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X &Y

Le format est de: 1250X 1250Y

AXE DU MARTEAU

Z FORMAT X >
é MACHINE N & w
Q > T
E < > o EE)
& Qs
D A\ 4

/A < |

[ [

Butée / /
Pinces

Chariot porte pinces

Déplacement en X

« »

o o \ N°tourelle Outil Angle Jeu
18 ; T2 @4.5 0,4
T3 5.5 0,4
| T4 6.5 0.4
T6 @B7.5 0,4
T7 10,5 0,4
; T8
e -
’ T8 T14
T\ ) T15
. " T1 506 0° 0,2
TA4 T12 50x6 90° 0,2
T9 @20 0,4
T10 @30 0,4
T18
T19
T5 30x6 0° 0,2
T16 20x20 0° 0,2
T17 50X6 0° 0,2
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Fiche d’aide a la configuration du programme de poinconnage

/ PROGRAMMATION EN ABSOLU
g G 90

X =200
L

Pairg o orpine

La programmation se fait par rapport au point d'origine

X : coordonnée

Y : coordonnée

Exemple :

G92 X1270. Y1000
(G8C X240 Y150.

/ PROGRAMMATION INCREMENTAL
g G 91

X1 =X1-X coordonnees
Poant e reference., . 7 .
Y1 =Y1-Y:coordonnees
\.
) i xemple :
Yto300. Y S ;
L vmise i i G92 X1270 Y1000
Y. A F 590 X209, Y150.
X =200 1
- ‘ G891 X200 Y150,
- I R A
\ La programmation se fait par rapport au point précédent

/
R

/

/ SPECIFICATION MACHINE
m G 92

| @

AXE OU
o

N il

AXEY

MACHINE Y

FORMAT

FORMAT MACHINE X

: R el
Hatee X LI A=t o

| 2l .,
CHARIOT
PINCES PORTE PINCES

AXEX

\ Détermination du format machine ou zone de travait

~

X : specification

Y : spacification

Exemple : ARCADE 210

G92 X1270. Y1000.

/
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DECOUPAGE LINEAIRE
Q G 66

< La vaieur de comprisalion $"aouie ou se

N retranche de chague coté de la découpe | 1]
S0 \*&b‘&.\»’.
¢ Cr—sss—T3 (D<0
= : 1
Do ) >
180 0 bl | D> 0
+ i :D_;hp =] [SA e longueur de la découpe
+ > J angle de la découpe (+.-}
2m P : longueur de I'outil {+, -)
Q : largeur de l'outit {+,-}
L'utilisation de ce code est conditionnée par 2 régies suivantes K : largeur de la découpe (+ -}
i215P ] o | K215Q ] D ; valeur de la compensation {+, -)
T . numero de station
@ . OCuwlReXxé6 C : angle de I'outi] sanon avto-inaess
160 i
[ ) = | Exemgle :
\\;\\\\‘Q\\‘\\\\\\\{i\\s\\u\\:\\\ \}\:\\\\W\“\rq $92 X1270. Y1000,
N ? GO 572 X100. Y50,
;\\\. Q 1 @ GBE 170. J+80. P30 Q6 T2
®© % 170 3 @ G66 1160. J0. P30 Q6 T3
\\\ : : Q@ (386 i70. J-50. P30 Q6 T2
Y = 50 S - b @ G66 1160. J-180 P30 Q6 T3
"}\\\\\:&&\\\\\N\\\\\\\\b\\ o
X =100 @

L'utillisation des codes GE6, G67, G68 et G69 doit toujours étre
précédée d'un G 72 (définition du point d'ofigine).

. /
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g G 28 Trous en ligne

%\ \@/g Paint final
¥
& A )w

—

- \
-
-
ra

- . Point origine

3

La programmation se fait par rapport au point d'origine.
Le point final sert de point de depart d’'une autre configuration.

- intervaile entre les trous {+, -
. angle initial / axe des X { +. -
: nombre d'intervalles

. numere de station

O - X . -

: angle de Foutil sianen auto-waee:

Exemple :

G92 X1270. Y1000,
G380 G72 X300. Y200.
G28125. J30. K6 T2

- /
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Q G 36 Trous en grille/X
Point

dorigine . 50(D
350 - Want Fan ¥ P ‘
T \( prget
T OO
- v 3 A~ S
Y an - 7™ Pl A
: \( A %) (o
- NGO P
A hd hd b d | :intervalle entre les trous sur
l'axe X (+.
le poingonnage commencera le long de I'axe X J !intervalle entre les ‘rous sur
Exemple : faxe Y i+ -)

P : nombre intervaile suivant
(382 X1270. Y1600 ‘

G8C G72 X350. Y410.
G36 180 J-20 P3IKS T2

I'axe X

K : nombre intervalle suivant
Faxe Y

T : numéro de station

. C: angie de Foutl imanen awe. mdox:
Trous en grille/Y <
g G 37 J
' Point
- 1) r/; linal
\

Point
doriging E
350 »y Fany > FanY
T X X X K RS
A\ ) N/ N/ NS 1 .
2 {( {E Tort D Exemple :
> & 37 ai>a
X & & & G2 X127C Y1000,
b——& &5 - 5 G20 X350, Y410. T2

(G386 150. J-20. P3 K5

le poingonnage commencera le long de I'axe Y
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CALCULATEUR DE PLIAGE

