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NORME INTERNATIONALE I1SO 2730-1973 (F)

Outils pour le travail du bois — Rabots en bois

1 OBJET ET DOMAINE D’APPLICATION

ia présente Norme internationaie spécifie ies caraciéristiques des rabots en bois.

2 REFERENCE

ISO 2728, Outils pour le travail du bois — Fers de rabots. 1)

3 NOMENCLATURE

Type Figures

Varlope

Détail A
14

13

Riflard

1) Actuellement au stade de projet.



Type

Rabot a corne

Rabot droit

Rabot navette

Détail B

7

Numéro Dénomination
1 Fat
2 Semelle
3 Nez
4 Talon
5 Trémie
6 Joues
7 Lumiére
8 Poignée
9 Protége-main
10 Corne
1 Coin
12 Passage du copeau
13 Fer
14 Contrefer
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4 DIMENSIONS

Dimension

nominale +b5 +02 +d3 +e3 +15
Type a * * ® * o
mm n mm mm mm mm mm
4.1 Varlope 51 2 600 72 75 250 | 52,5
x 54 2% | 600 | 75 75 | 250 | 555
57 2L 600 78 75 250 | 58,5
> 45°+2°
e
b
4.2 Riflard P 42 530 61 63 224 | 435
- 530
51 2 70 63 224 | 52,5
~ (380)
— . 530
R 5%+ 2° I] 57 2 (430) 76 63 224 | 58,5
| [/
am
e -
b c
4.3 Rabot a corne f 33 236 52 63 100 | 345
,-W 45 12 236 63 63 100 | 46,5
48 236 67 63 100 | 49,5
-l
45°+2° w A b
. a7
e .r‘z—ﬂ
b c
g
4.4 Rabot droit f 42 236 61 63 100 | 435
—
M 45 12 236 63 63 100 | 465
Y [l7
%15%2" S g
L 4
e a
-
b c

4.5 Rabot navette 51 2 200 75 63 60 | 52,5
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5 SPECIFICATIONS TECHNIQUES

5.1 Forme

Les rabots en bois doivent avoir des dimensions conformes
a celles indiquées au chapitre 4 et présenter une forme bien
adaptée a une prise en main correcte en cours de travail.

5.2 Matiére

Le fat du rabot doit étre exécuté dans une essence de bois
présentant I'homogénéité nécessaire, glissant facilement sur
la surface a raboter et d’une dureté suffisante pour éviter la
détérioration rapide de la semelle en cours de travail. Il est
recommandé d’employer du hétre, ou une espéce similaire.

Le fat peut étre constitué de deux parties d’essences
différentes, soigneusement collées I'une sur 'autre, la partie
constituant la semelle étant de grande dureté pour réduire
I'usure en cours de travail.

Le bois doit étre parfaitement sec (10 a 12 % d’humidité),
afin de ne plus présenter de déformations ultérieures
nuisibles a une bonne utilisation. Il ne doit pas comporter
de défauts (noeuds, fentes ou éclats).

5.3 Semelle
La semelle doit étre plane et bien polie.

La partie avant ne doit pas présenter d’angles vifs
susceptibles de s’accrocher sur la surface a raboter.

5.4 Passage du copeau

L’ensemble fer-contrefer mis en place dans le fit et bloqué
au moyen de coin, doit laisser un passage de copeaux
compris entre 0,5 et 2 mm.

5.5 Trémie

L’intérieur de la trémie doit étre soigneusement usiné pour
éviter tout accrochage des copeaux et leur accumulation
dans cette partie en cours de travail.

5.6 Coin

La forme avant du coin, notamment, doit étre telle qu’elle
ne provoque pas d'accrochage du copeau.

5.7 Vernissage

Le fat doit étre imprégné d'un produit (par exemple huile
de lin) ou revétu d’un vernis incolore, en vue d‘assurer le
maintien d’une siccité constante, quelles que soient les
conditions dans lesquelles se trouvera le rabot.

5.8 Fer et contrefer

Voir ISO 2728
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