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EXEMPLE GRAPHE D’ASSEMBLAGE DU SOUS-ENSEMBLE  « A »

Etudier ’assemblage, puis reporter les références dans I’ordre tel qu’indiqué sur la ligne 2 du tableau,
puis réaliser le graphe sans que les traits se croisent.

ETUDE DE L’ASSEMBLAGE 3 partir de 1’éclaté concerné.

Sous-ensemble Al

Al-1 S’ assemble avec A1-2 - Al-1 A1D
INEWNEA S’assemble avec ~ Al-3 N [Al-1 A1-2 Al1-3]
Sous-ensemble A2
A2-1 S’assemble avec A2-2 - |A2-1 A2-2 |
S’assemble avec A2-3 - A2-1 A2-2 A2-3

Ce qui donne pour I’ensemble « A » ’ordre suivant Al-1 Al1-2 A13 A2-1 A2-2 A2-3

Attention par exemple : A 1-2 n’est pas assemblé avec A 1-3.

REALISATION DU GRAPHE EN RATEAU 3 partir de I’étude.

Ligne 1 : Sous-ensemble éventuel constituant 1’assise.
Ligne2 : Référence des pi¢ces unitaires, elles sont inscrites dans I’ordre d’assemblage de fagon a ce que
les lignes du graphe ne se croisent pas.

SOUS-ENSEMBLE .
«A» GRAPHE EN RATEAU
ASSISE

Sous-ensemble Al . A2

* Référence pitces Al-1 Al-2 Al-3 A2-1 A2-2 A2-3

Zone du graphe
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Res 2/14

PARC MACHINES DISPONIBLES POUR LA FABRICATION

MACHINE Abréviation MACHINE Abreéviation
Cisaille guillotine Ci.G Press,e-Pheuse a commande PP.CN
numérique
Découpe laser
N’est pas utilisée pour le sous- D.Las Presse a emboutir Pres-Emb
ensemble « A ».
Poingonneuse grignoteuse a
commande numérique
utilisée uniquement pour les piéces Po.CN | Perceuse a colonne Pe.C
suivantes :
bac A1 et appui téte D4.
Encocheuse a angles variables Ponceuse 4 bande Ponc
EXEMPLE DE PROCESSUS DE FABRICATION
Sous-ensemble « D » : DOSSIER

DIET)E)J ¢ L———— ORDRE DES PHASES OU PROCESSUS DE FABRICATION —» fin

D 1-1 Guillotinage Encochage Pliage

D 2-1 Guillotinage Encochage Pliage

D1-2 Guillotinage Presse Ebavurage

D1-3 Guillotinage Presse Ebavurage

D2-2 Guillotinage Presse Ebavurage

D 2-3 Guillotinage Presse Ebavurage

D3 Découpe laser Pliage
Poingonnage .
D4 CN Pliage

Pour chaque piéce, en se basant sur les machines outils disponibles, faire I’inventaire des phases ou postes
de fabricatien dans 1’ordre d’élaboration de la piéce.
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lRes 4/14'

CONTRAINTE DE POSITIONNEMENT DE LA MISE EN TOLE
POUR L’ARCADE ‘

@ D O Origine piéce

\ 4

A\

4
N

| Téle

.............

...............

-------------

-------------

SN B

}’ <

Origine t6le

ORIGINES
Origine tole : origine de mise en tole.

Origine piéce : origine de la programmation code « G ».

ESPACES
@ Espace de sécurité pinces suivant Y = 100 mm
@ Espace suivant X pi¢ce bord téle = 30 mm
@ Espace suivant Y piéce bord tole = 30 mm
@ Espace entre les pieces suivant X = 30 mm
@ Espace entre les piéces suivant Y = 30 mm
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DOSSIER MACHINE Rass

POINCONNEUSE GRIGNOTEUSE C.N.
A TOURELLE

ARCADE 210

BACQALAUREAT PROFESSIONNEL CARROSSERIE Option CONSTRUCTION SESSION 2003
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CONFIGURATION DE LA TOURELLE

Les tourelles porte outils qui équipent ARCADE 210 peuvent recevoir 19 outils différents.

TOURELLES ET OUTILS
Les postes T35, Tl6 et T17 sont équipés de I’auto index (AI).

