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Poinconneuse Grignoteuse a Commande Numérigque
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Poingonneuse Grignoteuse a8 Commande Numérigue
| — Outillage PGCN :

5o | Identificaion |  Représentation de laforme
"gg _ b s o Matrices | Support ;
z2 | forme | Dimension | POINGONS | ~Avec | | = | matrices
- o i indexc ST meantt
1 Ronde @6
2 Ronde g 10

3 Oblongue | 15 x 10
4 Carrée 20 x 20
5 Rectangulai 30 x 8

e

Ronde @ 22.5

il - Tableau des ieux de coupe de la matrice :

Matiere Minimum Meilleur Maximum
Cuivre (2 dur) 8 12 16
Laiton (2 dur) 6 11 16
Acier doux 10 15 20
Acier (0,5 C) 12 18 24
Aluminium (doux) 5 10 15
Acier inoxydable 15 20 25
% x épaisseur de la matiére = jeu total

Exemple :
Poingonnage de 2mm d’acier doux :
Le meiileur jeu de coupe de la matrice pour cette matiére = 15% de 2mm = 0.30 mm.

Note :

il est recommandé d’appliquer le « meilleur » pourcentage de jeu total pour atteindre une
performance optimale. Toutefois, quand I'épaisseur de la tble atteint 4mm et plus,
séiectionnez ie pourcentage « maximum » de jeu de coupe de la matrice dans le tableau
plutdt que le « meilleur » pourcentage de la matrice.
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Poingconneuse Grignoteuse a Commande Numérique

il - Programmation de la PGCN :

GRIGNOTAGE LINEAIRE

= longueur du grignotage
= angle initial + 0 -
= diameétre du peingon .
- décalage extérieur : + le diamétre
- pas de décalage 0O (poingonnage sur axe )
- décalage intérieur : - le diamétre
Q =le pas. Invariable =2

T =outil . Numéro du poingon

J
P

Exemple. G1691120J30P-10.5Q2T6

MEMORISATION DE L’ORIGINE DU CYCLE
ENABSOLUEN XetY

Mémorise la cotation en absolu et l'origine du cycle
suivant.

MOUVEMENT EN X et Y ET POINCONNAGE

Positionne I'axe d’'un poinconnage ,

X = valeur de laxe e R
Y =valeur del'axe i
T =outil . Numéro du v1 ;
poingon !
i
H
i

Le & désigne une commande de cvcle et 168 indigue Ia phase de travail.
Distinguer les abréviations pour chague cvcle fixe:

dm : Poini de début mémorisé. fo : Point final du dernier poingonnage.
de : Point de début de déplacement effectue. f2 : Point final de déplacement effectus.
do : Point de début du premier poingonnage. fm : Point final mémorisé.
=
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PLIAGE

ROMECAM )

Calcul du développé

ép |V |ri | F | D |es 5001367 120° | 105° | 80° | 75
8 113/22 5503060814 -2 |-28
0 118 | 16 7 103-068i-09]|-14 -2 {29|24|-18[-1,3}-07 |62 {+04 7.50
1.5 12 13 185 |03|-06|-09|-14]-21|-3|-24|-17| -1 |-04|+03]| +1
1€ 28 8 4110310510914 -211-32(-24/-15|-07]+0,1] +1 |+1,8
20 133 14 {-02}-05!1-09|-141-22|-34|-24|-14]-04+0,7|+1,7|+27
0 1181 32 7 (04!-08-131-181-27-37/-32]-26( 2 |-14}{-08-03 i3 j
22 {24{85:-04-08:-12|-181{-27,-38(-311-25(-18]-111-04+0,3 >
2 16 1261 1 1 103,07 1421827 4 |-31{-23|-14[-05{+03]+1,2 o
201331124 44 | 63-07-12}{-19}-281-42|-32}-21| 1 0 +1,11422 E
25 4 9 (175103107 112}|-19{-28]45|-32!1-19(-0,7}+0,6}+1,8]+3,1 120
12 2 42 185105} 1 16| 23133147 4 1-32(-25}|-18-1,1]-0,4
16 1261291 11 10509 -15}-23|-33]48(-38] -3 |-21,-121-03]+08 PR
2.5 331201 14 04]-08)-15|23]34!-5|-39]{-28|-17|-056+05|+186 60
251 4 51175104 1-091-15]-23{-35(-52|-39]-26|-141-0,1{+1,2]+425
32 5 11 22 1640911524 -36-56| 4 1-24|-08{+0,7+23+3,8 EXEMPLE
£ EIE| E E
£ E £l = E Ep. =2 mm.
Vé =12mm.
Additionner ies longueurs
Calcul de la cote machine des parties droites et les
corrections AL
correspondantes {
positives ou négatives ).
D=60-25+120-38+
CMA=80-(25+2)=5875mm. 180-1,2+ 150+ 0,3 +
CMB=120-(38+2)=118,1 mm. ®
D =5628 mm.
I — Formeat des 51 i .
11 — Format des i6les commerciales :

800 x 2000 1000 x 2000 | 1200 x 2200 1250 x 2500 | 1300 x 3000 | 1500 x 3000
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PLIAGE

1alvse de développement :

RS =

Calcul du AL quand 'angie de pliage ne figure pas sur 'abaqgue.

Probléme : - Effectuons un pliage dont Fangle est de 125° ef pour une épaisseur de
tble de 15/10 avec un vé de 12.

Solution : - L’angle de 125° est compris entre les angles de 120° ef de 135° .

Utilisons la valeur du AL de chaque angle pris pour cible.

