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GUIDE DE RABOTAGE

LA RABOTEUSE A FACE SIMPLE est un des outifs de base des plus ufiles pour le fravall du boi:}. il est:
le plus facile & ufiliser si les réglages sont adéquats et que Fopérateur’ sait: I'utiliser:
catrectement et de fagon sécuritaire. Matheureusement, & cause d'instructions incorrectes ou’
parfois d'un manque d’information, Vutilisation et I'entretien de g raboteuse peUVenTr
occasionner des problémes majeurs lors de I dtilisation de la machine. Ce pamphlet est congu afin

de vous familicriser avec les zones a problémes de ki raboteuse et la fagon de régler ces
incohvénients.

En premier lieu, vous devez comprendre que la raboteuse n'est pas une machine de finition!
Elle est utilisée pour la tdile et le paralidlisme des piéces & fravailler; cependant, le réglkage
approprié et I'enfretien minutieux des couteaux, produiront des surfaces exigeant trés peu de
finition (Poncage).

Une connaissance approfondie des cpératicns de la raboteuse est absclument nécessaire pour
obtenir la perfection dans la finition du rabotage. Examinez aftentivement /“flu.] pour
I'ldentification et les fonctions.

IDENTIFICATION FONCTION
1. Rouleau d'alimentation ondué Alimenter fa pidce dans la machine contre la rotation de la
(sclide cu en section): 1éte de coupe
2. Brise-copeau Briser les copeaux en petits morceaux afin d'éviter une
(sclide cu en section): pression excessive sur les couteaux et dégager la téte de
coupe,
3. Téte de coupe Enlever du matériel et couper une suiface

douce ¢ I'épaisseur requise sur des piéces alimentées dans
I machine, (porte-coutedaux).

4. Barre de pression: Maintenir le matériel aprés scn passage sous la téfe de
coupe dafin que e rouleau de sorfie pousse doucament
le matériel. Egalement, pour stabliser le matériel durant la
phase d'atimentation, particuli@rernent aprés avolr quitté
le roulecu d'alimentation ondulé, RAPPEL: la majorité des
problemes normalement associés au rabotage sont dus au
mauvais réglage de la barre de pression.

Sortir le matériel de la machine lorsqu'il quitte le rouleau
5. Rouleau de sortie: d'alimentation. Il sert également & maintenir le matériel.

Diminuer Ia friction lorsque le matériel circule sur la surface
6. Rouledu de table: de k1 table. Les roulscux doivent &tre élevés powr le bois
grossier et abaissés pour les coupes de finition,
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REGLAGE DE LA RABOTEUSE

A)

B) Si la table n'est pas au niveau;

Compte tenu que la fonction de base de la raboteuse est de tailler le hois d'ceuvre, la téte
de coupe el la table doivent &tre paralidles. Si la table et a téte de coupé ne sont pas
paralléles, vous obtiendrez des coupes fuselées. Lorsque vous effectuez I'entretien de g’
raboteuse, débranchez-la de sa source électrique et assurez-vous gue ki table est bien fixée
(cjustez les réglettes sl nécessaire) : procédez ensuite & la vérification de la relation table/téte:.
cornme suif : placez une jauge bloc de bols (liL.2) ou un cadran indicateur & I"exiréme droite”.
du bord de la fable de la raboteuse directement sous la téte de coupe. Tournez a tafe afin -
que les couleaux se dégagent de la surface de la jauge bloc de bois. Elevez ka table ofin
que la surface du bloc effleure la téte de coupe. Glissez le bloc sur toute la largeur de la
table pour vérifier le dégagement. Le dégagement maximum alloué est de .002 pouces. Un
dégagement plus grand nécessitera une mise & niveau de la table. §f la fable est au niveau,
ignorez la prochaine étape.

*Desserrez les vis de réglages (A w3
du cété inférieur de la table. Insérez une
fige de 1/4” dans le trou de I'écrou
d'élévotion de la table (B Mu.3) et
fournez I'écrou d'élévation afin que
table scit paralléle avec la t&te.

*Senez los vis de réglages (A Hu.3).
*N'abaissez jamals le cété droit de la
table. Levez toujours le cété inférieur
pour compenser le contrecoup sur la vis
d'élévation de la table.

+Lorsque la table et la téte de coupe
sont paralléles, les réglages suivants
rendront votre raboteuse en parfaite
condition de fonctionnement,
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Ré&glez les couteaux de la téte de coupe & 1/8° { 1257) de la téte de coupe (i) .Le talon du
couteau ou la bordure arriére du biciis ne devrcient jamais &tre étirés & plus que 1/16"" au-dessus
de la téte de coupe.

