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POINCONNEUSE GRIGNOTEUSE CNC
A TOURELLE 10 OUTILS

Caractéristiques de la machine.

ARIES 222

ARIES 222 e Pupitre de commande

._[ Outillages tourelle

Pinces pour
‘semage téle

— A X
N tourelle| Outil |Angle | Jeu
| ] | T1 @ 20 0,4
v o T2 @15 0,4
T3 50x6 | 0° | 0,2
Spécifications de la machine. T4 20x6 | 90° | 0,4
15 30x5 | 90° | 0,2
Puissance (effort de poingonnage) 200 kN T6 g 25 0,4.
Format machine 600 mm x 600 mm T7 20x6 | 0° | 0,4
Nombre d’outils tourelle 10 T8 6,5 0,4
Repositionnement sur axe OX Oui To 7 20 0,2
Trappe d’évacuation des chutes Non T10 30 x 30 0.4
Précision 0,03 mm
Valeurs de jeu 0,15“-- 0,2 015 02 1 '0,15 - 0,3
' _ 0,2 -0,3 0,2 - 0,3 0,3 -04
Poingons / Matrices 03 - 0.4 03 - 04 04 - 06
04 - 05 04 - 06 06 -1
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Fiche d'aide & la configuration du programme de poingonnage.

4 M
~ Tourelle

92| __INITIALISATION MACHINE: .
— Premiére ligne d’un progranime. 3 8 e poingon
G 92 XGOOO Y600Q® : en'service

. P 0—. 5 ’ . 2
& sinon X ou Y = 6'mm ; ) Vi I . '
Dot déterminer chaque ligne de prograime <~ Y—g——~—t—P—L>
o 7

o/

90| PROGRAMMATION EN'ABSOLU: (d'apias l'origing O).
— Exemple: Y4
G92 X600. Y600.; S
G90 X150. Y150. T1; 1°trou R T i 5
X250, Y250 .; 2° trou . M

X350 ; 3°trou ; b

X550., 4° trou B/ 5

. Y350 5¢ trou A
X400.. Y450 .; 6° trou | AO0lggl
G50; 5

450
i
i
i
i
i
=i
!

P

ez

3 \ _._?T
I
I

= _.p..qg_

2

X150 . Y150 = coordonnées en absolu 1 trou. 400
SiXouY = coordonnées ligne (s) précédente (s), 550
ne pas préciser, . '
T1=n° du poste de poingonnage 1 trou. Si les trous suivants sont

identiques; ne pas préciser le n® de poste aux lignes de pages suivantes.

A
y

PROGRAMMATION EN INCREMENTAL: (ou relafif):
Exemple: Y ‘_
G 92 X600.. Y600 ; y | &
G90: X150, Y150. T1; |
X100 . ; -
X200

2°trou
3%trou
4° trou
5°trou AT . )
&° trou ¥Ohso| ool 150,

Y

3
1% trou = %,

N\

o

(==

150]
—\ 3
T
A%. |
<

X-150.. Y100 . ;
G5H0;
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Fiche d'aide @ la configuration du programme de poingonnage.

GRUGEAGE LINEAIRE:

~ Utilisation du poingon rectangulaire ou carré,

YJ\

.

%’olnt;de‘. \Point
départ inal

150 |6

/' : X
50, | 256“ -7
(507 X600. Y600 .

G90 G72. X50 . Y150 A
G66 L250. JO. P30, Q6. D02 T18;
G50; |

si G 72 n'ést pas utiliss:

' Ev'ite,fl'e-coug;da;-poingon centré par rapport X ‘/—

‘au point de départ. 7
Code grugeage. \Point de départ
Longueur de I’entaille (de la découpe). 1toujours >4 1,5P.

Angle pris parla découpe.

0, 45, 90, 135, 180, 225, 270, 315, sisenspositif.

45, 90, -135, -180, -225, -270, =315, si sens négatif

NOTA; L orientation:des poingons rectangulaires: et carrés orientés a 45, 135, 225

et 315 degres (positif ou négatif) implique 'utilisation des:postes 9 et 10.
( C.N. ARIES 222);

= loriguenr de outil Pour outil
= largeur deloutil [~ rectangulaire
OTA: §i utilisation du poingon carré, n'éerire que P = c6té du carré,

Facteur de compensatlon de decoupe (m1010-30nct10ns) soit:’

de ] entallle

- N® du poste de- ‘poingonnage:.

Tci poingon 30 x6.

0906-CARCT DR 4/12



Fiche d'aide @ la configuration du programme de poingonnage.

ve A

0

%

¢ ,\Pomtd'edéparf_

100

ot
<

G9z2 X600, Y600.;
G90 G72 X100. Y 150.;
G28 1120. J35. K4. T2;
G50, |

(@28 Trous en ligns,
'— Distance entre trotis : Q’toujoms_positif’.'
Angle pris par la ligrie d*axe support.

