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Outils pour le travail du bois — Ciseaux et gouges

1 Domaine d'application

La présente Norme internationale prescrit/les caractéristiques des ciseaux'et gouges pour le travail du bois.

2 Nomenclature

Voir tableau 1.
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Tableau 1

Type lllustration

Ciseaux sculpteurs et

menuisiers chanfreinés W
et lisses PA W

15

Gouges sculpteurs

277
B — )

D NNNANY X
\ 10 (variante)

Légendes

1 Lame 6 Biseau extérieur 11 Embase

2 Tranchant 7 Biseau intérieur 12 Soie

3 Planche 8 Chanfrein 13  Manche

4 Dos 9 Epaule 14 Virole de renforcement

5 Biseau 10 Collet 15  Cerclage de renforcement

NOTE — Les illustrations ne sont données qu'a titre d'exemple et ne doivent pas infiuer sur la conception des outils ni la
restreindre.
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3 Dimensions

3.1 Ciseaux sculpteurs a soie, chanfreinés et lisses (type long)

N ore e
)‘25" +5°

\
e 7 " 1° 30 +0° 30"

J
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NOTE — La conception de la soie est laissée a la discrétion du fabricant. Elle doit permettre a I'outil de résister sans dé-

faillance aux essais de l'article 5.

Figure 1
Tableau 2

a b c d
is 15 min, min. min

mm in mm
(2) — 109 78 3,5
3 1/8 110 79 3.5
4 — 112 80 2,1
(5) 3/16 113 81 21
6 1/4 115 82 2,1
8 5/16 118 84 2,1
10 3/8 121 86 2,1
12 — 124 88 2.1
(13) 1/2 125 89 2.3
14 9/16 127 90 2,3
(18) — 128 9N 2,4
16 5/8 130 92 2,4
18 — 133 94 2,6
(19) 3/4 134 95 2,6
20 — 136 96 2,6
(22) 718 139 98 2,8
25 1 143 101 2,9
(28) 11/8 148 104 2,9
(30) — 150 106 3.1
32 11/4 154 108 3.1
(35) 13/8 158 111 3,3
(38) 11)2 160 114 3.3
40 — 166 116 3,5

NOTE — Série secondaire indiquée entre parenthéses.

1) b min. =106 + 1,5a (arrondi au millimétre inférieur).
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3.2 Ciseaux menuisiers a soie, chanfreinés et lisses (type court)

Voir figure 2 et tableau 3.

)25’ +5° §
et 7 1° 30 +0° 30°
/ !

NOTE — La conception de la soie est laissée a la discrétion du fabricant. Elie doit permettre a I'outil de résister sans dé-
faillance aux essais de l'article 5.

Figure 2

Tableau 3
a b ¢ d
is 15 min/ min: min.

mm in mm
6 1/4 104 76 2.1
10 3/8 107 76 2,1
(13) 1)2 109 76 2,3
16 5/8 111 76 2,4
(19) 3/4 113 76 2,6
25 1 118 76 2,9
32 11/4 122 76 3.1
(38) 11/2 127 76 3.1
50 2 135 76 3,5
NOTE — Série secondaire indiquée entre parenthéses.
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3.3 Gouges sculpteurs

Voir figure 3 et tableau 4.

Biseau extérieur

NOTES

ISO 2729:1995(F)

1 La conception de la soie est laissée & la discrétion du fabricant. Elle doit permettre a I'outil de résister sans défaillance

aux essais de l'article 5.

2 Il existe de nombreuses formes de section de gouges.|la gduge ci-dessus est de forme demi-creuse.

Figure 3
Tableau 4
a bY c? d
is 15 min. min. min nom tol.

mm in mm
(3) 1/8 110 79 3.5 3 + 0,45
6 1/4 115 82 21 4 + 06
8 5/16 118 84 2,1 5 + 06
10 3/8 121 86 2,1 6 + 0,6
12 12 124 88 21 7 + 0,6
(13) — 125 89 23 7 + 0,75
15 — 128 91 2,4 8 + 0,75
(16) 5/8 130 92 2,4 9 + 0,75
18 — 133 94 2,6 10 + 0,75
(19) — 134 95 2,6 11 + 09
20 3/4 136 96 2,6 12 + 0,9
(22) 7/8 139 98 2,8 13 +09
25 1 143 101 29 14 + 09
(30) — 150 106 3.1 16 + 0.9
(32) 11/4 154 108 3.1 18 + 0,9

NOTE — Série secondaire indiquée entre parenthéses.

1) b min. =108 + 1,5« (arrondi au millimétre inférieur).

