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Ce document se veut un complément au dossier sylinere
ponceur ddean-Marie et dont je me suis totalement insg@ur
la réalisation que je vous présente ci-apres.

Chaque étape a été photographiée, montrant la method
employée. Mais il y en a d’autres. Je fais conaawotre
imagination pour y apporter vos propres variations.

S vous étes un débutant, vous trouverez 1a 'oozadiun
exercice tres gratifiant et qui vous fera éconongselques
bonnes dizaines d’'Euros.

A partir d’'une chute de contre-plaqué épaisseur 25 jai
découpé 5 rondelles pour atteindre une hauteu2denin e = :
environ. Les abrasifs en rouleau que I'on trouvesda commerce, font une hauteur de 115 mm. LEESJda
ma toupie font une hauteur de 125 mm. Généralerteediameétre standard des cylindres ponceurs du
commerce est de 80mm.

Tracer des ronds @80 sur le contre-plaqué, peaqeartie centrale & la méche Forstner de BRD1.
Il est tres important de bien brider votre pieda glie le percage soit précis a @30 et non pas 31!
Cela vous garantira d’'une parfait positionnementylindre sur I'arbre de toupie. De plus vous éeiteles
vibrations qui pourraient étre engendrées par unvaia centrage. Personnellement, je pense qude’est
point le plus sensible de cette réalisation. Cstrpas difficile d’y parvenir, avec un peu de soin.

F|g 1 Pergage meche Forstner @3Fig.2 Découpe a la scie ruban Fig.3 Essaides ronds sur I arbre

Pour rendre circulaires les découpes, j'ai utilsénéthode préconisée par Jean-Marie. J'ai utdisy/stéme

« Bi lapidaire » acheté chez IDEAC, monté sur mea sicculaire,Fig.4.. Le chapeau @30 a été fixé au scotch
double facelig.5. Pour le point de rotation de ma plague suppoitpyafité d’un orifice taraudé bien placé a
coté du puits de toupi€jg.6.

Fig.4 lapidaire sur scie circulaire |Fig.5 Fixation du chapeau ®36 Fig.6 Axe de rotation
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Le diamétre exact est obtenu par la mise en plaseediutéefig.7. Procéder ensuite au collage des
rondelles en les empilant sur 'axe de toupie attdisant le serrage de I'écrou chapeau. Utildeda colle
vinylique a prise rapidésig.8. Aprés 5mn, desserrer un peu et tourner légerefassemblage sur I'axe pour
éviter que la colle ne solidarise le tout. Laissarher quelques heures avant de passer a I'étepatsu

Fig.7 Mise au rond de chaqlle disq

Ueg.8 encollage des disques

Fig.9 Serragé des disques sur l'arlr

Le collage terminé, il faut s’assurer que le plamis@ du cylindre est orthogonal au plan de ldeate
toupie. Par ailleurs et malgré tout le soin apparge réalisation des étapes précédentes, un pefipagest
nécessaire. J'ai donc utilisé le montage deidal0, qui a 'avantage d’étre vite fait.

2 chutes de CP épais, maintenues perpendiculagéies § une presse a cadre. Vérifier la perpendiufzar
rapport a latable avec une équerre et bloqudleiGmsuite un morceau d’abrasif grain 80 au $tdtwuble

face.

Mettre en route la toupie avec la vitesse la puasd (4500 t/mn) et approcher progressivement letage,
jusqu’au contact avec le cylindre. Faire des waegtt, pour ne pas rester sur la méme partie diepaprasif.
Aprés quelques vérifications — machine arrétéeus\aurez un cylindre parfait.

L’étape suivantefig.11 & 13 consiste & usiner la rainure qui accueilleraaladite en aluminium, destinée
a bloquer I'abrasif sur le cylindre. J'ai utiliséyr cela, ma défonceuse sous table avec une &ajeege J8.
Pour des raisons de sécurité, ainsi que pourdaieegorge bien rectiligne, j'ai fixé par 2 pointese chute de
CP, sur 'une des faces du cylindre. J'ai usinélaprofondeur de 7mm, en 2 passes. Le reste péesst
difficile a comprendre.