Al pour420°=-14 Al pour438°=-0.8
P Différence
Q‘Zﬁ,ﬁfe Entre Fangle | yorours Différence a-Prenons l'angle de120° et calculons la proportion
fes arg;es Azc;e s ii:g? aj;gies AL Eniri avec 125%
cibles | 516 2ngies fes A (0.5x 5)/15 = 0.17
10° 4135¢° 6.2 b-Reporions cette valeur sug le OA’; _ide '222?3
(] 1.4-0. = %.
%5° 425° 6.5 c- Répétons l'opération pour I'angle & 135° :
(0.5x10)/15=0.33
s° 120° 1.4 0.9+033=123
: - valeur du AL pour 125°= - 4,23 mm.
IV — Mise en t0le économigus ;
Longueurdu flan 1 A=550 NBdeflansdansialongueur: X |NBdetdlesdcommander T
lergeurdudflan :B=300 KB deflansdans iz haufsur :Y |PoldsenKgdelacommande: P
Epalsssurgufian:E= 15 NE de flans par Bie M (P=T{LxHxEendm)D
Nombredeflans :F= 24 % de chute par tble 10 (C={lxH) - {AxBxN) x 100/ LxH
— L_éemm L-Eamm
Solution < > &
=1
2 £ - E
2 = < X E
B 5 =
£ ! - 5
E T N=X.Y :
2 =
P P
tyH X Y N C (%) T (Kg) X Y N C (%) T (Ka)
‘E;___ w2 A s
1880 % 990 3 3 9 248 24x3 1 8 48,7 4 24x4
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REPRESENTATION ET NORMALISATION

Extrali du guide du dessinateur industriel « A, CHEVALIER »

- SYMBOLES ELEMERNTAIRES :

Soudurs sr
bosgds r2iovss

Soudurs sur
rds drmi’

Souduid an ¥
o enctulipe}

“C"*‘r:'"(“‘?l'<::

@O]V(i"t:

23

nawo
P

ALLUMINIUM st ALLIAGES D' ALU

(ORMALISATION DES METAUX :

RMINIUR MOULES

‘IR min Re'min S Empicis
JIAI8B.C 100 75 iAppareils ménagers Matériels Slectriques.
EN %3—24993{3 JAICU 4 Mg ng <8 330 200 iSe moule bien.S'usine trés bien. Ne pas utiliser en air salin.
f—"\a AB—éSC%% ;Ai S; '30 afg } : 250 180 :Se moule irds bien.S'usine et se soude bien. Convient en air salin.
170 80 |Semoule et se soude trés bien. La forie teneur en silicium rend Fusinage difficile
180 100 iExcellentes aptitudes a F'usinage, au soudage, au polissage. Résiste bien a f'alr salin.

Matérigls électro-domestiques.Chaudronnage.

400 75 |Matésiels pour industries chimigues et alimentaires Bonne résistance aux agents

220 130 atmosphériques et & l'air salin

770 160 Pigces chaudronnées:  citernes, gaines, tubes sic.. |Bonne soudabilits.
Tuyauteries

310 230

380 240 |Pitces usinées et forgées. . o

420 280 |Piéces déoolietées { fragmentation des copeaux ). Ew.xer de les utiliser a lair

~ salin, Se soudent

520 440 1 Piaces usinées et forgées de hautes caraciéristiques idificiiement.

800 560 meécanigues

Produits iés, etﬁas, iaminés ou forgés,

=Pour les applicaticns éiactriques particuliéres {s symbole Al est précédé delaletire E

ACIERS D'USAGE GEMERAL

ACIERS NON ALLIES

185 410 255
235 Constructions mécanigues 480 | 285 Constructions mécaniques
410 | 275 let métalliques générales 510 § 315 iCesaciers conviennent
450 355 (assemblées ou scudées. 570 335 aux traitements thermigues et
270 | 205 iCes aciers ne conviennent pas 520 | 355 | forgeage.
p —— aux traitements thermiques - NOTA:
570 | 335 880 | 375 iCette Symbolisation ne
879 380 700 395 is'applique pas aux aciers de
GS 235 - GS 275- GS 355 730 | 420 |décolietage.
©20F 285 - GE 335 - GE 360 HRC » 57
B 2
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CONTRAT DE PHASE

CONTRAT DE PHASE

BUREAU DES METHODES

CONTRAT DE PHASE PREVISIONRNEL : PLIAGE
= [+]
PHASE N°50
Eisbiils Ensemble : Porte CD Matiére : S235¢p. 1,5
2000 x 1000
Bar: Elément : Pied Machine :Presse plieuse(CN)
Sébit 1 354x340 Nombre de piéces : 12 piéces
Schéma Perspective
® 7
: .
=
O
® ®
2 3
T
aF° Désignation des opérations Outils Condition de rézlisation
o nsiaiiation d'un Vé de 12 x 415 et Presse plieuse | Aitention Iz presse plisuse
= d’un contre V& de 80°. {CN) est hors tension !
6 rogrammation de la CN. Eprouvetis, Exécuter un essai de pliage
d Programme N°: 110 rapporteur d’angle | — al de piag
~ Lancement du programme N° 110
= 4 4 cycles.
- g} Placer ie flan au contact des buiées
=3 Piier les 2 cbiés successivement Longuseur = 283
£ Pler les 2 cbiés successivement Longueur = 307
Fermerie programme engagé aprés
gl ies 12 flans, puis arréier ia presse
plieuse.
B} Désinstalier les outils de pliage
rapporteur d'anale Contréle 1 cf= 30
i Contréler piéce n°1,n°7 et n°12 g Ei <3 couligsi ’ of = 296 *°
- ‘ of = 310 %%
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