PUNCHS5 Version16

1ere étape:

-Insérer un fichier .dxf

2éeme étape:
-Réaliser I'usinage .PAR

3éme étape:
-Convertir .PAR en .txt
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PUNCHS5 Version16
OGRAMMATION AUTOMATIQUE

Insérer le Dongle et Ouvrir le logiciel

& S

Lineas 15.0

Pour commencer un nouveau programme:

L= ou | Programme | — ou

./

Déterminer la matiere et les dimensions de la tole

i - . X ' Choisir la famille de matériaux
imensions tdle
ALUMINIUM
| J ACIER
INOX
-

Matériaux de la bibliothégue V4

‘ |FERRO - Choisir Matériaux machine J

Matériaux machine Ex: S235

|FERRO 4 GALVA

Dimengions

Lengueur:
Largeur: ~~_ Saisir les dimensions du format
Epaisseur: de tole et I’épaisseur
cadrer
peplacement
Rognage Cocher Déplacement et
Accostage Seulement géom.

eulement géom,  Encadrer

Pas rot.: 380.0

Eg@ Il

Type d'usinage
|A|.|t|:| matique ﬂ

Ok Annule

Ok pour valider J

a
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e Importation d’'une géométrie en DXF

Cliguer sur l'icone . éﬁﬁ

(Rappel d’'une géométrie)

" Importer géométrie
Regarder dans | Dk j (2 '
:, ~ Nom - Modifié le *
5 et 2] COMFIFLASER 08/03/201:
ncuments récents 2 crazs 09,12/200¢
_J:' |2 Croixl6r5 24/04/201:
Mes d;cuments |21 crobduwic 27/03/201¢
7 | ) DEFAUT 03/12/201:
21| DEFAUT2 18/10/200

Bureau | =) EMBTRE 22/06/200¢ _

] 1 3

Nom du [DEFAUT = mporer | ()

Types de Qessin . DXFD

2. Rechercher et

Iy Fichiers ’v Houveau
Sélectionner le S - et Posx [10 Angle ™ Apercu Ostors |
ﬁchier DXF 'i IS Bl e B Aucune Posy |00 o h [ Encadrer et usiner en automatiffue
1. Type (*.DXF) 3. Cliguer sur Importer

Si la recherche du DXF est impossible, c’est qu’une pince ou autre est activé par |
Il faut dans ce cas cliquer sur dans la zone de travail en dehors des pinces.

G eomety: |G SAMADA AEZEENDEFADEFAUT.DEF

Fo
[¥] GEOMETRI4_2D-1

= (o)

2.Information

1.Sélectionner la piece

4.Fermer la fenétre

ok | Cancel 1 ﬂ

Sélectionner All

3.Positionner la piece
Ex: X: 10

Y: 100
r sur l'icone Redessiner (en bas

| | = Ang: ex 90 si nécessaire
roite de I'écran) | % . B W N — )
= et Entrée (clavier)

)XF n’apparait pas a I’écran,

i [ o o
ﬂ Qt:;.E
£

Calcul automatique de : Priorte - [0 le clic gauche de la souris et
la position des pinces [0 -] [ enrestantappuye.

La piéce peut étre
== déplacé manuelle-
ment en sélectionnant avec
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Sélectionner la piece

USINAGE AUTOMATIQUE UNITAIRE

-

devient vert

Sélectionner l'icone: Usinage automatique des éléments géométriques

[
[v A Bord (courant)
[~ ABord (externe)

Imbrication _déchargeurs
[~ Piéce unigue

[~ Créer Subroutine

™ A bord (seulement pour fusinage des profis externes,

Modifier
[perou|

4.Cocher

A bord (courant)

)
[P

Avancées 1) Macro... |

1.Cliquer sur Avancées afin
de faire apparaitre les choix
d’usinages a reconnaitre si
cela n’apparait pas par
default.

2.Cocher si nécessaire pour ne pas
découper le contour de la piece
mais seulement les grugeages (la
téle a poingonner doit étre au

méme dimensions que la piece

3.Cocher, cela permet
d’usiner les formes
quelconques avec les
outils de la tourelle.

I Le profil de la piece |
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Shuttle usinages

Utilizer Magasin
[~ ATerre

®‘ Bord (courant)
[~ ABord (gxterne)

| G e
[~ A bord (seul 5-C|iquer SUr  cemes:
Modifier (choix

Imbrication décl  cde |la toure“e) |
[ Piéce unigue, _—

[ Créer Subroutine

Nom: |

Avancées | jac:ru...| Ok | Annule|

Choix dusinages a reconnaitre :

[v Figures standard Iv Identif. figures de trous
[v Cercles

[+ Oblongs
[ Rectangles
[ Rectangles grugés

|+ Lignes de trous
v Griles de trous
[~ Arcs de trous

[v Rectangles raccordés v Profils
rugeages

[ W

¥ ¥

¥ ¥

[ I

@ siner Bord [~ Utiizer macro

fnctions spéciales
o
[ Destruction automatique déchet & lintérieur des profies
[ Destruction automatique déchet a lextérigur
[v Considérer systéme "track” AMADA
-

