Matiére : Atelier ‘ Groupe : TSTI 6C OUTILLAGES : métre, gants, craie, critérium, tenailles,
MACHINE : Cintreuse manuelle Fil & ligaturer, Cisaille Electrique, équerre.
N° de l'opération | Nature N° de l'opération | Nature

1 Position initiale 6 Cintrage du 1°" coté + vérification

2 Tracé de I'épure 7 Cintrage du 2™ coté + vérification

3 Réglage des butées ° 8 Cintrage du 3™ coté + vérification

4 Positionnement de la barre 9 Cintrage du 2®™ retour a 135° + vérification

5 Cintrage du 1°" retour a 135° + vérification 10 Controle des dimensions et angles de la piéce |

1. Position initiale de la cintreuse manuelle
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6. Cintrage du premier coté a 90°.
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2. Tracer I'épure du cadre a |'échelle 1 sur du contre-

plaqué.

| Dessiner a l'aide d'un
: critérium, d'une équerre,
i d'un compas I'épure. Bien
! faire apparditre

! I'épaisseur de la barre,

! les retours.
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3. Réglage des butées.
¢ : diametre de la barre
A : petite dimension du cadre
B : grande dimension du cadre
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L a’=a-2¢
b=b-2¢

»

Théoriquement ces deux équations sont
justes. Dans la pratique il est recommandé
de retirer 5mm aux résultats obtenus.
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8. Cintrage du troisiéme coté a 90°.
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4. Placer la barre droite contre les butées.
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R= r mandrin + @/2.
¢ = diameétre de la barre.

d= 3/4xmxR+ 10xd

9. Cintrage du deuxieme retour a 135°.
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5. Cintrage du premier retour a 135°.
i égériﬁer le cintrage sur I'épure O
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10. Vérifications

Ligaturer le cadre, vérifier ses dimensions et les angles.
Vérifier les dimensions et angles des retours a 135°.
Rectifier si nécessaire, sinon commencer la fabrication en
série.