POSTES A (9 postes)T2a4,6 a8 et13a 15
pour poingon compris entre 1,6 et 12,7 mm
de diametre.

POSTES B (5 postes) T9a 11 et 18- 19
' pour poingon compris entre 12,8 et 31,7 mm de
diametre.

POSTES D (2 postes) (T1 & 12)
pour poingon compris entre 50,9 et 88,9 de
diamétre.

POSTES B (2 poste avec auto-index) (T5 & 16)
pour poingon compris entre 12,8 et 31,7 mm de diamétre.

POSTE C (1 poste avec auto-index) (T17)
pour poingon compris entre 31,8 et 50,8 mm de

diamétre.
Stations | Types Position d’indexation des outils Dimension de I’outil

T2 A 4,5
T3 A /\ 5,5
T4 A 6,5
4 L o5
T7 A 10,5
T8 A ‘
T13 A
T14 A A
15 A 1 Clavette orientée a : 270
T1 D 80x6 a0°
T12 D 80x6 a90°
T9 B 20
T10 B “@‘ 230
T11 B
Ti8 B 4 rainures orientées : 0°, 90°, 180°, 270°
T19 B
5 B 2 postes auto indexés 30x6 a0°
T16 B A ’ 20x 20 a0°

__Ti7 | C 1 poste auto indexé 50x6 a0°
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Res 7/14

Mode Code Définition l Paramétres
' X : coordonnée
|
i
. I S, i Y : coordonnée
Point ! ;
en G9 0 Y = 150 f ! ‘
v : | Exemple:
absolu i .
Pair & orgine_ ‘_2(:3_0_9_, ' G92 X1270. Y1000
] Y
La programmation se fait par rapport au point d'origine (90 X200 Y150
Point de retérence. i | X1 = X1 -X - coordonnées
. Y * | Y1=Y1-Y:coordonnées
POInt vie300. & = ‘
en G91 Py i xemple :
H A Y. \ 4 H
incrémental - ' 692 X1270 Y1006
:"" e, 690 X200. Y150.
G91 X200. Y150.
La programmation se fait par rapport au point précédent
5
o]
= TN
é :{ mll/— mm: X : spécification
4
8 L . 2 — - ; Y : spécification
= | Spécifications G92 rorarwacingx | |3 5
% machine / Bk Exemple : ARCADE 210
I ]
o) B.tee X t [/ o — 692 X1270. Y1900.
HARIOT
o PINCES SoRTE PcES
= ; AXEX ;
= R 4 o
Z 4 Détermination du format machine ou zone de travail ’
; Y i
Ys : . .
@ X' : cosrdonnée
Z t ,
O . i Y’ :coordonnée
& | Déplacement | . 200 ;
i . o X !
g:.l Qo[nt ) Ggs o ' Exempte:
: . . ;
origine "{-’\; i Ge2x1270. Y1000.
0 > X 690 G93 X200. Y150, {acsolu)
Permet de déplacer le systéme de coordonnées d'origine en A, 5 30 X100. Y80. T2
En B programmation d'un poingonnage & partir du point A |
S X : coordonnée
4
Point Y = 150! Y : coordonnée
d’une Puing &' origine -’.;:‘. X = 20 20‘2‘& Exemple :
configuration _ ‘ » GS2 X1270.Y1000.
Le code fonctionnel G72 sert a déterminer le point d'origine A G50 G72 X200, V15 )
d'une configuration de trous & poingonner. - Y150, 4
N On appelle configuration, une figure géométrique définie par
des paramétres ayant pour référence un point d'origine.
L Ce code est a placer en fin de programme. Exemple :
Fin e | Le chariot et le plateau sont ramenés au point d'origine et le G92 X1270. Y1000
de GSO marteau est placé en position intermédiaire..
programme e Le code est programmé tout seut en un seul bloc G‘s'o
BACCALAUREAT PROFESSIONNEL CARROSSERIE Option CONSTRUCTION SESSION 2003
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Mode Code Définition Paramétres
Outit 3 10_T2
Z
)
]
H Point inmat
§ / I | : rayon du cercle
= J : angle initial / axe des X | +. -}
w \/ a5 4 ! K . nombre de trous
] W
&% T \\ Point T : numeéro de station
Z rous, e C : angle de U'outil (sanan suts-index;
8 Autour d’un G26 8
cercle Demer ple :
= pt mémovisé Exemple
fom) {pomt *inal) G2 X127 Y1000
4 G90 G72 X300 Y250.
2 G26 18C J45. K6 T2
i i
LZ) La programmation se fait par rapport au point d'origine.
o Le point final sert de point de départ d'une autre configuration.
B ;
_ . |
| : intervaile entre les trous {+, -}
' ,.@’< J. aﬁgle initial / axe des X { +. -
ey Point final K : nombre d'intervalles
Ty
(,\Q/b 300 T . numéro de station
Trous 628 200 /é ) C : angle de I'outil tsiaten auto-naex:
en ligne S }\
Point origine Exemple :
§ G82 X1270. Y1000.
G890 G72 X300. Y200.
G28 125, J30. K6 T2
La programmation se fait par rapport au point d'origine.
Le point final sert de point de départ d'une autre configuration.
® ©® g 1 : rayon de T'arc de cercle (+}
J : angle initial / axe des X ( +, -}
/ P : intervalle angulaire entre
P°£ f:a! 3 ® deux trous { ~. -
configuration < \\ K : nombre de trous
Trous \ ( . ;
" en are ng 380 \ 30°4) T : numérc de station
E -~ r‘f‘\ C : angle de I'outi! staen aus-incex)
de cercle ' , e
o Peintorigine
o Exemple :
G92 X1270. Y1060
G90 G72 X380. Y120,
G291180. J3C. P15. K6 T2
La programmation se fait par rapport au point d'origine.
Le point final sert de point de départ d'une autre configuration