Pliage
CALCULATEUR DE PLIAGE (abaque PROMECAM) '
Eparf;e”r %’; n'fr;] T}:m mBm 165° | 150° | 135°| 120° [ 105° | 90° | 75° | 60° | 45° | 30°
06 6 | 1|5 | 4 |-01]-02]-04]-06]-08|-1,3] -1 |-06/-03] 0
8 | 13| 4 |55|-01]-02]-04]-06]-00]|-14] -106[-02]03
08 6 | 1|8 | 4 |-01]|-03]-05]-07]-11]-16|-1,3]-09]-0,6|-03
8 | 13| 5 |55]|-01]-03|-05]|-07]-1.1]-17|-1.3/-08]-04] 0
) 6 | 1 | 13| 4 |-02]-04]-06]-09]-1,3]-19|-1,6|-1.2|-0,9]|-05
8 | 13] o |55]-02|-04]-06]-09]-14] 2]-16]|-11]-07]03
L2 8 | 13| 14 | 35 | -02|-05]-0,7 | -1.1 | -1.6 | -2,3|-1,9 | -1.4] -1 |-0.6
10 |16 11| 7 |-02]-04]-07]-11]-16]-24|-10]-1.4]-08]-03
s 10 | 16| 16 | 7 | -03]-06]-00|-1,4| 2 |-2.9|-24]-1,8]-1,3]-0.7
12 | 2 | 13 |85 |-03|-06]-00]|-14|-21|-3]-24|-17] -1 |-04
) 12 | 2 | 24 |85 |-04]-08]-12]-1,8]-27|-38]-31]-25|-1,8|-1.1
16 | 26 | 16 | 11 | -03]-07 | -12|-19| 27| -a | -31]-23]-14]-05
. 16 | 26 | 29 | 11 | -05|-0,9 | -1,5 | -2.3 | 3.3 |-4,.8|-3.9| -3 |-2.1]-1,2
20 | 33| 20| 14 |-04|-00|-15]|-23|-34| -5 |-30|-28[-1,7]-06
. 20 | 33| 32 | 14 |-05]|-11)-1.8 | -28| -4 |-58|-47|-36|-25]-1,3
25 | 4 | 23 |175]-05]|-11]-18]-28]-41| 6 |-a7|34]-21]-07

| Calcul de la cote machine |

CMA=60-(25[2)=58,75mm.

CMB=120-(3,812)=118,1 mm.

Calcul du développé

& Ep. =2 mm.
Vé =12 mm.

Additionner les longueurs des parties droites et

13 les corrections AL correspondantes (positives ou
négatives).
o D=60-25+120-3,8+180-1,2+150+0,3
= +60
120
D =562,8 mm.

@/ 60°
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F=0,2
F.2904 1 (£35)
F.2504 2(415)
F* 2904 3 (235

R4

' F0s101(835)
FOsl02 (415

| FOsl22415)

; FOB121 (535) *

FA0011(535)
F 3001 2 (415)

F*: longueur 235 fractionnée

1106-CARCT

F=0,7

F.2902.1(835)
F.2902 2 (415)
P+ 2002 3 (335)

F=0,2
F.2502 4 (835)
F.2502 5(415)

P 2005 6 (835)

F.12201 (235)
F.12202(415)

F.16251 (835)

F.162527415)

=
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OUTILLAGE DISPONIBLE POUR PRESSE PLIEUSE
PROFIL DES OUTILS

—

R=0,8

F.2901 1 (535)
F.29012(415)
F+ 2901 5 (835

F=0,2
F 2904 9(835)
F.25050(415)
F* 29051 (235)

F.3006.1 (835)
F.3006 2 (415)

I
F.2905 2 (535) /

F.25032(415)
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COUT UNITAIRE DE PRODUCTION

Données : Méthode utilisant des machines conventionnelles

Les temps sont donnés en Ch (Centiemes
d'heure).
-_temps de préparation (Tp): sont les temps
qui permettent d'adapter le poste de travail a la
production (montage des outils, réglages
divers).
-d'exécution (Te): sont les temps nécessaires a
la productiorde 1piece

Tempsde Codt Horaire
Préparation | Exécution | Machine | Main (Euvre
Etude 200 60,00€/h
. 25 1,6 3,00€/h 30,00€/h
Cisalllage
_ 120 8 8,00€/h 30,00€/h
Poingonneuse
50 4,5 3,00€/h 30,00€/h
Grugeage
_ 50 3 | 250,00€/h 30,00€/h
Pliage
, 25 3 3,00€/h 30,00€/h
Fraisurage
25 2 3,00€/h 30,00€/h
Ebavurage

/

- Machine (Chm): L'achat d'une machine est un investissement qui doit étre
amorti sur une durée déterminée, fonction du type de machine, de sa durée
de vie estimée, de son vieillissement technique (obsolescence), du montant
de l'investissement, de la concurrence...

- Main d'ceuvre_ (Chp): Le colt M.O. donné ne comprend pas seulement le
salaire, mais tient compte de nombreuses charges de I'entreprise, comme
les charges sociales, les loyers, les salaires des employés de bureau, le
gaz, l'électricité, le téléphone... En général il est obtenu sur une période
donnée, par le rapport:

Les Codts Horaires _(en Euros)

Taux Horaire = _Colit total de fonctionnement de I'entreprise
Nombre total d'heures de production
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