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IMPORTANT

Les documents contenus dans ce dossier vous permettront de répondre aux questions
posées dans le DOSSIER DE TRAVAIL.
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% PARC MACHINE

Cisaille guiliotine capacité : longueur 2500 épaisseur 12

|

1.5

( Cisaille guillotine capacité : longueur 2000 épaisseur 4

Cisaille a lames extra-courtes Type Pullmax capacité : épaisseur 3

|
|

Cisaille a lames extra-courtes Type Pullmax capacité : épaisseur 6

Encocheuse a 90° capacité : longueur 225 épaisseur 6

Banc de decoupage thermique @ commande numérique Type SAF
Fraise scie a téte orientable
Meuleuse portative

§
Perceuce a colonne

Cintreuse a galet

Cintreuse a tube Type Mingori

Cintreuse Type planeur capacité : longueur 1000 épaisseur 4

1200

Cintreuse Type planeur capacité : longueur 2000 épaisseur 2
Plieuse Universelle & main capacité : longueur 1000 épaisseur 2
Presse plieuse Type Promécam a commande numérique : longueur 1250 force 80 T

Presse plieuse Type Promécam a commande numérique : longueur 2500 force 50 T
Vés de 8, 12, 22, 35, 50

Poste de soudage Oxy-acétylénique

Poste de soudage Arc Electrique Type SAF

-~_;m_4___h___Jp__;______m___

Poste de soudage MIG et MAG Type SAGMIG

1 Poste de soudage TIG Type SAF

TOLE de Sécurité S 235 JR

Désignation Matiere ’ Observations
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- TRAITEMENT DE L'INFORMATION

L NOMENCLATURE DES AXES
Y ET DES MOUVEMENTS
POUR LA COMMANDE NUMERIQUE
Z;__/ DES MACHINES
— NORME FRANCAISE NF
e HOMOLOGUEE Z. 68-020
-\7/ Arriére Machine Deécembre 1968
_/\}..
PROGRAMMATION DA 58 EXPLICATION DES PARAMETRES

MODE SEL ... 0 =L’axe Y avec la cote absolue.  (enlair)
’ ' 1  =L’axe Y avec I’angle direct. (en frappe )
EPAISSEUR ... = en millimetre
MATERIAU ..., = acier

2 = aluminium

3 =1znc

4 = ;nox
EBAUCHE ... = Développement de la piece en millimetre.
CHAINAGE ... ... =0
POINGOMN ..ot = Numeéro de poingon dansla bibliotheque.
MALTICe ... = Numéro de matrice dans la bibliotheque.
en frappe ............. R 0 = Pliage en ’air ( Outils a 88° ).

1 = Frappe ( Outils a 90°).
longueur ... = Longueur de I’aréte de pliage.
ANGLE ... = Angle de pliage ( Signe moins quand on retourne la tole
EX :-90°).

OUVETTUTE ... DY = Ouverture entre le poingon et la matrice aprés pliage.

De 0 4 80 mm suivant le type d’outils.
POSITION BUTEES ARRIERES .. X = Distance entre |’axe poingon-matrice et la butée armere.
QUVETTUTe ..o DX = Recul de la butée pendant le pliage.
= 0 = START de la butée pour le pli suivant en fin de
décompression.
= 3 = Déplacement apres un certain laps de temps.

Axe-R ... 0 = Premiére butée au niveau de la matrice.
Axe-R2 ... 0 = Deuxiéme butée au niveau de la matrice.
Répétition ... Ccy = 0 = Pliage non exécute.
1 2 99 = Nombre de répétitions du pliage.
VILESSE ..ot = Vitesse de pliage, pour un pliage en toute sécurite afficher 4.
Force ..o = Tonnage maximal ( Auto-calcul ).
ternps finde pli ... = ( Automatique ).
décompression ...................... = ( Automatique ).
parallélisme ........................... = 00.
numéro d’angle ... ... = Suivant croquis, repérage de gauche a droite en commengant
par 1.
numéro de butée ... .. = Suivant croquis, repérage de gauche a droite en commengant
par 0.

tablier inférieur ................... .. =
tablier supeneur ... = 1 Travail entre flasques ( 1020 mm ).
= 2. Longueur de pliage maxi. ( 1250 mm ).

i
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8 75|60 |48 |38 |30

8 107|85 | 68 | 53 |43

10 -+ 1134{105] 85 | 67 (53

12 A 120| 96 |78 | 60

15 1500120} 96 | 75

20 F(10°N/m) 215170135 {108 | 85

25 265|210{170 130105

30 300{240 |190 150 1120 !

40 1430 |340[270 {215

60 525420 340|270 |

EFFORT DE PLIAGE (1)

Référence Caracténistiques N° dans la bibliothéque
Poincon

F 2806 CVa60® R=2mm N° 18

F 2834 CVGD a88° R=3mm N° 13

F 2904 CVGD a%° R=0.8mm N°3

Vé

F 0000 16 a 88° N° 123
22 & 88° N° 24
35 a 88° N° 25
50 a 88° N° 26

F 0005 16 a 60° N° 29
20 a 60° N° 30

F 0812 g a 90° Ne2
12 a 90° N° 4
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11 |1 CORPS S 235 JR
10 |1 TOIT S 235JR
Rep|Nb | Désignation Matiere Observations

SILO

Points d’épure

236

396

Rep 2

125
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