BACCALAUREAT PROFESSIONNEL CARROSSERIE
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Res 9/14

le poingonnage commencera le long de 'axe X

Mode Définition Parametres
I :intervaile entre les traus sur
Point 'axe X (+, -}
dorigine ,._io(l, J ! intervalle entre les trous sur
%0 O———9 ;:: exe Y
t SE - C) C'\ CH = P : nombre intervaile suvant
2 -© H) & o f I'axe X
Tr?us G36 D )\ Pany ) K : nombre intervalle suivant
en grille / X Point X X X X Iaxe Y
final —\:5 » ES ES 25 T : numéro de station

[o angle de P'outil \sanen awe-ndex:
Exemple :
(G2 X1270. Y1000

GSC G72 X350. Y410.
G36 150 4-20 PIKS T2

FONCTION DE CONFIGURATION

Trous
engrille/Y

G37

Point Point
d'orig‘ne_\ R0 [m
350 €] f‘) D § ‘
T X X X X =S
\vr \vry 7 o
e Pany o Pan T
TV Y %) b4
< © 3% aog
)\ C\ Pany (‘}
X . & X X
\*%) \vw v Ly

le poingonnage commencera le long de I'axe Y

f I : intervalte entre les trous sur

i faxe X (+, -

J @ intervaiie entre les trous sur

laxe Y (+.9)

P : nombre intervalie suivant
I'axe X

. nombre intervalle suivant
l'axe Y

T : numéro de station

C . angle de I'outil statan avtornasx)

Exemple :

G82 X127C Y1060,
G320 X350. Y410. T2
i G36150 J-20. P3KS

X

Découpage
linéaire

- G66

La valeur de compenSation s'ajoute ou se
retranche de chaque coté de La découpe { 1)

Pmss—Ty (D<o
!
== 0>0
[
)

L'utilisation de ce code est conditionnée par 2 régies suivantes
[iztsP e [ K2150Q]

@ OullRe 30 x 6
e 180 !
e
N N
© N N o
N
Y =350 \

IR

. longueur de la découpe

: angle de la découpe (+. -}

: longueur de I'outil (+, -)

: largeur de l'outil (+,-)

: largeur de la découpe (+ -}

. valeur de la compensation {+, -)

. numero de station

O -4 0 X0 UV &«

: angle de I'outil Statien auto-inces)

Exemple :

G982 X1270. Y1000.