2) ¢ min, =76 + 1,1a (arrondi au millimétre inférieur).
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4 Spécifications techniques

41 Lame

Les ciseaux et les gouges doivent avoir des dimensions conformes a celles indiquées en 3.1 4 3.3. Les autres
formes et les dimensions non spécifiées doivent étre telles que ces outils puissent résister aux efforts auxquels
ils sont soumis dans un usage normal.

4.1.1 Matiere
Les lames des ciseaux et des gouges spécifiées dans la présente Norme internationale doivent étre fabriquées

dans un matériau qui, compte tenu de la dureté prescrite ci-aprés, confére une qualité de coupe du biseau identi-
que ou supérieure a celle d'un acier a outil de composition donnée dans le tableau 5 (a titre indicatif).

Tableau 5
Teneur C Si Mn P S
min. 0,90 % 0,15 % 0,25 % — —
max. 1,25 % 0.25 % 0,40 % 0,035 % 0,035 %

Aprés traitement thermique, la dureté de la lame doit" étre ‘de’55"HRC 4761/ HRC pour a < 8 mm et de 58 HRC &
61 HRC pour a > 8 mm. Cette dureté doit subsister sur une distance minimale égale aux 2/3 de la longueur ¢
mesurée a partir du tranchant du biseau.

4.1.2 Biseau

Le biseau doit étre aff(ité et prét pour le pierrage final. Il doit faire un angle de 90° par rapport a la ligne médiane
de la lame.

4.1.3 Embase et collet

Le collet et I'embase doivent étre concentriques a la ligne médiane de la lame. lls doivent avoir une forme et une
dimension assurant un bon support au manche. lis ne doivent pas avoir d'angles vifs susceptibles d'endommager
le manche.

4.1.4 Soie

La soie doit avoir une forme qui s'adapte bien dans le manche. Sa conception doit lui permettre de résister aux
efforts en usage normal. Elle doit étre dans l'axe de la lame.

4.1.5 Finition

La planche, le dos et les c6tés de la lame des ciseaux et gouges doivent étre polis ou posséder une finition
équivalente.

a} Sur les gouges a biseau extérieur, c'est la planche qui doit étre polie ou posséder une finition équivalente.

b) Sur les gouges a biseau intérieur, c'est le dos qui doit étre poli ou posséder une finition équivalente.

Aprés finition, une protection adéquate doit étre appliquée pour éviter la corrosion.



© 1SO ISO 2729:1995(F)

4.2 Manche

4.2.1 Forme

Le manche doit étre congu pour offrir une bonne prise. |l ne doit pas présenter d'angies vifs ou d'irrégularités qui
pourraient étre dangereux a l'usage. Les dimensions du manche doivent étre proportionnées aux dimensions de
la lame, afin que I'outil soit bien équilibré.

4.2.2 Matiere

Le manche doit étre en matériau suffisamment résistant aux chocs et aux efforts de flexion, dans un emploi nor-
mal. Les manches en bois des outils a soie doivent comporter un cerclage de renforcement.

4.2.3 Fixation du manche sur la lame

Le manche doit étre fermement fixé a la lame et doit résister aux essais spécifiés dans l'article 5.

5 Méthodes d'essai

5.1 Lame

5.1.1 Essai de résistance

Chaque lame doit satisfaire a I'essai de solidité suivant, a l'issue duque! elle ne doit comporter aucune trace de
cassure ni de défaut interne.

Un bloc de plomb approprié doit étre placé sur un établi ou une table. L'outil doit étre tenu par la soie ou par le
collet, entre le pouce et les autres doigts; la main doit s'élever et s'abaisser rapidement, mettant en ceuvre la force
du poignet et du coude pour frapper le plat de la lame d'un coup sec contre la partie supérieure du bloc de plomb.
Ce coup sec appligué manueitement doit étre répété six fois consécutives.

5.1.2 Essai de flexion {(ciseaux, voir figure 4)

En vue de déterminer la déformation permanente de la lame du ciseau, on mesure la distance entre le dispositif
de fixation et deux points A et B sur le ciseau, avant et aprés application de la charge indiquée dans les tableaux
6et?.

La déformation est mesurée en utilisant un comparateur ou tout autre instrument de mesurage approprié. La dé-
formation permanente est déterminée par différence entre les deux lectures. La déformation permanente maxi-
male admise est de 1 mm au point A et de 3 mm au point B.

Les points de mesurage doivent étre situés comme suit:
A, au point le plus haut de I'embase;

B, 8 75 mm de la base du manche.
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