Si les séances de
mécanique d genoux
devant vos motos
commencent @ vous peser,
voici enfin venue I'occasion
de travailler a hauteur et
ce, pour pas trop cher.

BEALIGE? VOTRE TABLE ELEVATRICE

Séquence outillage

"aprés des plans de Francis Ver-
D brugghe, collaborateur dévoué aux

taches parfois ingrates de Chro-
niques Moto (qu'il en soit remercié a cette
occasion), je vous propose cette fois, non pas
une technique de restauration, mais la fabri-
cation d’un outil que beaucoup d’entre nous
révent d'avoir dans leur atelier : une table
élévatrice.

Le principe de cette table est celui d’'un
parallélogramme déformable. La force
nécessaire a la levée est fournie par un cric
roulant de deux tonnes que 'on trouve dans
les magasins d’outillage ou chez les spécia-
listes en accessoires automobile. Ce parallé-
logramme n’en est pas tout 4 fait un car, au
repos, la table est inclinée, l'arriére devant
reposer sur le cric et, de ce fait, les bras de
levage avant et arriere n'ont pas la méme
longueur.

La réalisation de cette table ne demande
qu'un poste a souder comme outillage spé-
cialisé. Cela peut étre 'occasion d’amortir en
une fois I'achat souvent repoussé d’un poste
3 arc (& partir de 500 F). Celui-ci peut aussi
se louer, un week-end, pour une somme
modique.

Matériaux et coiits

Les pices sont en grande partie réalisées
dans du tube caré de 35 mm, généralement
disponible en longueurs de six métres. Trois
longueurs sont ici nécessaires. Notons que
I'on peut les couper en six fois trois métres
pour le transport.
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Le plateau de la table est réalisé en contre-
plaqué de 18 mm, ses dimensions en métres
sont : 2x 0,70, La quincaillerie se compose
de huit boulons de 12 x 70, six boulons Japy
de 6 x 25 et un boulon de 16 x 120 (ou une
tige filetée).

Les pigces d'articulation sont coupées dans
une téle d'acier de 3 mm d'épaisseur. Un

carré de 0,5 métres de cdté est nécessaire,
mais des chutes font parfaitement I'affaire,
car ces pices sont de faible taille. Cott {envi-
ron) : tubes : 400 F, bois : 150 F, quincail-
lerie : 50 F, cric : 250 F soit environ 850 F.
En cherchant bien, on doit pouvoir faire
mieux.
Préparation des pieces

Les tubes sont coupés aux dimensions
citées plus haut. Pour les goussets ef renforts,
on commencera par créer un gabarit par
piece dans du carton fort pour reporter
ensuite sur la tole les formes des piéces 4 la
pointe a tracer. Le mieux est de faire dégros-
sir les coupes par quelqu’un possédant une
forte cisaille manuelle ou mécanique. Sinon,
3 la scie & métaux et avec une bonne dose
d’huile de coude, l'opération est réalisable.
La finition de ces piéces se fait a la lime et
aucune aréte vive ne doit subsister si l'on
désire travailler en toute sécurité. Les piéces
“A”, “B” et “C” sont percées au diamétre 12
suivant les axes (schéma 4).

Pitces | Quantité | Pidces | Quantité
A 4 D 6
B 8 Iz, 2
@ 4 F 2
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Schéma 1 : TABLE . Toutes les cotes sont en mm.
2000 Le cric se voit allégé des piéces qui ne sont
pas utiles au fonctionnement de la table. On
retire donc les roues, le ressort de rappel et
les barres latérales qui ont pour fonction de
maintenir horizontale la coupelle de pression.
Cette derniére sera d'ailleurs séparée de la
pigce en “U” située au bout du bras du cric
(a la scie ou mieux & la trongonneuse).
Pour fixer l'arriére du cric sur le chassis de
la table, Francis avait utilisé une piéce en téle
de 5 mm pliée en “U” et munie de deux
lumiéres pour y entrer la tige filetée du cric.
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Schéma 2 : PIED
Pour ma part, le pliage de ladite tole fut

malheureux et ai préféré utiliser 'une des bar-
res latérales du cric que j'ai pli¢e en “U” puis
repercée au diamétre voulu. Elle s'est fixée sur
le cric sans probléme et elle remplit parfaite-
ment son 1dle.
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f pose d’un poste & souder, de quelques serre-

joints (au moins quatre), deux pinces-étau,

= d’'une équerre et d'instruments de mesure. Sur

un plan de travail d’au moins 2 métres sur 80

cm, on présente les piéces qui composent la

[————-l ! table haute (schéma 1). A défaut d’'un plan
5 L3 .[ adéquat, on peut utiliser le panneau de
1 contre-plaqué posé sur deux tréteaux, car

celui-ci est bien str & la dimension voulue.

y 500 700 L Seul inconvénient : il souffrira un peu des sou-
Schéma 3 : ) dures. Les tubes 1, 2 et 3 sont mis en place,
BRAS DE | 20 ‘——ﬁ—"‘ puis fixés au plan de travail a I'aide des serre-
LEVAGE | joints. Chaque liaison recoit dans un premier
T 6 il | 1l Z temps un simple point de soudure. Aprés con-
Ty | tréle des cotes et de équerrage, les soudu-
‘ res en cordon sont effectudes. Il n'est pas
! nécessaire d’effectuer de chanfreins, ceux-ci
‘ existent du fait des angles arrondis du tube
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M carré. Les six pieces “D”, préalablement per-

cées au diamétre 6 mm, sont soudées dans

le méme plan ; elles recevront les boulons

Japy fixant le panneau sur ce chéssis. Les sou-

| Schéma 4 : PIECES D’ARTICULATION ET RENFORTS dures ¢6té panneau sont soigneusement meu-

e (Téle d'acier de 3 mm) ‘ 16es afin que ce dernier repose parfaitement.

: Pour la pose des articulations “B”, il est pré-

= férable de les présenter avec un des bras “7”

et 'un des boulons de 12 x 70. Chague

ensemble de deux piéces “B” est ainsi serré

3 Paide de deux pinces-étau sur le chassis. En

faisant pivoter le bras d’avant en arriere, il doit

parfaitement se superposer sur le chassis dans

les deux cas. A défaut, 'une des pieces “B”

100 80 100 sera légérement déplacée pour parfaire la

coaxialité des deux. Aprés pointage et con-
trole, les toles sont soudées.

35 Dans le but daligner correctement l'articu-
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lation opposée, il est intéressant de tracer sur
le chéssis l'endroit ot pose le bras “7”. En
reportant cette cote sur lautre coté du chés-
sis et en utilisant le méme bras, on tombe
7 &) systématiquement au bon endroit. Seule la

! hauteur de 'axe reste & comparer & celle du
60 a] 180 *l 80 premier. If’opér_ation est répétée pour les deux

F - autres articulations hautes.
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