-
"




Cliguer sur Charger, afin de choisir la tourelle type |A

{ul Magasin 3 bord des poincons b | (e x|

W % o 5 & =
8B X @ 9 @ ) @ G
Ajouter A Supprimer Proteger Vider Cir. Red Charger Enregister Contrler Automatique | Recher
Magasin & bord :
Station Verrouilée | Modifié Type Caractéristi Code
201 =] 30x5 696
239 d 10 696
215 Ld 30 s00
326
216
117
218
. |
Multitool
Station + | Verrouilée | Modifie | Type | Caractéristi| Code |
4

Chargement du magasin & bord

E .

e

Choisir la tourelle type dans le

répertoire Tourelle:

| Woulez-vous remplacer les configurations existantes 7

— N
Cx 3

Annuler

=

S Ouvnir

Regarder dans : € , Tourelle - ; EF V

—4

B 2=

MNem 1

renault. TRF
|| Tourelled.2.TRF

Modifié le

25/06/2013 09:43
28/06/2016 11:28
24/08/2016 10:54
24/08/2016 10:54
11/02/2014 17:11

Type
Fichier TRF
Fichier TRF
Fichier TRF
Fichier TRF
Fichier TRF

Ep de tole Imm Tourelle0.2 Touelios TR | 5
“ Tourellel .6, TRF
Ep de tole 1.5 et 2mm  Tourelle0.4 " TOURELLE-ACLTRF
~ 4 L
Ep de tole 3mm Tourelle 0.6
Nom du fichier : [
|
Types de fichiers : |Fichier de tourelles (" TRF)
" () Magasin s bord des poingons Lo e .
B w X = ® & & v ; [ Créer Subroutine
C ;:> (=2 Avancees
B |:> Choix d'usinages & reconnattre :
‘ == |v Figures standard
Tl ’.‘"“:::L el e L [3 focalon

Cligquer sur OK |
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[v Identif figures de trous

Cliquer sur OK




On obtient 'usinage:

Graphique standard ou transparente permet de visualiser le poingonnage sur la tole

Sélectionner l'icone: Gestion des joints afin de positionner des micro-jonctions

rﬂ Joint = -
1.Cocher Entrée El @

de microjonctions /'@Entree de rnicrojonctions 2.Valeur
i icrojoncti 020
E paizsewr de microjonction el standard d&

u 1. . . »
micro-jonctions:

. 0.2mm

Micrajonctions avec autil

[ Utilizer autils spéciacs

[ Utilizer Foutil Half Shear
-

Longueur nanojonction 0.0

52

Code de finissage 5.Cliquer sur Sortie

apres avoir posi-

r tionné les micro-

Longuewr de l'interruption 0 jonctions

1

[ Dimenzions automatiques des fenétres

3.Laisser cette fenétre ouverte lors du positionnement des micro-jonctions sur la piece
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4.Placer de préférence 4 micro-jonctions Approcher du coin de la piéce avec la souris et dés que le chiffre 2 appa-
rait , clique gauche de la souris, faire de méme pour les autres coins

Symbolisation des 3 solutions de micro-jonction:

1 |
N HH
Effectue unle mtiicrn Effectue une micro _ Effectue une micro
Jonction sur les deux jonction sur un seul coté jonction au milieu de la
cotes découpe

Pour la programmation multi-piéces aller a la page 10.

PROGRAMMATION UNITAIRE

e
% commande usinage et génération NC

Ordination et Post-Processor
Organization
~ o
Sanz Organization e ——
~ ] .
[ Configuration B 2 -
" Simple = - . i F
" Simple avec Optimis. parcours |
Pui
- - Poingons - —
Cocher En zigzag
c =
en éclatant tout —‘@En zigzag en éclatant tout  Feuillzter: |10.0
F
™ Chargement automatique rmagasin de bord [ Brush Table
B v — £
Décocher -
h D ébut activité de sort, P
Création liste Caomclugion attivité de T
d;usinage tout ! Direction des poingons &
[ JCréation liste d'usinage (liste par défa © J
2l Ok pour valider
v Génération CH
Ok pour valider ¥ Caleul temps d'usinage l
|
Arinule
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“"" - -
\\‘-#' Cliquer sur Editor du NC Program |

J MO - Bloc-notes EI"

Fichier Edition Format Affichage y'
méro de programme et le nom (= @'
gy~

1.Vous pouvez changer le nu-

et 'enregistrer dans le réper- e/

toire souhaité (MN,{ 203)

.00 )]

2.00T 500.00x 500.00)

110.00 390. 00 0.00

UT/T351AROXL 8. 00vL 8.00 AN

(VT/T351ME96M )]

