Cintreurs de pieces métalliques pour votre atelier

o ONNEZ-MO1 un point d'appui et je
déplacerai la Terre », a dit Archi-
méde, pour illustrer le principe du

levier. Depuis les temps antiques, on peut

dire que le levier a été &4 la base dm progres
rechnologigue. Il n'existe aucun sysréme mé-
canigue qui ne soit basé sur ce principe.
L'appareil & cintrer représenté ci-dessus ne
fait pa% exception & cette riégle. En mettant
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ce principe en application sur une circonfé-
rence, il vous permet de cintrer une tige de
12 mm {ou une tole de 5 mm jusqu'a 25 mm,
de largeur) aussi facilement gu'un hercule
forain le ferait, avec une précision bien plus|
grande.

Un autre appareil plus simple — &t un|
échantillon du travail qu'il peut faire — est
montré dans la photo du bas
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Sa capaciteé s'étend a de la role allant jus-
qu'a 6 mm d'épaisseur et 20 mm de largeur,
mais en utilisant la plus petite série de che-
villes, c'est un instrument idéal pour couder
du fil métalligue. Avec ce syvsteme, les piéces
a couder servent elles-mémes de levier tandis
gqu'on les auppuie sur les chevilles.

On wvoit le travail en cours d'exécution
dans la photo du gabarit radial. en haut de
la page 99, [l sagit d'une lame d acier re-
cuit de 3 ¥ 20 mm cintrée autour d'un gaba-
rit pour former une pitce de « ferronnerie »,

Pour utiliser ce cintreur, vous choisissez
des chevilles {(ou des colliers) du calibre
convenable et vous les placez dans les trous
avec un espacement juste suffisant pour
laisser la place a4 la pitce a4 cintrer, puis
vous appliguez le bout de la butée contre
la piéce avant de la verrouiller avec des bou-
lons. Aprés quoi, vous tournez le gabarit
avec la poignée dans le sens des aiguilles
d'une montre, comme on voit dans le
dessin 4 cOté, ou dans le sens contraire s
la piece est inversée pour usage de la main
gauche, Un tour complet donne une boucle,
un demi-tour donne un demi-cercle et un
quart de tour donne un coude &4 angle droit.
Il n'est pas nécessaire ici d'avoir une grande
longueur en excés, la pidce n'avant pas a
fournir elle-méme le bras de levier.

Tel est le cas avec le cintreur plat. [l ne
comporte aucune piece mobile et 1l est, en
réalité, une smmple bride destinée a étre
adaptée sur un ¢tau de grande taille. Quoigque
d'une construction plus simple, il se préte
a4 une ples grande wvariéié encore d'usages,
puisque c'est un quadruple gabarit en un seul,
utilisant des chevilles de 6, 10, 12 et 20 mm
de diamétre pouvant travailler les matériaux
les plus divers depuis le fil pour cintre
d'hahit jusgqu'aux piéces les plus épaisses qui
peuvent étre cintrées a la main, & chaud ou
a4 froid. Si vous voulez fabriquer des bijoux
en fil, ajouter une série de trous de 5 & 3 mm
et usiner les chevilles correspondantes. Cela
penat bien faire 'affaire pour du fil de cuivre
ou d'argent.

Tout gabarit de cintrage doit comporter
une ou plusieurs séries de trous 4 chevilles
puisque le meilleur espacement entre la che-
ville d'arrét et la cheville de courbure est
celul qui correspond exactement 4 l'épaisseur
ou au diamétre de la piéce. Dans le gabarit
radial, des trous de 12 mm sont disposés
en spirale avec un espacement croissani pro-
gressivement du centre vers l'extérieur. Un
tracé pour le percement de ces trous est
donné en haut, & droite. Faire d'abord un
canevas a ['échelle sur du papier a dessin,
coller la feuille sur la table de cintrage avec
de la bande adhésive et marquer les centres
des trous sur |'acier avec un pointeau. Ces
marques doivent é&tre refaites au pointeau
avant de faire les trous & la perceuse, On
fait d'abord des trous pilotes de 3 mm puis
on agrandit progressivement avec des mé-
ches de plus en plus grandes pour éviter de
déformer les trous & cause de |'oscillation
de la méche,
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L'acier employé pour le biti du gabart
est un alliage au chrome-molybdéne offrant
le maximum de résistance & 'usure, au choc
ou a la torsion. S5a désignation industrielle
est A.LS.1. A-4142 (S.A.E. 4140) moly-chrome.
Il est possible de s'en procurer a ["état recult
ou trempé. J'ai utilisé ce dernier pour mon
gabarit, n'ayant plus ainsi a le traiter pour
Futilisation dans mon atelier. Si vous utilisez
'état recuit, il faut le faire retremper par
un atelier commercial pour empécher les
trous de cheville d’étre « ovalisés » & 'usage.
I'ai tourné le bdti sur un tour de 152 mm
{avec un accessoire rotatif pour couper les
rainures et le bour de butée). Mais 4 titre
d'avertissement, le moly-chrome trempé use
beaucoup les méches. La rainure gui fait le
tour du bdti recoit les trois boulons de col-
lier qui empéche ce dernier d'étre soulevé
i "'usage.