Une extension excessive ou une hauteur de couteau exagérée augmente le niveau du bruit de la
raboteuse. Le dessus de laréglette de couteau de la téte de coupe se situera a environ 1/8° sous
la pointe du couteau.

ATTENTION : Remplacez les couteaux lorsque Ia hauteur originale a été réduite de moitis.

. Le rouleau d'dimentation, le brise-copeau et le rouleau de sortie sont réglés & 1/32”
sous I'arc du couteau de o téte de coupe.

. Placez la jauge bloc de bois sous la téte de coupe avec une jauge d'épdisseur de
17327 sur le dessus.

. Elever la table et tournez la téte de coupe jusqu’d ce que le couteau touche la jauge
d’épaisseur.

. Retirez la jauge d'épaisseur et glissez la jouge bloc de bois sous le rouleau
d’alimentation fixe.

. Descendez le roulecu d'alimentation ofin quil fouche la jouge bloc de Hois aux deux
axtrémités.

. Déplacez la jauge bloc de bois vers le brise-copeau et répétez le réglage.

. Déplacez la jauge bloc de bois vers le rouleau de sortie et répétez le réglage.

. Les boulons de réglage pour les rouleaux d'almentation et de sorfie sont situés
directement sous le boilier du coussinet du rouleau {iL5).

. N'effeciuez pas les réglages des ressorts de conirdle de tension au-dessus des
panneaux de coté, Cette tension ne devrait pas éire modifiée durant la vie utile de la
raboteuse.

NOTE : Sivoire raboteuse posséde un rouleau dalimentation en section, le rouleau dolt &fre réglé
& 1/16" sous Farc du coufeau de téte de coupe. Tous les aulres réglages sont semblables & ceux
du paragraphe précédent. Pour régler le rouleau d'alimentation en section, utilisez une jauge
dépaisseur de 1/16° au lleu de 1/32" et répétez la procédure précédente.

Le régkige de la barre de pression, stuée directement & I'arriére de la téte de coupe et enire la
t&te de coupe et le rouleau d'alimentation est critiue.

- Replacez la jauge d'épdisseur 1/32°" & la jauge Dloc de bois sous la barre de pression.

. Abaissez la barre de pression afin gu’elle touche la jauge d'épaisseur aux deux
extrémités.

. Ce réglage final de la barre de pression doit étre effectuéd aprés I'exécution de coupes
de pratique.,

. Ceci sera expliqué plus tard dans vetre manuel.
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Les rouleaux de table devrqient &tre réglés entre .007'" et 008" au-dessus de la surface de la table
pour le rabotage de finlfion (003 sur la raboteuse 12). Ce réglage s'effectue en desserrant les
deux {2) vis Hexagonales sur chaque rouleau de table et en gjustant le bros (A #hu.8). Tenez la
pcignée de réglage rapide (B liu.é) avec le poinfeur & 0 et levez chaque rouleau de .008”
au-dessus de la surface de la table. Utilisez un indicateur & cadran de type plate-forme ou une
jauge bloc de bois de .008™. §i la jauge bloc de bois et I'indicateur & cadran ne sont pas
disponibles, descendez les rouleaux de table jusqu’d ce qurils soient & égalité de la table. Utilisez
une petite équerre placée en tiavers du point de coupe de la table pour vérifier. Maintenant
tournez chagque boulon d’élévation (C Mu.é) de 1/8 de tour. Les rouleaux seront G la bonne
hauteur pour la finllion du rabotage. Replacez les vis de réglage (A Mu.d) avec la poignée cu
pointeur & 0. Votre raboteuse est maintenant préte pour une coupe d'essal. Placez une pigce de
2 X 4 de 3 de longueur & I'exirémité du c6té gauche de la table. Blevez la table pour effectuer
une coupe de 1/32" de profendeur. Démarrez la machine et dlimentez e matérial. Vous étes
maintenant capable de lire la coupe effectuée sur la pigce de travall commee la page d’un livre.




VOICI LES PROBLEMES LES PLUS COURANTS ET LEURS SOLUTIONS. .