Fig.10 ongage pr rHiée d’éque

rfég.11 Fixation cylindre

Fig.12 usinage avec fraise a gorge

Comme le recommandait Jean-Marie dans son docuitenitilisé un tapis de souris pour le revétement
du cylindre. Mais pas n’importe lequel ! Je ne sagianmoins pas si Lurem assurera le SAV pour egjeus
bien particulierfFig.14. Jai choisi ce tapis pour sa structure a picotadaible épaisseur.
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Il ne doit pas étre trop mou. A 'usage, mon chedest révélé judicieux. Le collage est fait a lap@ne.
Soyez méthodique et préparez bien la pose du reedtecar la néoprene ne pardonne guere les edeurs
positionnement. Voir la découpe et les picoteatérieur sur l&ig.15.

|1 s’agit ensuite de percer & @8 un trou diamétratenopposé a la gorge usinée précédemrirént.6.
Le plus pres possible du bord, mais pas trop peyas risquer de fendre, J'ai réalisé une partipaigage
avec une meche a bois longueur 115mm, plus ridigai é¢erminé avec un autre modéle de longueumn2®0
J'ai ensuite enfoncé mon rond d’'alu en force avemarteau.

dremeem ’ O
H £ ’1 N

réne Fig.15 positionner le revétement

Fig.13 Usinage gorge terminé Fig.14 Collage a la néo

Pour faire le méplat a la lime sur la barrette, ¢gaincé mon cylindre dans ma presse d'ét&ij,18. En
laissant juste dépasser ce qui faut pour que R flimisse travailler et que la barrette soit Iége&rgren butée
sur le bord de I'établi.

Fig.16 Percage pour tige équilibragEig.l? Les 2 barrettes en place |Fig.18 Réalisation du méplat

La barrette est percée sur le méplat de 4 trous @#8i§s pour recevoir des vis VBA & TF 3 x 2ig). 0.
On s’aidera d'un étau et d’une cale de bois poutesur la pression exercée par le percégg,19.
Nous approchons maintenant de la fin de nos travaasore un petit effort, pour choisir I'abrasifletfixer.

| e
Fig.19 Percage de 4 trous @3,5 |Fig.20 Vis VBA TF @3 x 20 Fig.21 Découpe bandes d'abrasif

3/4 Document réalisé par jft68 200¢4



par jfit68

Au moment ou j'ai réalisé ce cylindre, je ne dis@gae de papier abrasif « & main » en feuiliég,21.
Les dimensions sont 230 x 280. En divisant maléeeih 2 par le coté 230 cela me donnait donc 115 mm
C’était donc parfait pour la hauteur. Mon cylindaesant @82, revétement compris, c¢’était pilepoil !
Néanmoins et comme je le précisais plus haut, degtapier pour pongage a la main. Il n’est dorsctpzs
adapté a cet usage sur machine. Vous trouverderfeanit des abrasifs en bande de 5m dans diffégeaitss,
dont le support toilé et souple est plus résistant.

Mise en place de l'abrasif :

Fig.22 Positionner le papier pour |
recouvrement symétrique des borg

Fig.25 Pousser fortement sur la
barrette

eFig.23 Mise en place du rond par
ldessus le premier bord. Bien
enfoncer le papier dans la gorge.

———,

sans dépasser.

Fig.26 Taper légérement au marte
pour que la barrette prenne sa pla

Fig.24 Tirer le papier et pousser
avec les doigts le deuxiéme bord

dans la gorge

&tig.27 Visser les 4 des vis a bois
ce/pe VBA

Alors vous voulez voir ce que cela a donné ? eh\méa ! Sympa non ? Et comme le disais Jean-Marie,
d’'une efficacité redoutable ! Temps de réalisaflaan gros 6h00. C’est une bonne économie non ?
Vous étes intrigués par mon rond de poéle ? voulezaen réaliser un aussi ? Suite au prochain épiso

Fig.28

| Fig.29

SECURITE

Utiliser uniguement des vis VBA,

neuves, a I'exclusion de toutes les
autres. Les changer régulierement.
Ne pas utiliser un abrasif dont la
toile est abimée. A cette vitesse et
sous l'effet du pongage elle va
éclater. Régler la vitesse minimum
de votre toupie, c’est tres suffisant.
Pas d’échauffement constaté.
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