La photo d'en haut (& gauche) montre éga-
lement une disposition commode des che-
villes et colliers de cintrage., Si vous fabri-
quez des chevilles avec une tige a forer, vous
pouvez les utiliser sans les durcir. Mais i
vous préférez les durcir il faut les tremper
@ une température de 400° au moins, autre-
ment l'acier sera cassant. Des chevilles en
acier 4 faible teneur de carbone peuvent étre
trempées en surface. Le systéme emploie des
chevilles de diamétres différents pour obte-_
nir des courbures différentes. Pour des cour-
bures de plos grand rayon, on peut emman-
cher des «couronnes» sur la cheville centrale
pour éviter d’usiner trop de piéces. Si vous
n'étes pas outillé pour durcir et tremper les
chevilles et autres péces, vous pouvez confier
ce travail & un atelier., Si vous avezr une
forge ou un four & soufflerie, porter le métal
au rouge et le tremper ensoite dans |'eau
claire et froide, en remuant activement 2
I"aide de pinces pour refroidir aussi vite que
possible. Pour rendre un peu moins dur et
moins cassant, recuire le métal dans un four
de cuisine a 150° C pendant une heure. Trem-
per de nouveau dans "eau froide et enlever
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les écailles sur le tour avec de la toile émeri fine. Vous
saurez que ces pidces sont bien trempées lorsqu’elles
donnent un son similaire & celui des roulements & billes
gu'on secoue dans la main.

La butée de cintrage porte guatre trous taraudés
pour permettre le réglage 4 la distance convenable de
la cheville centrale. Les boulons doivent &tre vissés
dans la paire n®* 1 pour des ouvrages légers, Mais pour
les grosses piéces, vous pouvez augmenter le bras de
levier en reculant la butée pour porter le point d'appli-
cation sur la pitce & 2 ou 3 cm du point de courbure.
Dans ce cas, utiliser les trous n® 2 en passant le
boulon 'e plus éloigné dans le trou de la poignée situe
34 21 em de la couronne. $'il vous faut un bras de
levier plus grand, emmancher un tube sur la poignée.

La butée doit étre durcie, puisque le cintrage se fait
entitrement sur le bout & enclume qui subit ainsi une
forte usure. Une pidce aussi grande d'acier spécial est
assez coliteuse, mais de l'acier laminé a froid ferait
aussi bien "affaire si on cémente le bout. Il est possible
de faire facilement cette opération avec un produit
commercial appelé Kasenit, en suivant les instructions
imprimées sur la boite, On peut aussi utiliser une élec-
trode & cémenter avec un appareil &4 soudure a4 arc
pour déposer une nervure sur le bout et deux de part

suite page 124)
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Pas d ennuis avec votre

FOSSE SEPTIQUE

La fosse septique, systéme mo-
derne, hygiénique et agréable, ne
demande qu'un minimum de pré-
cautions d'entretien et d'utilisa-
tion pour fonctionner dans les
meilleures conditions.

Pour éviter engorgements
et mauvaises odeurs
ou méme l'impossibilité
d'utilisation, employez

EPARCYL

EPARCYL décongestionne votre

fosse septique grace a des cata-

lyseurs speéciaux qui assurent
une liquéfaction totale.

Si votre droguiste est démuni,
écrivez a2 EPARCO
SENAN (yonne)

Cintreurs de piéces

métalliques pour votre atelier
(Suite de la page 102)

W  oicovvrez ..
VELOUMAT
LA PEINTURE “ FAITE POUR L'AMATEUR "

FACILE Applicotion aisée d la portée de fous.
Avcune froce de pinceav nide raccord.
RAPIDE

VELOUMAT séche en quelques heures,
sons aucune odeur, méme en local
fermé. Couvre en une couche.

