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AMENAGEMENT D’UN CABINET D’OPTIQUE

ZONE D’ETUDE Composition de I’ouvrage a fabriquer :

e Réalisation du meuble bas :bloc tiroirs sur glissiéres a sortie totale stratifié CALVADOS
compris une face factice ouverture par prise de main entre les faces.

Composition du bloc tiroir :

Un dessus en mélaminé et chants stratifiés CALVADOS (Rep. A) sur les quatre faces.

Deux panneaux sur les cotés mélaminés et un chant stratifié CALVADOS (Rep. B).

Un panneau intermédiaire en mélaminé et un chant stratifié CALVADOS (Rep. E) en partie avant.
~ Un panneau arriere en mélaminé et un chant stratifié CALVADOS (Rep. C) sur le dessous.

Un panneau avant en mélaminé et un chant stratifié CALVADOS (Rep. D) sur le dessous (partie
basse du bloc).

Une fausse fagade de tiroir (Rep. G) vissée sur le panneau avant (Rep. D) et un chant stratifié¢
CALVADOS sur le dessous et un profil poignée aluminium finition argent.

Composition du tiroir :

L’ossature du tiroir sera réalisée en MDF de 16mm qui comprendra (Rep. G) :

Une partie avant.

Une partie arriére.

Deux cotés.

Un fond de 8§ mm en MDF.

Une fagade de tiroir (Rep. G) vissée sur le panneau avant du tiroir et un chant stratifié CALVADOS
sur le dessous, un profil poignée aluminium finition argent.

Le tiroir sera sur glissiéres a sortie.

Pose de I’ouvrage :

L’ouvrage sera a poser sur un panneau a I’aide de clés de dévétissement (Rep. I).

La premicre partie sera vissée sur le fond du bloc et la seconde partie sera vissée et mise de niveau
sur un panneau préalablement posé dans 1’atelier.
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AMENAGEMENT D’UN CABINET D’OPTIQUE

BAREME :

Fabrication : 9, 25 Pts
Caisson :
Débit du panneau contenant :

L’arriére , les cotés, le dessus, le panneau intermédiaire , le panneau avant ,
les deux fagades de tiroirs.

0.5 pt
- Collage et affleurage des chants et des cotés 2.75 pts
- Collage et équerrage du caisson 2.5 pts
Tiroir
- Profilage des différentes piéces du tiroir 1 pt
- Collage et affleurage du chant des deux fagades 0.75 pt
- Pergage poignée et fixation fagade 0.50 pt
- Trongonnage des profils alu pour les poignées 1.25 pts
Assemblage : 7,25 pts
Caisson
- Pose des glissieres 1 pt
- Pose des clés de dévétissement 0.25 pt
- Assemblage et équerrage de la caisse 1 pt
- Fixation de la contre fagade 0.5 pt
Tiroir
- Collage et équerrage 0.75 pt
- Fixation du fond 0.25 pt
- Fixation de la fagade 0.5 pt
- Fixation des profils poignées sur les facades 0.25 pt
Pose des accessoires
- Coulissage du tiroir dans caisson 1 pt
- Pose des clés de dévétissement sur le panneau 0.25 pt
- Pose de niveau du bloc tiroir 0.5 pt
- Fonctionnement du tiroir 1 pt
Aspect général 3 Pts
Total : 20 Pts
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Caisson :

Tiroir :

Divers :

Caisson :

AMENAGEMENT D’UN CABINET D’OPTIQUE

Processus d’usinage

Calibrage des panneaux.

Usinages des panneaux (lamellos ou tourillons suivant les centres).
Pose des chants stratifiés.

Pose des coulisses sur les cotés.

Assemblage du caisson.

Pose du stratifié sur les cotés.

Pose du stratifié sur le dessus.

Profilage des différentes piéces du tiroir.
Usinage et assemblage des cotés

Usinage de la rainure pour le fond.

Usinage de la rainure pour la poignée sur les fagades avant la pose du stratifié sur les
chants de cotés.

D¢ébit des poignées.

Collage et affleurage du chant des deux fagades.
Collage et affleurage des deux fagades.

Percage pour la fixation de la fagade.

Pose de la fagade de tiroir.

Pose des coulisses sur les cotés.

Fixation des profils poignées sur les fagades.

Usinage de la coupe pour les clés de dévétissement.
Pose de la clés de dévétissement.
Fixation de la contre fagade.

Pose sur le panneau de Patelier :

Pose de la clé de dévétissement sur le panneau.
Pose du caisson sur un panneau.
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12 Mis VBA ( pour les coulisses ) acier zingé Hafele 3,5 17

1 Paire de coulisse de tiroir acier Hafele 350

8 Vis VBA ( pose des fagades de tiroir) acier zingé Hafele 4 30
11 12 \Vis VBA ( pose de la clé de dévétissement) acier zingé Hafele 4 30
J 2 Profil poignée Alu Héafele 698

QUINCAILLERIE
3 1 Fond MDF EGGER 623 348 8
2 2  Coté MDF EGGER 360 134 12
1 2 Avant / Arriére MDF EGGER 623 134 12
LE TIROIR
G3 P2 Chant stratifié de la fagade (chant de dessous) Istratifié EGGER (suréte) 713 25
G2 “4 Chant stratifi¢ de la fagade (chant de coté) stratifié EGGER (suréte) 1545 25
G1 2 Stratifié de la fagade de tiroir (sur l'avant) stratifié EGGER (suréte) 710 1545
E1 1 Chant du panneau intermédiaire stratifié EGGER (surbte) 670 25
D1 |1 Chant du panneau de fagcade (chant du dessous)stratifié EGGER (surste) 670 25
C1 Chant du fond du bloc (dessous) stratifié EGGER (suréte) 710 25
B3 2 Chant stratifié Coté du bloc (chant avant) stratifié EGGER (suréte) 351 25
B2 |2 Chant stratifi€ Coté du bloc (chant dessous) stratifié EGGER (surate) 441 25
B1 2 Stratifié Coté du bloc (sur les cotés) stratifié EGGER (suréte) 460 372
A2 [ Chant stratifié du Dessus du bloc (chant avant) |stratifié EGGER (suréte) 713 25
A1 1 Stratifié du Dessus du bloc (sur le dessus) stratifié EGGER (suréte) 713 K460
STRATIFIE POUR LE BLOC TIROIR
| 2 Clés de dévétissement CP CHUTE 660 100 19
F 22 lou Tourillons hétre Hafele ﬂf 8
F 22 lLamellos N° 20 hétre Hafele
G 2 Facade de tiroir MEL Blanc EGGER 696 143,5 19
E 1 Panneau intermédiaire MEL Blanc EGGER 660 392 |19
D 1 Panneau de fagade (bas) MEL Blanc EGGER 660 149 119
C 1 Fond du bloc MEL Blanc EGGER 660 341 |19
B 2 Coté du bloc MEL Blanc EGGER 431 341 119
A 1 Dessus du bloc MEL Blanc EGGER 698 449 |19
BLOC TIROIR
Rep. Nb |Désignation Matiére Ref.fournisseur L. I Ep.
Ens. Ou S/ Ens. :
NOMENCLATURE A PLAT
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AMENAGEMENT D’UN CABINET D’OPTIQUE

Coulisse de tiroir :

Montage

Schéma d'application
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AMENAGEMENT D’UN CABINET D’OPTIQUE

Fiche technique
Profil des poignées :

Q) Poignéeprofilé ; aluminium couleur argent anadisé BBV
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