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Le guillaume à chant est un rabot spé-
cialisé qui sert à nettoyer ou à dresser 
les parois d’une feuillure, d’une en-
taille ou d’une rainure en vue d’as-
surer l’ajustement parfait des pièces 
en contact. Comme la mince semelle 
rodée fonctionne plus comme un pa-
tin, le rabot peut être utilisé dans des 
fentes d’une largeur très restreinte, soit 
4,75 mm, et dont la profondeur peut 
atteindre 12,7 mm. Le devant est amo-
vible, ce qui permet d’utiliser l’outil 
dans une entaille arrêtée. Le corps en 
fonte ductile du rabot, qui est usiné 
avec précision, est muni d’une poignée 
pivotante et d’une butée de profondeur 
qu’il est possible de positionner pour 
travailler soit de la main droite, soit de 
la main gauche, et de deux fers rodés 
en acier permettant de travailler toute 
pièce de bois, peu importe la direction 
des fi bres. 

RÉGLAGE DES FERS
Avertissement : Le fer est tranchant. 
Le manipuler de façon imprudente 
peut entraîner des blessures graves.
Pour régler la position des fers, des-
serrez la molette du presseur tout 
juste assez pour déplacer les fers; il 
devrait encore y avoir une certaine 
pression de ressort qui empêche les 
fers de se déplacer d’eux-mêmes. 
Positionnez manuellement les fers 
(biseau sur le dessus) de manière à 
effectuer une coupe légère (environ 
1/10ème mm) et vérifi  ez le réglage 
en effectuant une visée rasante le 
long de la semelle. Assurez-vous 
que le tranchant de chaque fer est 
parallèle à la semelle et que le bout 
de chacun d’entre eux dépasse à 
peine le bas du guillaume. Serrez la 
molette du presseur pour assujettir 
les fers.

UTILISATION 
DU GUILLAUME
La confi  guration de ce guillaume 
comporte deux fers qui permet-
tent de travailler dans le sens qui 
convient le mieux au fi  l de la pièce. 
Pour passer de l’utilisation à main 
droite à celle à main gauche, tirez 
d’abord la poignée pivotante vers 
l’arrière et faites-la basculer du côté 
opposé. (Un ressort interne l’assu-
jettira en position.) Desserrez ensui-

Figure 1 : Éléments constituants du guillaume
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Soyez conscient que pour que le guillaume à chant fonctionne correcte-
ment, la pointe de chaque fer doit être rognée ou meulée de manière à affl  
eurer le bord du rabot. Vous obtiendrez aussi de cette façon une pointe de 
fer beaucoup plus résistante au bris. Cette opération d’ébavurage ou de 
réglage est typique de ce genre de rabot et résulte de la géométrie unique 
de l’outil, qui inclut un angle d’attaque très faible et un fer oblique. Il 
n’est pas économique d’inclure cette opération dans la production des 
fers, non seulement parce que le rognage exact requis varie selon le ra-
bot, mais aussi parce que la pointe du fer doit être rognée après chaque 
affûtage.

Figure 2 : Pointe du fer

Figure 3 : Guillaume en cours d’utilisation
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te la molette de la butée de profon-
deur, faites pivoter la butée jusqu’au 
bord opposé et serrez la molette.
Placez le tranchant du guillaume 
contre la paroi à dresser. Desserrez 
la molette de la butée de profondeur 
et abaissez cette dernière jusqu’à ce 
que le dessous entre en contact avec 
la face de la pièce à travailler. Serrez 
la molette pour assujettir la butée de 
profondeur en place. Celle-ci fonc-
tionne comme un guide et garde le 
rabot aligné durant la coupe.

DEVANT AMOVIBLE
Le devant du guillaume à chant est 
amovible, ce qui permet d’utiliser 
l’outil pour dresser les parois jus-
qu’à un coin caché. Desserrez la vis 
du devant avec un tournevis à pointe 
plate de 8 mm, puis retirez le devant 
du guillaume. La vis demeure alors 
captive à l’intérieur du devant, ce 
qui prévient la perte de cette petite 
pièce.

AFFÛTAGE DES FERS
Chaque fer présente une obliquité 
de 30° et est meulé de façon à com-
porter un biseau affûté à 25°. La 
face du fer est rodée. L’affi  lage du 
biseau existant suffi  t comme affû-
tage supplémentaire et, lorsqu’on 
travaille des bois plus durs, il est 
possible d’augmenter l’angle d’at-
taque en ajoutant un petit micro-bi-
seau.

  
SOIN ET ENTRETIEN
Le corps de ce guillaume est en fon-
te ductile et il est traité à l’aide d’un 
produit antirouille. Pour enlever ce 
produit, servez-vous d’un chiffon 
imbibé d’essence minérale. Net-
toyez toutes les surfaces usinées.

Nous vous recommandons d’ap-
pliquer au départ, puis périodique-
ment, une légère couche de cire en 
pâte pour empêcher l’humidité de 
pénétrer dans le métal et prévenir la 
rouille; en prime, la cire agit comme 
lubrifi  ant, ce qui permet d’effectuer 
un rabotage plus régulier. Essuyez 
toute poussière de bois sur les sur-
faces que vous allez cirer, appliquez 

une légère couche de cire, laissez 
sécher, puis polissez avec un linge 
doux et propre. En même temps, les 
solvants contenus dans la cire élimi-
neront les huiles nuisibles laissées 
par vos doigts, qui peuvent causer 
la corrosion du métal.
  
N’oubliez pas que la cire en pâte 
contient de la silicone qui, si elle 
se retrouve sur la pièce à travailler, 
peut causer certains problèmes de 
fi nition. Pour éviter le problème, 
utilisez des produits sans silicone, 
ou un produit d’étanchéité et lubrifi  
ant pour surfaces d’outil. Les deux 
sont d’excellentes solutions de re-
change à la cire en pâte ordinaire. 
Cependant, avant de traiter un rabot 
avec un produit d’étanchéité, es-
suyez toute empreinte avec un linge 
imbibé d’une faible quantité d’huile 
mouvement légère. Enlevez toute 
huile résiduelle, puis appliquez le 
produit d’étanchéité sur la semelle 
et les fl  ancs du rabot.

Quand il est rangé dans un endroit 
humide, le rabot doit, en plus de re-

cevoir le traitement décrit plus haut, 
être enveloppé dans un linge ou 
rangé dans un étui pour rabot. Cette 
précaution protège également l’outil 
contre les rayures et les chocs.

De temps à autre, démontez le rabot 
et nettoyez-le. Retirez le presseur et 
le fer du corps. Nettoyez toutes les 
pièces avec un linge imbibé d’une 
touche d’huile mouvement légère. 
Dans le cas d’un rabot dont le corps 
est corrodé, nous vous recomman-
dons d’enlever d’abord la rouille 
avec de la paille de fer fi  ne, puis 
d’effectuer le traitement décrit plus 
haut.
L’entretien du fi  ni brillant des élé-
ments en laiton peut se faire de la 
façon décrite plus haut. Si vous pré-
férez une patine, il suffi  t de laisser 
les éléments sans protection jusqu’à 
ce que le niveau d’oxydation voulu 
ait été atteint, puis d’appliquer un 
produit d’étanchéité. Si vous vou-
lez par la suite qu’il redevienne 
brillant, vous pourrez en revitaliser 
la surface avec un produit à polir 
pour laiton.

Figure 4 : Devant amovible

Figure 5 : Géométrie du fer
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