ECONOMIQUE Moins de 0:20 le m®. Vous permet de
renouveler plus souvent votre intérieur.

DECORATIVE 20 teintes pastels, jeunes ef fraiches,
dont le nouveau * Rouge décor”.
YELOUMAT a la richesse dv papier

et d’autre, On meule ensuite le dépdt de
cémentation (stellite) pour former une aréte
arrondie,

La poignée peut étre coupée dans de la
tole de 12 mm ou assemblée comme on
voit a gauche. Apreés avoir donné forme, cou-
per les rainures de 58 mm comme on| voit.
Le pont de 20 mm entre les rainures sert
simplement a maintenir Jla solidité de la
poignée. Un dessin de la page 100 montre

peint. de quelle maniére on joint la poignée et la
couronne sans déformation. Brider d’abord
RAPPELEZ s les deux pieéces posées sens dessus dessous

sur une plaque d’acier et souder par points
de part et d’autre sur la jonction de la poi-
gnée et de la couronne.

Quand ces points de soudure sont refroidis,
rebrider I'ouvrage comme on voit en B et
souder tout en long sur la partie supérieure
en utilisant une électrode de E 6011 de 3 mm
a 115 amperes. La couronne et la partie sou-
dée doivent étre immeédiatement enveloppées
de chiffons (ou couvertes de sable ou de

- vEwoumar |

mate et veloutée comme du velours f
En vente : Drogueries of Gds Magasins i
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cendres) pour ralentir le refroidissement,
Quand le métal est a la température am-
biante, détacher et meuler la nervure de
soudure a plat avec la surface de la poignée.
Brider de nouveau l'ouvrage sens dessus
dessous et faire une nouvelle soudure tout
le long du joint, en la recouvrant encore une
fois pour ralentir le refroidissement.

Le cintreur plat est une simple plaque
portant des trous.

Dans le tracé de la page 102, 'espacement
des trous est donné de centre a centre, ce
qui laisse un intervalle suffisant entre les
chevilles pour faire varier 1'épaisseur. Pour
permettre un passage facile entre les che-
villes, augmenter !’espacement de Il'épais-
seur d'un cheveu quand on porte les points
du canevas sur la plagque avec un pointeau.
Quoique la profondeur des trous de cheville
soit seulement de 20 mm, percer les trous
pilotes de 3 mm a travers la plaque pour
empécher la succion et faciliter l'extraction
des chevilles coincées, |

Il vous faudra sans doute une paire de
chevilles de 6, 10, 12 et 20 mm. Pour un
usage occasionnel, des chevilles fabriquées
avec une tige d’acier dur (du type chromé
qu’'on trouve en bouts de 90 cm dans les
quincailleries) sont assez solides, Mais si vous
faites un wusage assez fréquent du gabarit,
coupez les chevilles dans une tige a forer.
Si l'usage est trés fréquent, il vaut mieux
les durcir.

La photo en haut a gauche, page 102, mon-
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tre l'utilisation du gabarit pour donner une
courbure d'une plagque de 5 X 20 mm d’acier
laminé a chaud devant servir de main cou-
rante. La courbure est réalisée petit a petit
en tirant sur l'ouvrage. Vous pouvez cintrer
ainsi des piéces de 6 mm d’épaisseur si |'étau
est assez solide pour supporter ['effort. Si
vous n'en étes pas sir, chauffer d'abord le
métal au rouge. C'est aussi une méthode
quand on fait des courbures de petit rayon
sur des piéces minces,

La seconde photo de la page 102 montre
les opérations réalisant une courbure en S
de grosse piéce autour de chevilles de 10 mm.
Cet ouvrage est réalisé avec une tigé d’acier
dur de 6 mm. Les chevilles sont d’abord
séparées de 6 mm, pour la premiére cour-
bure, puis déplacées comme on voit pour
la seconde. Le matériau en exces est ensuite
Coupe.

Les courbures réalisées avec ce gabarit peu-
vent ne pas é&tre aussi précises que vous
désirez - c’est-a-dire, elles peuvent ne pas
suivre exactement un arc de cercle donné,
a cause de lélasticité naturelle du métal et
du fait gqu’on utilise le bras du levier du
matériau lui-méme. Et s’il faut produire un
certain nombre d’exemplaires du méme mo-
déle, vous perdez pas mal de temps a couper
les bouts de chaque piéce apres cintrage.

Pour une production en série et de pré-
cision, il vaut mieux alors débiter les pieces
a la longueur finale et les cintrer ensutte
sur un cintreur radial.
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