entre pointes, maintenue par le mandrin côté poupée fixe et par la contre-pointe côté poupée mobile, tourne sur l’axe de rotation du tour, parallèlement au banc.
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Le porte-outil




Il se compose de deux parties : la semelle et l’éventail.


La semelle est une plate-forme très rigide, longue et étroite. Elle comprend le long de son axe une lumière qui laisse passer le dispositif de serrage sur le banc. Comme pour la poupée mobile, la came excentrique est le système le plus pratique. Coulissant le long du banc, la semelle peut avancer ou reculer sur toute la longueur de sa lumière et en même temps tourner à 360° sur le banc. L’une des extrémités de la semelle porte un tube vertical avec un serrage à vis à mi-hauteur destiné à bloquer l’accessoire qu’on introduit dans le tube, éventail ou autre. Sur les bancs tubulaires, la semelle repose sur les jumelles par l’intermédiaire d’une plaque carrée, le traînard. L’éventail, communément appelé porte-outil, se place dans le tube de la semelle. Il permet l’appui de l’outil pour compenser la pression que le bois en rotation lui imprime. Un éventail doit être en métal et très rigide sur toute sa longueur afin d’éviter les vibrations. Préférez un éventail en quart de cercle de section concave. Certains sont ergonomiques pour améliorer le confort de la main qui s’y appuie. Constamment entretenu à la lime et à la toile émeri, il ne doit pas présenter la moindre brèche ou aspérité qui pourrait nuire au glissement de l’outil.
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Le support ou piètement




L’ensemble décrit précédemment repose sur un piètement démontable et doit fonctionner sans vibration. Il peut être utile de fixer le tour au sol en interposant des amortisseurs en caoutchouc dur. Les gros tours ont des vérins de réglage d’assise. Les tours légers ont souvent un support trop faible. Il vaut mieux alors l’acheter sans son support et construire un robuste bâti en bois.


Lorsqu’on le met en place, le tour est installé à une hauteur telle que le coude, avant-bras replié sur le bras collé au corps, se trouve exactement au niveau de l’axe de rotation lorsque l’opérateur est debout. Plus bas, il provoque des maux de reins, plus haut, il gêne la conduite des outils et la vision du travail. Une étagère sous le banc est pratique, mais elle ne doit pas en dépasser la largeur. Il est bon de ménager un espace afin de pouvoir passer derrière le tour. Ceci est utile dans certaines opérations de creusage, où l’on est plus à l’aise de l’autre côté du banc.


L’éclairage sur le tour est indispensable et doit atteindre toutes les zones de travail. Une ou deux lampes articulées le garantissent. Un fond amovible, clair ou foncé, placé derrière la pièce, améliore nettement la vision de celle-ci au cours du travail.





Les machines accessoires


Le touret à meuler




Un touret ordinaire de 150 mm de diamètre, à deux meules convient. Ses meules tournent vers le bas. La plupart des tourets sont vendus avec des meules corindon (grises), qu’il vaut mieux remplacer par des meules émeri (blanches) de grain moyen (80, 100 ou 120). Ce type de meule convient à l’affûtage de tous les outils à bois, en acier fondu comme en HSS. Un grain trop fin rend l’affûtage plus long et tend à surchauffer l’outil. Trop gros, il donne un tranchant irrégulier et beaucoup d’ébarbures. Pour travailler certains bois très abrasifs, on utilise des outils dotés de pastilles en carbure de tungstène, affûtés avec une meule au carborundum (verte). La meule à eau en grès donne de bons résultats et ne chauffe pas l’outil. Cependant, elle rend l’affûtage beaucoup trop long et s’use vite. Elle convient pour les outils fragiles, comme ceux des sculpteurs.


Le chant et les faces de la meule, perpendiculaires entre eux, sont plats et doivent le rester. Les arêtes peuvent s’arrondir sans inconvénient. Cela facilite même l’affûtage des gouges à biseau long. En revanche, le chant ne doit en aucun cas être concave. On veillera donc à utiliser toute sa surface pour l’user régulièrement.


On peut cependant le rectifier avec un diabolo, meule montée sur un axe tenu entre les mains.


Il est vivement recommandé de porter des lunettes lors de cette opération.


La seconde meule peut être une meule assiette, très étroite, destinée à affûter certains ciseaux. Une meule neuve, à l’achat, doit être sondée et émettre un son cristallin.


Le touret est équipé d’un guide d’angle, ou tablette d’appui. Pour le tournage, il vaut mieux un guide très large afin d’autoriser le guidage de n’importe quel outil. Le pivot d’orientation ne doit pas contenir de crans et doit permettre une modulation de l’angle à volonté, sans difficultés.


À côté du touret, on place un récipient d’eau dans lequel on refroidit l’outil en cours d’affûtage.
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La tablette d’appui du touret.








Les pierres à démorfiler




Les pierres ravivent le tranchant entre deux affûtages.


Après l’affûtage, le tranchant présente des ébarbures, ou morfil, laissées par la meule nettement perceptibles sous le doigt. Abrasif doux, la pierre supprime le morfil pour laisser un fil vif, donc coupant. Il existe plusieurs types de pierres :


[image: image]Les pierres à huile, rectangulaires et de couleur brune. Les deux arêtes arrondies séparant les faces plates ont des rayons de courbure différents pour s’adapter aux creux des diverses gouges. Elles sont lubrifiées à l’huile minérale. Avant leur première utilisation, on les laisse tremper quelques jours dans l’huile.


[image: image]Les pierres à eau, de formes diverses et de couleur grise, sont aussi pratiques et efficaces. Elles restent dans l’eau entre deux utilisations et ont l’avantage de ne pas graisser les doigts.


