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Archer et bricoleur passionné de fabrication d’arc et qui
souhaite aller jusqu’au bout de sa passion, j’ai essayé de faire
avec ce livre un recueil d’idées sur la fabrication des arcs
lamellés composites.

Mon plaisir dans la construction d’arc n’est pas de sortir
des arcs en série, mais de tester constamment des idées
nouvelles, faire des arcs toujours différends, ce qui m’a conduit
quelquefois a des déboires, mais aussi a de belles réussites.
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Pour moi, la construction, ¢’est mettre en pratique la petite idée
qui changera tout (du moins j’en suis toujours persuadé au
début....), trouver le petit truc en plus, concevoir et faire
évoluer mon outillage, et finalement aller tirer avec un arc que
j’ai fabriqué moi-méme. C’est pour cette raison que j’ai choisi
de construire mes arcs avec la technique du tissu imprégné,
plut6t que de coller des lattes et fibres achetées toutes faites.

A la demande de Gery Bonjean, j’ai essayé de faire un
guide pratique a 1’usage des archers qui, désireux d’aller un peu
plus loin voudraient fabriquer eux-mémes leur arc lamellé bois
et matériaux composites avec des méthodes simples a mettre en
oeuvre.

C’est un livre écrit par un bricoleur et destiné a des
archers bricoleurs ne disposant pas de I’outillage des facteurs
professionnels. Les possesseurs de machines a bois lourdes ou
électroportatives trouveront néanmoins quelques idées pour
mettre a contribution leur matériel et leurs compétences.

Jespere que vous trouverez dans ces pages, une marche
a suivre simple, et quelques idées et astuces pour mener a bien
vos futurs travaux toxologiques.
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Généralités

Un arc lamellé stratifié est un sandwich de bois et de
fibre de verre. Le cceur du sandwich comporte une ou plusieurs
lattes de bois formant un noyau sur lequel est collée en ventre et
en dos d’arc une couche de stratification. Cette couche de
stratification peut étre composée de différends types de fibres
de verre ou de carbone.

Quelques considérations

Dans la formule de la rigidité ci-dessous, on voit que
I’épaisseur est au cube, et donc prend le pas dans le calcul sur
tous les autres parametres.

3
Ei-g P2
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Ei = rigidité de la branche en flexion
E = Module de Young du matériau employé
b = largeur des branches

e = épaisseur des branches

Quelques modules de Young :

Fibre de carbone = 190 000 Fréne = 10 000
Bambou = 20 000 Résine époxy=3 500
Polyamide = 3 000 a 5 000

Plus on se rapproche du dos de I’arc, plus le matériau
travaille en étirement. Plus on se rapproche du ventre de 1’arc,
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plus le matériau travaille en compression. Plus on se rapproche
de 1’ame de la branche d’arc, moins il est sollicité.

D’ou I'intérét de placer les couches de stratification en
peau sur le dos et sur le ventre.

La puissance de I’arc est principalement fournie par la
fibre unidirectionnelle qui forme la peau de 1’arc, par la largeur
et I’épaisseur des branches.

La rigidité est principalement fonction de 1’épaisseur
des branches.

Les contraintes de cisaillement sont au maximum dans
I’ame de la branche.

Plus un arc sera épais, plus il sera puissant, mais plus il
perdra en souplesse.

Des branches fines en épaisseur et 1égeres seront plus
rapides, assurant un meilleur trait.

Pour un échantillonnage donné, si on augmente
I’épaisseur on augmente la puissance, si on diminue 1’épaisseur
on diminue la puissance.

Donc le but est de fabriquer des branches les plus fines
et les plus puissantes possible.

En choisissant et disposant judicieusement les
différends matériaux composant les branches on peut obtenir
des résultats trés intéressants.

En utilisant de la fibre de verre unidirectionnelle et de
la fibre de carbone, j’ai pu réaliser un arc de 68 *’ et 50 Ibs qui a
une épaisseur en milieu de branches d’environ 8mm.

Dans ce domaine tout reste a découvrir et a
expérimenter. C’est un vaste terrain de jeux pour I’archer
bricoleur.
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La couche de stratification

Cette stratification compose la peau de I’arc, en dos et
en ventre. Elle est composée de tissus de verre tissés et de tissus
de verre a fibre unidirectionnelle, le tout noyé dans de la résine
époxy durcie.

Les résines polyester ne conviennent pas pour cette
utilisation a cause de leurs performances mécaniques et
adhésives poins bonnes que celles des résines époxy.

La mécanique de I’ensemble est assurée par les tissus a
fibres unidirectionnelles. Les fibres de ces tissus sont orientées
dans le sens haut/bas de 1’arc.

En gros elles fonctionnent comme les backings de
tendon composant les arcs primitifs.

Une branche est formée de plusieurs couches de
matériau (bois, fibre) collées les unes sur les autres. A
I’armement de I’arc et lors du départ de la fleche, la branche est
soumise a de fortes contraintes, et les différentes couches
doivent faire face a des forces de compression, d’étirement et de
cisaillement.

Pour limiter le phénomene de cisaillement, il est
préconisé en technologie composite d’interposer une couche de
fibre tissée qui servira d’interface pour assurer la bonne
transmission des efforts entre les différends matériaux.

L’échantillonnage
C’est la composition et ’ordre de mise en place des

différends matériaux formant la branche de I’arc, la disposition
et le nombre de couches de fibres, le nombre de lattes, etc.
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Outillage et matériel nécessaires

Lime de carreleur.

Scie a métaux équipée de lame au cobalt ou d’une lame
pour carreleur avec particules de diamants.

Papier de verre de différents grammages.

N

Un four pouvant monter a 60°C, et de dimensions
suffisantes pour pouvoir contenir un arc long.

Un minimum de 25 Serre-joints ou presses.

Regle en profilé d’alu de 2metres de long, 18mm de
large, 2mm d’épaisseur.

Lime queue de rat de 5Smm (lime pour affiter les
chalnes de trongonneuse)

Pour les plus outillés:

Une défonceuse,

Un combiné bois (rabot-dégau, scie et toupie),
Une scie a ruban équipée d’une lame bi-métal,
Ponceuse vibrante ou a bande electro-portative,

Visseuse.
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