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 Cet écritoire a été réalisé en chêne, mais d’autres bois peuvent être utilisés comme le frêne, 
le hêtre, le merisier et même le pin, etc. Cela dépend du choix esthétique de chacun.  Il peut 

comporter des ornementations qui dépendent de la destination et du goût et des desiderata 
de celui qui veut utiliser ce meuble. L’ornementation peut être déclinée à l’infini: moulures, 
chantournement, sculpture, dessin pyrogravé etc... etc. Il en est de même pour la teinte de 
finition. Celui de la photographie est en bois naturel finement poncé avec passage d’un 

fondur puis vernissage, d’abord une couche incolore aspect ciré, puis 2 couches chêne doré 
aspect ciré. Il existe d’autres finitions notamment la finition teinte à l’eau + fondur + cire  qui 

est très belle mais plus fragile. 

 Ce petit meuble peut aussi être réalisé selon une méthode rapide en contreplaqué vissé sur 
tasseau et pieds vissés. Un autre plan est à concevoir pour le fabriquer pour un même 

encombrement. Dans ce cas une scie circulaire et une perceuse visseuse sont seulement 
nécessaires à sa réalisation. On peut même faire découper les panneaux par le fournisseur. 

On peut faire quelques moulures, mais il faudra mettre en oeuvre une défonceuse et 
quelques fraises. Cet écritoire rendra le même service avec une esthétique différente. 
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Pièce repère nombre Longueur mm largeur mm épaisseur mm commentaires

Pied arrière PAR 2 1180 60 50

Pied avant PAV 2 1150 60 50 petite surlongueur pour 
coupe à 15°

Traverse haute avant ThAV 1 900 110 20  tenon de 30 surlargeur  
pour coupe à 15°

Traverse haute arrière ThAR 1 900 200 20 tenon de 30

Traverse coté haute Tch 2 435 200 20 tenon de 30

Dessus à 15° Ds 1 960 393 20 alaise de 40 de chaque 
coté

alaise dessus ADs 2 410 40 20 on recoupe après collage

dessus horizontal Dsh 1 960 130 19,3 alaise de 40 de chaque 
côté

alaise Dsh ADsh 1 300 40 19,3 on coupe en deux puis 
recoupe après collage

Taquet Taq 1 1000 35 17 on arrondit les extrémités

Traverse basse Tba 1 900 75 50 tenon de 30

Traverse coté  
basse

Tcba 2 435 60 50 tenon de 30

Rambarde R1 R1 1 950 80 14 surlongueur pour coupe 
d’onglet

Rambarde gauche et 
droite Rg/Rd 1 300 45 14 on coupe en deux en 

faisant les d’onglet

Fond F 1 915 430 8 contreplaqué

Feuille de Débit côtes finales avant usinage
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Finitions

Ponçage fin puis passage du fondur avec 
passage laine d’acier extra fine.Cette 

opération se fait sur chaque pièce avant 
le montage et collage définitif.

Vernissage du dessus incliné qui est articulé 
avec Dsh à l’aide de paumelles à vase montées 

en opposition (une gauche avec une droite)
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