690 T2 X100. Y50,
@ G866 170. J+80. P30 Q6 T2
@ G866 1160. J0. P30 Q6 T3
Q G86 170. J-90. P30 Q6 T2
@® G66 1160. J-180. P30 Q6 T3

Tx =100 @ G50
L'utilisation des codes G66, G67, G68 et G69 doit toujours étre
précédée d'un G 72 (définition du point d'origine).
BACCALAUREAT PROFESSIONNEL CARROSSERIE Option CONSTRUCTION SESSION 2003
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Mode Code Définition Parameétres
: Pt final
560 .
Z ) 240 —-._j Pt d'origine
=)
; PR I 4+~ 4 | :lengueur de la découpe / X (+. -}
é HER + J :iargeur de ia découpe / Y (+, -}
- l T ol 8 P : largeur ou longueur de l'outit
9‘ Découpage i T : numéro de station
E d’un 667 C: angle de Foutil iswnoe aws o
o seCteur D ) Exemptle :
o rectangulaire .
= L'utilisation de ce code est conditionnée par 2 régles suivantes G52 X1270. Y1200,
n GS8C 572 X560 Y370
% [1z3PlalJd2 3P | GBY 1-240 J-120 P3G T2
= G50
i L'utilisation des codes GE6. G67, G68 et G689 doit toujours étre
% précédée d'un G 72 (définition du point d'origine).
Qo
= i o e
| - rayon du cercle du gngnotage
J : angle de départ du grignot. {+ -}
Position de Foutil sur fa "9 . pa. ugrignet. ¢
ligne de découpage K : angle grignoté (+. )
P : diametre de Foutil (+. 0. -}
Q : pas de grignotage
Sur ARCADE . muni = ép ge latbie
. maxi & mm
Gr:tgnot_age G68 . LTI - T : numeéro de station
circulaire : point final O . _
/’ ‘, 1400(’() \\\ (O) C: angle de 'outil (sratisn ate: noex)
s \e
Exemple :
500 A} 20°() G92 X1270. Y1000.
G90 G72 X500. Y250
o ) . G68 1100. J20. K140. P-20 Q6 T2
e point d'origine 650
Position de l'outit surla - 00
ligne de découpage QO P{+)
P(C) .
P(-} . | : longueur de grignotage(+. -
J . angle de grignotage (+, -
P : diamétre de l'outil-{+, 0. -}
yd Q: pas de grignotage
Sur ARCADE . mini = ép de 3 tdle
maxi & mm
Grignotage G69 T
~ en ligne point final T : numéro de station
C . angle de l'outil istaren atamees;
i \ Exemple :
o
8 Point origine G92 X1270. Y1CC0.
G90 G72 X300. Y200.
GE3 1180 J40. P20 Q8 T2
L'utilisation des codes G86. G67. G68 et G639 doit toujours étre Gso
précédée d'un G 72 (définition du point d'origine).
BACCALAUREAT PROFESSIONNEL CARROSSERIE Option CONSTRUCTION , SESSION 2003
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Res11/14
CALCULATEUR DE PLIAGE

Exemple de calcul avec une épaisseur de 6

180

Additionner les longueurs des parties droites et les corrections AL correspondantes (positives ou
négatives)

LD =60 -68+ 120 -12 + 180 -3,6 + 150 +3,9 +60 = 551,5

\ 32 40 50 63 80 mm
ri 5 6,5 8 10 13 mm
F 75 60 48 38 30 t/m
b 22 28 35 45 55 mm
AL

A / A \

165° -1,1 -1,1 -1 -1 -1
150° -2,3 -2,3 -2,2 2,1 -2,1

135° -3,8 -3,7 -3,6 -3,6 -3,6
120°  -5,6 -5,5 -5,5 -5,6 -5,7

105° -8 -8,1 -8,2 -8.5 -8,9
90° -11 -12 -12 -13 -14
75° 95 -9.,4 -9.4 -9,5 -9,6
69° -7,7 -7,2 -6,8 -6,2 -5,6
45° -5,9 -5 -4,1 -3 -1,5
30° -4 -2,7 -1,4 +0,2 +2,5
15 -23 -0,5 +1,2 +3,4 +6,6
6° -0,6 +3,9 +6,6 +11 -
BACCALAUREAT PROFESSIONNEL CARROSSERIE Option CONSTRUCTION SESSION 2003
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CALCULATEUR DE PLIAGE AMADA PROMECAM * C.C.*