1. PROBLEME : Restriclion d*alimentation.

. Solution: Une restriction d’alimentation peut étre causée par un réglage des rouleaux
de table frop bos sur du matériel brut ou par une barre de pression frop basse: Dans’
90% des cas la bare de pression est frop basse. L'usure des couteaux de |a raboteuse -
doit &tre compensée en élevant la barre de pression également des deux cétés. La
premiére indication qu'il y a usure de couteau est I'hésitation lors de I'allmentafion du .
matériel dans ka machine lorsqu’il quitte le rouleau d’ciimentation gaufré (entrée).
Arrétez la machine, dirigez-vous vers "ariére et & I'cide d’'une clé éleve? la bare de
pression de 1/4 de four. Le matériel sera dégagé et passera doucement. NE JAMAIS
EFFETUER DE REGLAGES SUR LA BARRE DE PRESSION LORSQUE LA MACHINE EST EN
OPERATION |

2. PROBLEME : Une finition de planche é laver trés prononcée (onduléa) sur toute la longueur de
la planche.

. Solution; Un couteau est frop haut ef forcé & exécuter la coupe au complet. Assemblez
les couteaux & I'aide d’un mécanisme d'allgnement de couteau ou ajustez le couteau
du haut.

3. PROBLEME : |l y a des marques de couteaux & 6" aux deux extrémités de la planche.

. Solution; La barre de pression est trop haute. Réglez la barre de pression afin de
restreindre I'alimentation &gérement, ensuife élevez de 1/4 de tour jusqu’d ce que les
marques de couteaux disparalssent et que I'dlimentation ne soit pas restrelnte,
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4. PROBLEME : Pefiles entailles aux deux exirémités du matériel.

Solufion: Le rouleau de table est frop haut, Normalement ces entailles sont plus
marquées vers Ia fin qu’au début de o planche. Abaissez les rouleaux de fable, Ce
probléme se présente le plus souvent lorsque vous rabotez du matériel bruf. Les
rouleaux de fable doivent &hre &levés pour le matériel brut ou de la planche de
premiére coupe lors du rabotage. Lorsque le matériel est retouné pour raboter I'autre
face, sl vousnégligez d’abaisser les rouleaux de table pour lka coupe de finition,
des entailles apparaifront aux  extrémités du matériel,

5. PROBLEME : Des fraces de sillons sur le matériel mince.

Solution: Méme au point e plus bas, les rouleaux de table sont rop hauts pour travailler
du matériel mince. Réglez le probléme en utilisant une planche de soufien ou
confectionnez une table auxilicire de Formica, en ki fixant cux deux extrémités de o

table pour I'immokiliser.

6. PROBLEME : La machine rabote en fuseau sur toute Id largeur de la planche.

Solution: La table n'est pas paralléle & la téte de coupe. Répétez les procédures de

nivellernent de ki table exposé précédemment.
AU NS




7. PROBLEME : Le matériel est fordu lors de Palimentation dans la raboteuse.

« Solufion: Scit que les rouleaux de table, le rouleau d’aimentation, le brise-copeau, la
barre de pression ou le rouleau de sorfie ne sont plus au niveau causant ainsi la forsion du
matériel. Placez la jauge bloc de bois sur la table sous le cdté droit du rouleau
d'dlimentation, élevez la table afin qu’elle effleure le rouleau et le bloc. Déplacez la jauge
bloc de beis sur foute la largeur de la table et véiifiez I'espace du cété gauche, refaire la
mérne procédure pour le brise-copeau, la barre de pression et le rouleau de sortie jusqu'di
la découverte du probléme. Généralement, |l barre de pression sera hors niveau a cause
Odu réglage constant pour compenser I'usure des couteaux. Placez fa barre de pression au
niveau {cu toute autre piéce de la raboteuse) et continuez les opérations.

8. PROBLEME : Lorsque vous alimentez le malérial dans la machine, le routeau d'alimentafion
vous enléve le matériel des mains, arrdtant immédiatement Palimentation du matériel.

* Solufion: Le brise-copeau est frop bas et le matériel frappe te talon frop haut. Réglez le
brise-copedau.

9. PROBLEME : Lors de I'alimentation du matériel dans lo machine, le rouleau d'alimentation
glisse le matériel, le brise-copeau souldve et comme vous entendez les couteaux enlrer en
contact avec le matériel, I'alimentation s"armréte.