35°

h 4

> A4 1rous équidistants @10 Poste T2

o x

*’l J 35, ouJ — 35,
Nombie d’intervalles (ici 4; A étant considére comme rou)
~ NOTA: Programmation si point A = trou poingonné @ 10.

G92 X600. Y600.; . .

- )
> )

G90 X100. Y150. T2 \
G28 1120. J35. K&.;
G50, - .

G 72 disparait ’
T2:passe eh lighe G 90 :

(X Point final

K= Nombre de trous — 1

 Point de départ

J
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Fiche d'aide a la configuration du programme de poingonnage.

TROUS EN GRILLE SUIVANT AXE X.

Y A Point de départ

i

: Y‘|' A-J‘l"
&4
Tgo T

e
7

» SR
7 d

.
S of

-
s AN
Y

Fan
7
I
.
-
[=}
o

—_— Y

120

400
= (} F

0| 100 Point final ¥ Trous @10 Poste T2

b
Y

Go2 X600, Y600, ;
G900  X100. Y400. T2,

G36 180. J-120. P4. K2
‘GH0..

‘ Trous en grille suivant axe X.
Distance entre'trous en: X. . Posiif ol négatf suivant point
P .. ( -de départ et sens d'exécution.
Distance entre trous en' Y. | 18 depart.else ton

Nombre d’intervalles en X.

BOEGE

Nombre d’intervalles en'Y,

TROUS EN.GRILLE SUIVANT AXE Y

i Point de départ

N,

™

P RN Y- .\

Y+ |+

\ 4

\..} w7
>
-+

Y
7

DY e N

A" ERNV e scn v

Fd
h¥
N
]
N

4
p

>
A
R 5

400

. T Y . W WY b, |

D wd

L7 S N7 v G

R N L =

¥

= T

P

and

<
<

v

P 5 Y
0| 100 | Pointfinal

)

G92  XB600. Y800,

G90  X100. Y400, T2
G37 180; J-120. P4; K2
G50 ;

4
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OUTILLAGE DISPONIBLE POUR PRESSE PLIEUSE
PROFIL DES OUTILS

90°

F.12603,1/(835)
Fr2603:2 (419),

/“ @winok
r=3mm
F. 2884:1'(835).
F. 2884.2.(415)

MADA ‘ : Amaps
r=3mm 8
F.2881:1 (835) c.V.

F. 2881:2:(415) 60°

=2

cv.
GD h=90%
T'E08mm ;
F.2884.4 (835)
F2884.5 (415):

F=0,8mm
F. 2884.9 (835)
F: 2685.0{415)

Régle de 32 L « |

'gr)‘!'

| Régle12x 20
o0

F.0032.1(835), F.1220.1 (835) ’ £.0005.1 (835)

Amabpa | B ADA F.1220.2 (415) BADE .0005.2 (415)
. I |
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CALCULATEUR DE PLIAGE

\60°

< gpe

\y‘

180

3"

S Exemple pour épaisseir1,5 etV de10

Additionner les longueurs des parties droites et les corrections A L correspondantes.
60/(1,8) + 120 (2.0) + 180 (0,0) + 150 (x04) + 60 = 564,8 mm

Développé

Mise en butée =

A=60-1,8=501 ; B=120=
2!

2

2,9=11855

etc:..

—————e

e —

16

20

*’E—ﬁﬂfsééﬁi??zsmﬁ s
12 : 20

25

2

26

4

350.

260

210

170

8.5

11

14

17,5

-05

-0,8

-04

=1,

=0,9

-0,9

-1,6

=1,5

15

7 2;3

.23

-2,3

- 3.3

-3,3

-34

by

=48

-39

_3,2

-3

':'32,’ 15

-2,1

17

-1,8

-1,2

~0,6

+0,7

= 1v1

+2,3

-0,4

-0,3

+1,6

+3,9,

0906-CARCT

DR 8/12



TABLE DE TEMPS ELEMENTAIRES

1 1,72 | 1,80 | 2,12 | 282
2 182 | 147 | 188 | 1,71
& 10,20 | 020 | 0,20 | 020 | 0,20 | 0,20 | 020 | 0,20 [.020 | 020

q 033 | 045 | 056 | 072 | 086 | 102 | 1,16 | 128 | 137
0,61 | 0,76 | 0,96 | 1,16 | 1,43 | 1,65: 4,91 | 200 | 225
038 | 052 | 0,68 | 057 | 1,36 | 1,89 252 | 255 | 3,00

365 . | Temps cumué des
TR @érations €elémentaires

584

852

788

915

982
1202150 ' ' | 10,85

f Mode d’emploi de la table h
o Lire énface de la-masse du flan, le temps cumulé dés opérations élémentaires.