[image: image]Les pierres diamantées, plates ou coniques, très efficaces, supplantent maintenant les précédentes. Elles aussi s’emploient mouillées.
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Différentes pierres à démorfiler à huile, à eau et au diamant.








Les feutres à polir




Ils enlèvent les stries du biseau et donnent un fil comparable à celui d’un rasoir. Ils remplacent le stapp en cuir imbibé d’huile minérale qu’on utilisait autrefois. Il existe des tourets portefeutre. À défaut, une perceuse immobilisée sur un établi fera l’affaire. On chauffe le feutre avec l’envers d’un papier abrasif avant de lui appliquer de la pâte à polir. Contrairement au touret, le feutre tourne vers le haut. L’outil est posé, manœuvré et enlevé bien à plat afin que le biseau seul, et surtout pas le tranchant, soit poli.


Le feutre à polir n’est pas indispensable, mais il donne au biseau un fini incomparable.





La scie circulaire




Utile pour couper des plateaux bruts de scierie, cette scie s’emploie cependant avec précaution. Il faut poser le bois à scier sur quatre chevrons pour lui éviter de basculer en fin de coupe ou de coincer la lame. Les dents doivent dépasser de la coupe d’une hauteur égale à la profondeur de leur échancrure. Pour un plateau très épais, on scie recto verso en deux passes d’égale profondeur, en avance lente et bien rectiligne. Si le régime moteur baisse, on peut lever et abaisser alternativement la scie en pivotant sur l’avant du guide et en avançant très lentement. On la met en route avant d’attaquer le bois et on garde le carter de protection.
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Emplacement des chevrons pour le sciage d’un plateau à la scie circulaire.








La tronçonneuse




Beaucoup de tourneurs en possèdent une, notamment ceux qui se procurent leur bois eux-mêmes. Elle est pratique pour dégrossir les ébauches directement extraites d’une bille.





La scie à ruban




Indispensable pour la coupe de tous les débits, le délignage, le tronçonnage, la préparation des ébauches. Il est préférable qu’elle soit de grandes dimensions (volant de 500 à 700 mm). Pour éviter aux mains d’approcher trop près de la lame (le ruban), les petites pièces sont guidées à l’aide de poussoirs. Le carter de protection de la lame doit dégager seulement la partie de la lame qui travaille. Pour sectionner un cylindre, il est absolument nécessaire de le caler. En effet, la pièce est ronde, elle n’a donc qu’une ligne d’appui sur la table et elle tourne sur elle-même lorsque la lame l’attaque. La lame se tord ou même casse, pouvant causer des blessures. Il faut donc accoler le cylindre à un tasseau de section carrée et amener l’ensemble solidement maintenu vers la lame. La pièce a ainsi deux lignes d’appui perpendiculaires entre elles, et ne peut donc plus tourner. Cette précaution est obligatoire, aussi bien pour un sciage parallèle à l’axe de la pièce que pour son tronçonnage. On peut aussi bloquer la pièce avec un serre-joint serrant les extrémités, en maintenant l’ensemble bien en appui sur la table. L’idéal est de fabriquer une boîte à scier adaptable à tout cylindre.
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La boîte à scier les cylindres.





Avant d’être tournée, une pièce est généralement amenée à peu près au rond (épannelée) à la scie à ruban : ébauche de saladier, de coupe, etc. Dans ce cas, les deux mains doivent rester du même côté de la lame et hors de son trajet. En effet, en fin de passe, la pièce ne rencontre plus la résistance de la lame, et avance donc brusquement, ce qui peut s’avérer très dangereux. On réduit ce risque avec un ruban bien affûté et une pression plus légère en fin de passe.





La dégauchisseuse raboteuse




Elle est très utile en général, et indispensable au tourneur pratiquant les collages. Elle permet de corroyer des pièces de bois, c’est-à-dire de dresser rigoureusement les faces aux dimensions voulues. Deux faces consécutives sont dressées à la dégauchisseuse, la raboteuse dressant les deux autres faces parallèles aux précédentes, et à l’épaisseur voulue. Les petites pièces sont guidées avec des poussoirs. Quant aux très petites, elles sont bloquées dans une encoche à leurs dimensions, pratiquée sur une planche plus longue. C’est cet ensemble qui passe sur la machine. Le bois de bout, bloqué dans un cadre si la pièce est petite, peut être corroyé avec précaution, en passes très fines et très lentes avec des fers bien affûtés. En sortie de coupe, cependant, la pièce présente de petits éclats à son extrémité qu’on évite en plaçant une cale-martyre derrière elle.





La toupie




Elle permet de profiler, feuillurer, rainer, scier horizontalement, etc. Elle est très utile au tourneur d’artisanat souvent amené à effectuer diverses opérations de menuiserie. En tournage, on l’utilise souvent pour moulurer ou rainurer la périphérie d’une pièce carrée incluse dans un ensemble tourné et pour effectuer des travaux de cannelage sur une pièce tournée. Elle rend également service pour la construction de mandrins spécifiques ou de montages spéciaux, et parfois pour les collages. Le tourneur amateur qui n’en a pas un usage intensif, peut lui substituer une défonceuse.





La défonceuse




Toupie portative, la défonceuse sert aux petits travaux de fraisage, défonçage, rainurage et profilage. Les constructeurs proposent des adaptations sur table qui en font une petite toupie souvent suffisante pour le tourneur. Elle la remplace d’ailleurs dans la réalisation des cannelures longitudinales sur des pièces tournées, en défonceuse fixe ou montée sur un chariot de fraisage.
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