» Solution: Lo barme de pression est trop bosse. Réglez la bare de pression en suivant les
procédures décrites précédemment pour le réglage de la machine.,

Lorsque Ia raboteuse fonctionne parfaitement, placez lo jauge de réglage de couteaux
au-dessus de la 1éte de coupe, toumnez le boulon vers le bas afin que la peinte du boulon effleure
le haut du couteau, verrouilez le boulon sur le dessus de la jouge. A Favenir, losque vous
remplacerez des couleaux ou gue vous les levez pour I'afflitage, si vous ulilisez cette jauge pour
amener les couteaux & une autre hauteur que la hauteur originale, le seul réglage qui sera
nécessaire sur la raboteuse sera ka barre de pression pour compenser 'usure ou l'afftage des
couteaux.

ATTENTION: le réglage de la bare de pression est trés important, elle doit remonter pour
compenser I'usure du couteau. Si vous ne compeansaz pas pour I'usure du couteau, I'alimentation
s'effectuera  de plus en plus difficilement. Afin de régler ce probldme, élever ia barre de
pression également de chague coté jusqu'd ce que I'dimentation du matériel s'effectue
normalement.

Gardez vos rouleaux de table, la surface de la table, le rouleau d’alimentation, le brise-copeau,
la bare de pression et le rouleau de sortie exempts de gomme de bois. La gomme de bois se
natioie facilement & I'cide de netfoyeur G fourneau “Easy O™,

S les couteaux enitrent en contact
avec un clou ou four auire cbjet, ne
les mettez pas au rebut ou ne tentez
pas de les affiter. Vous n'avez qu’a
déplacer les couteaux dans ta t&te, en
déplagant un couteau de 1/4” vers la
droite et un autre de 1/4°° vers
la gauche. L'encoche ne sera pas
perceptible.




UTILISATION DES MECANISIMES D’ALIGNEMENT DE COUTEAU

Afin d'effectuer du rabotage de précision, il est absolument nécessaire d’avair des couteciux
kien offités, bien installds et en parfaite condition. Un mécanisme d'alignement de couteau
est frés important et son utilisation adéquate aing que son usage spécifigue doivent &ire trés
bien compris par son utilisateur.,

Lorsgue les couteaux deviennent émoussés suite & leur utilisation, le bruit produit par Ia
raboteuse augmente et la finiticn devient écrasée et luisante. Il est femps de rencuveler les
bordures de coupe des coufeaux de votre raboteuse. Avant de débuter les fravaux daligne-
ment et d’afflitage (un affitage falt par un professiocnnet est fortement recommandé), étudiez
et mditisez ce qui suit

m Un haut pourcentage d’opérateurs dimentent le matérie! au centre de la machine
; au lieu de distribuer le matériel sur toute la surface de la table. Cette facon de faire,
provoque une usure de couteau ingégale et exige de retirer I'excédent d’acter sur
les deux cotés du couteau. L'alimentation du matériel sur foute la surface de la

fable assure une usure égale des couteaux et une durée beaucoup plus longue,

Assemnblez toujours les couteaux avant de les affater. L*affitage réduit le champ
d'alignement & sa largeur minimum de 005 & .0107. Si le traval est effectud
soigneusement, les couteaux s"affdferont lors d’ alignements fréquents avant quiiine
soit nécessalre d'effectuer un afftcge.

j §i vous effectuez I'affofoge avant Falignement, vous créerez des bordures de fils et lorsque ko’
pierre d'alignement frappera, ces bordures toumneront simplement vers le bas, laissant des
- faches émoussés sur fe couteau, -

§i vous affdtez vous-méme vos couteaux : Installez et verrouillez la téte d’ alignement
sur la barre d’affitage. Assurez-vous gu'iln'y a pas de mouvernent avant ou aniére
et de relGchement dans la téte, §°il y o du mouvement, serrez les vis de la glissiére
de téte. La téte dolt &tre serrde, mais doit pouvoir se déplacer facilement de
gauche & droite sur la batre, Descendez la téte c'alignement jusqu’a effleure-
ment. Soulevez la téte d'alignement en effectuant deux tours de manivelle de
levage. Démarrez la machine et descendez doucement la téte d'alignement pour
volr des &tincelies. Déplacez rapidement la t&te sur le couteau, & la recherche du
point haut dans les couteaux. Llocalisez toujours le point haut sur le coutedu et
procédez & I'afflifage ou 4 Falignement & pardir de ce point. Lorsque la pierre est
en contact sur toute la longueur de la téte de coupe, débranchez la machine et
effectuez un examen visuel de chague couteau. La piere d’alignement doit
toucher chaque couteau pour procéder & un dlignement adéquat. Si la machine
posséde un couteau haut, il est fort possible que la pierre dalignement n’ait touché
qGu’d un seul couteau. Continuez I’ alignement afin que chague couteau ait un
petit champ visible sur la pointe. Il est préférable d’obtenir un champ ou un joint
étroit, Vous n'avez qu'd effleurer les couteaux avec la pierre d’alignement pour les
affter. Apres la premiére cpérafion d*alignement, les afftifages suivants,d laide de
la piere d’dlignement, seront trés simples. L' afflitage des couteaux devient néces
sdire lorsgue le niveau du bruit de la machine augrnente ou lorsqu’une finition
écrasée et luisante est visible sur le motériel.