¢ Temps exprimé en centiéme d’heures (ch).

o Lies temps indiqués sont des temps série; exprimiés pour un pli et allouds pous un opératéut.
L Le temps de mise eri activité (préparation de la série) n’est pas inclus dans ce tableau. 3

4 Définition des opérations \

1) Alimenter la machine. 4) Dégagement du flan pour contréler le pli.
2) Mise eh butée du flan. 5) Evacuation du flan.
 3) Temps maching (pliage). 6) Stockage du flan.
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DECOMPOSITION ET SYMBOLISATION
D'UN CYCLE DE PLIAGE

DESfGNA TION DES ACT! V!TES

SYMBOLISATION

0) MISE EN ACTIVITE;

Réception et-contrdle des flans.

o Mise en routé machine.

° Proglammatlon des sequences de pliage.

s Montage, réglage des. outils et butées, contrdle.

palametres

Essai de pliage sur éprouvette et correctmm des

Ts:

1) ALIMENTATION MACHINE.

o Prendre le flan sur [‘aire.de stockage.
‘e Poser le flan sur la machire,

Tm

|

2) MISE EN BUTEE DU FLAN.

Tm

|

3) TEMPS DE TRAVAIL MACHINE,
o Temps d.‘a‘ppméhe' des outils.
o Tetnps de'travail. (pliage).
s Temps deretour des outils.

Ttm

4)' DEGAGEMENT.DU FLAN,

'« Contidle d*un6u plusieurs pli (s)
e Reprise de mouvement pour pliage.

Tm

I

S) EVACUATION DU FLAN.

0 Retuer ma.nue]lement le ﬂan de la machme

m
Ttm

I

6) STOCKAGE DU FLAN.

‘e Déposer manuellement le flan sur 1aire de stockage:

o Déposer mééaniquement l¢ flan sui1; aite de.
stockage:

m
Ttm

I

DEFINITION DES TEMPS ELEMENTAIRES |

Ts: Temps de préparation, exécuté au début ou A Ia fin'd’une série.

Tm: Temps manuel. L>opératenr travaille sans ’action d*une machine..(contréler des piéces, serrer un écrou... )

Tt: Temps technologique; la machine exécute des actions sans inteivention de Popérateur: (iusinage ditoniatigite...)
Ttin: Temps mariuel et téchnologique. L’opérateur exécute des actions a1’aide d’une machine: (pereeise... 5
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MODE OPERATOIRE GRAPHE SEQUENTIEL DE PLIAGE
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TABLEAU DES TOLERANCES

T@LERANCES _GENE LES'-F’OUF\T i1_'/!V1'Ef\/8!./\ﬂ'8 LINEAJRES
LG S SO e NF E 02-350 (90) : 8
D:mens:on nomlnale 08 | Biwn 6w | 3050 | 120, | 315 1000 20’0'0,;
s(er.'e)s a3 a6 a30. | al20 | ‘a315 | 41000 | 42000 | 44000
f oz fins +0,05 | %0,05 | £001. | £0,15 | *072 [
(Js12)
m : moyenne £01 | %01 | £02 | ®03 | %05 | xo08 | 12| 22
(Is134%14)
Z grossiére £02 | 02 | *0,5 | 08 | %12 E VR +3 4
(Js 15416
2 trés grossiere 0,5 | %1 E1S | £35 * 4 £6. 8
(Js 17418

TOLEF\’ANCES GENERALES'POUR'fDIMENSI@NS ANGULA!RES

IS. 276‘8 mk S NF *E 02 350 (90)

Largeur du cote 50; . 120,
le plus court (mm A o, -y 4 5.400:
4 sékies g <10 450 2120 #400
f :fine
- (Us12)
T +1° +30* +20° £:10° +5°
m:2 moyenne
(Js13a.14)
C : grossigre #1°30° #1° +30° 15 107
(‘J;s 15416 )
s trés grOSSIere £33 2P e +30° +20°
( Js17a18)

S TOLERANGEDEFORME | 0

Symbolé

Signification Rectitude: Planaité Circularité S'urf}quéi'c:'onque Lighe quelconque
777777 T @LERANCE E) Ongi}f_TA TIQN : TOLERANCE D_E%_DQ_SI TION =
= : e ™ —n
Symbofe | // _I_ 4 Symbo:e —
Signification | Parallélisme | Perpendicularité | Inclinaison | | Signification | Localisation |Coaxialité | Symétrie
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