\ 6 8 10 12 | mm \4 6 8 10 12 16 mm
ri 1 1,3 | 1,6 2 mm ri 1 1,3 ] 1,6 2 2,6 mm
F 11 8 7 6 t/m F 16 12 10 8 6 |t/m
b 4 5,5 7 8,5 mm b 4 5,5 7 8,5 11 mm
DL DL
N A \ A A \
165° -0,2 -0,2 -0,2 -0,2 165° -0,2 -0,2 -0,2 -0,2 -0,2
150° -04 -04 -04 -0,4 150° -0,5 -0,5 -04 -04 -0,4
135¢ -0,6 -0,6 -0,6 -0,6 135¢ -0,8 -0,7 -0,7 -0,7 -0,7
120° -0,9 -09 -0,9 -1 120° -1,1 -1,1 -1,1 -1,1 -1,2
105° -1,3 -14 -14 -1,5 105° -16 -1,6 -16 -1,7 -1,8
90° -19 -2 2,1 -22 90° -2,3 -23 -24 -25 -2,7
75° -1,6 -1,6 -1,6 -1,6 75° -19 -19 -1,9 -19 -1,9
60° -1,2 -1,1 -1,1 -1 60° -1,5 -14 -14 -13 -1,1
45° -09 -0,7 -0,5 -0,3 45° -12 -1 -08 -06 -0,3
30° 0,5 -0,3 0 0,3 30° -0,8 -0,6 -0,3 0 0,5
15° .02 02 0,5 09 N 15 0,5 -0,1 02 0,7 13
0° 02 0,6 1 1,6 0° -0,1 03 08 1,3 21
\' 8 10 12 16 20 mm 20 25 mm
ri 1,3 1,6 2 2,6 | 3,3 mm ri 1,6 2 2,6 | 3,3 4 mm
F 17 15 13 9 8 |[t/m F 27 22 17 13 11 t/m
b 5,5 7 8,5 11 14 |jmm b 7 8,5 11 14 | 17,5 mm
DL DL
N A \ A A \
165° -0,3 -0,3 -0,3 -0,3 -0,2 165° -04 -04 -0,3 -0,3 -0,3
150° 0,6 -0,6 -0,6 -0,5 -05 150° -0,8 -0,8 -0,7 -0,7 -0,7
135¢ -0,9 -0,9 -09 -0,9 -0,9 135° -13 -12 -1,2 -12 -1,2
120° -14 -14 -14 -14 -14 120° -19 -1,8 -19 -1,9 -1,9
105° -2 -2 -2,1 2,1 -22 105° -2,7 -2,7 -2,7 -2,8 -2,9
90° -28 -29 -3 32 -34 90° -3,7 -38 -4 42 -45
S 75° 24 24 24 24 -24 75° -3,2 -3,1 -3,1 -32 -32
60° -19 -18 -1,7 -1,5 -14 60° 26 -2,5 -23 -2,1 -1,9
45° -1,5 -1,3 -1 0,7 -04 45° -2 -18 -14 -1 -07
3%° -1 -0,7 -04 0,1 07 30° -14 -1,1 -05 0 0,6
15° -0,5 -0,2 03 | 1,7 15¢ .09 -4 -03 1,1 1,8
0° -0,1 0,1 1 1,8 27 0° -03 03 12 22 3,1

E = épaisseur - Vé =largeur da vé - ri = rayon intérieur
A =angle int pli - F =force de pliage - b = plus petit bord possible
wRwkkkx Utiliser de préférence les valeurs apparaissant en gras Hteoir
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Res 13/ 14

OUTILLAGE DE LA PRESSE PLIEUSE

505001 1835

712151

2

—

90:R =02

73627 18361

,
D83

90:=R = 0.6
708061 1635
TR0 {4351
BOBOGT (B35FT ¢
BB:R=08
609061 (835)
609062 (415) |
807067 (BILF |

~N

Contre Vé droit

65

<
<

=
|

671061 18251 847
071867 1335F189°

60

Vé de 8 mm

35805 67

0148

6746
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EXEMPLE DE‘SCHEMATISATION DE L’ORDRE DE PLIAGE
PIECE D3 (SUPPORT D’APPUI-TETE)

Pil | b Pli2 |e

Pi3 | d Pli4 | ¢
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