Pour garantir un affGtage de couteau précis, il est trés Important de suivie ces'procédﬂrés dla
leftre : o R

Installez la téfe d'offotage sur la bare d'affifage de coutead et venoullez -
fermement avec les boulons sur le dessus de la glissiére de 1&te. Maintenant, ielachez la -
goupille de verrotillage du collet du coufeau st tournez la téte de coupe & la main afin
que la goupille fombe dans la fente d'indexation, verrouillant ainsi la téte en position pour
I'offdtage d'un couteau. Descendez ia pierre d’affitage et vérifiez le confact avec le
couteau. La pienre d"affitage devrait toucher le couteau juste au-dessus de ka ligne du
centre du biais du couteau. S la pierre fouche top vers 'avant ou trop vers Iarrigre
du cenfre de laligne, ¥ devient nécessaire de replacer ke couteau.

el Iy &

Pour replacer le coutequ. desserrez la vis de réglage (A Mllu.”) dans le collet de
verrouilage de la téte de coupe et fournez Ia téte de coupe & la main afin de la positionner
correcternent sous la pierre. Tenez la téte fermerment contre la plerre et serrez la vis de réglage
(A Hu.7) du collet de verrouillage. Tous les couteaux sont maintenant en position pour
I'affGtage.

Levez la piene d'offitage ofin qu’elie soit compléterment dégagée de la surface de couteau.
Démairez lo machineg et commencez par trouver Ie point haut sur le couteau de la méme
fagon gue pour I'dlignement des coufeaux. Lorsque vous avez locdiisé le point haut, débutez
I'affitage & partir de ce point.

N'AFFOTEZ JAMAIS fout le champ laissé sur le couteau par la pierre d’alignement. Laissez
toujours un champ d’enviren .002'" & .005" sur la pointe du couteau. Si par ereur, vous affiitez
la bordure du couteau, vous formerez une bordure qui tournera & la premiére coupe vous [ais-
sant un couteau émoussé.

W'



Durant I'aifitage. vous remarquerez que I'affitage sera plus prononcé  certains endroits qu'a
d’auties. Ceci, est causé par Jes peints hauts et par une usure inégale, un affitage &gal sur toute
lx longueur dir couteau ne peut se preduire qu’aprés plusieurs opérations d’alignement et
d’affQtage.

Aprés que vous avez obtenu un ben affitage sur un couteau, retfirez Ia goupille index et fournez
fa téte pour le couteau sulvant ainsi gque pour tous les aufres couteaux. Souvenezvous de
toujours lever la téte @ offliter au-dessus de I'arc de la téte de coupe lorsque vous changez de
couteau. Chaque coutecu est affiité individuelloment, un peu a ka fols, jusqu’d ce que le champ
du Joint soit affité & la largeur désirée sur la pointe du couteau.

Quie ce soif pour I'affitage ou I'alignement, les &lincelles cessent lorsque la piere est en contact
avec le métal, vos plerres sont usées et elles doivent &tre équeires. Une pierre d'alignement doit
&fie eéquerre sur un piédestal d'afflteur régulier, mais la pierre de diamant doit &fre &quetre &
I'cide d’une roue de montage de diamant. Une plerme usée fera également sauter fa i&te durant
I'dlignement et I'afftage lors du contact avec le couteau, tout en faisant des claquements et
des encoches dans les couteaux.

Le creusage est causé habituellernent par du matéiiel frop &pais ou une plerne usée. Pour cette
raison vérifiez toujours I'usure de la pierre et débutez I'opération d'affitage ou d’alignement du
point le plus haut. Effectuez une coupe trés 1égére et déplacer ka plerre rapidement sur 1o #éte de
coupe.

Aprds aveir complété les opérations d'afftage et d' aglignement, retirez les tétes et placez-es dans
un cabinet, SOYEZ ABSOLUMENT ASSURE que le piston index de blocage est désengagé avant le
démarrage de la raboteuse.