(UT/T344AR0OXL 10. 00YL 10. 00 AN
- (VT,/T344ME9EM )]

2.Fermer la fenétre. | (UT/T338AROXL 12.00YL 12.00 AN

(VT/T338ME96M )]

(UT/T321BROXL 14. 00vL 14.00 AN

(VT/T321ME96M )]

(UT/T239G50¥L 10. 00YL 10. 00 AN

(VT,/T239ME696M )]

(UT/T346B50QXL 20.00vL 20.00 AN

(VT/T34EME9EM )]

(UT/T201GREXL 30. 00vL 5.00 AN

(VT/T201ME9EM )]

(UT/T241DREXL 80. 00YL 5.00 AN

(VT/T241M500M )]

(TT,/00HO1MOZ25)

(CR/Y2016M08D25)

GO6 AZ2. BO

G992 x1210. ¥1270.

GO0 -

Fl 1] I

(Fichier->Enregistrer sous->...).

m

Cliquer sur F2 du clavier pour visualiser le pro- |

S—

ﬁ Cliquer sur accéde ou sorte de la modalité de simulation. |
—

| Rond : & (Rognage) X | 130

‘ m Vitesse % : 50 <= Y| 1535 : [ Seulement sécurité cour.
Al |

1. régler la vitesse ex:50

2. Cliquer sur Lecture avec la

possibilité de choisir Stop ou lﬂ-" * Graphique standard ou transparente
[y |

Pause pendant la simulation. i permet de visualiser le poingonnage sur la téle

ﬁ Cliquer pour sortir du mode simulation. | n Fermer la fenétre
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SAUVEGARDE DU PROGRAMME

Programme | = |53uvegarder avec le nom... | |_.__ﬂ Enregistrer sous H:\Travail\Atelier\Amadal\...
=

IMPRESSION DE LA FEUILLE D’USINAGE

[Fegamme] = [impimer. ] |

Imprimante | PDFCreator

Configurer...

[] Graphique usinage
[1Part Program

] Fichier CN =
I Imprimer usinages
[[] Magasin  bord
] Magasin a terre
[1 Commentaires
[] Etat téle +
|| Liste cluish
8 -euille

+

¥

T

7

¥

Configuration...

Options

M'utiliser que le nem du fiflv

Graphique
Maximize job graphics
Full page graphics
Scale by Graphics
Use alternative font O
Informations générales v
Graphique tourelle cune
Liste de coupes @
Liste sous-programmes | [] ﬂ A

Imprimer étiquettes O

Charger conf] ;.| nregistrer cnnfig|

Tu avant impress

Imnprimer... | Quitter |

r M
) Select Rows @

pre_y

All All
Awailable Rows Selected Rows

Code = [ Matériau

Sous-pince N®NC

Dim. comprenant la zon| _ | Dimensions

Codt des chutes disponil = || Pinces

Colt de la téle Temps d'usinage

Répétitions
Répétitions exécutées
Surface tole
Poids tdle
Jobs Surface
Jobs weight
Distance total
I nnanenr deg

ninEme

|
1.Cocher et cliquer sur
feuille d’usinage

2.Cocher toute ces
cases et cliquer sur

L]

rm, Annuler

3.Sélectionner si nécessaire
dans la liste de gauche
(Materiau, N°NC, Dimen-
sions, Pinces et Temps
d’usinage) et cliquer sur

4.Cliquer sur Imprimer

Feulle dusinage - Urisater

05/03/2016 10:31

AE IS5 NT-Slst.

o DEFAUT

it NomeDiunCllante

érales

FERRO

W ne

100

Dimenzions

500. % 500.% 2.

Pinces

110, 350.

Tomps

[oumo1 0z

Add pour qu’ils apparais-
sent dans la colonne de
droite, ensuite sur OK

On obtient la feuille d’'usinage nécessaire en atelier

Liste d'usinay

angle | outil

o|E 00
(@00
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PROGRAMMATION MULTIPIECE

2 possibilités:

&2 BLOC MEMOIRE EXTERNE: si 'usinage unitaire est enregistré dans un répertoire |

ou

&  BLOC MEMOIRE INTERNE: si 'usinage unitaire n’est pas enregistré dans un répertoire |

BLOC MEMOIRE EXTERNE

Commencer un nouveau programme:

-

= ou Programme | —, | Mouveau| G E

Déterminer la matiére et les dimensions de la tole (voir page 1) |

@y  Sélectionner Rappel du sous programme externe

1.Rechercher et sélectionné le fichier
*.PAR souhaité

P

Y& 2.Cliquer sur Ajouter

BLOC MEMOIRE INTERNE

Sélectionner I’ensemble de la piéce a I'aide d’une fenétre (bouton gauche
de la souris)

& | Sélectionner Rappel du sous programme interne

Insérer sous-programme

Nom Q— 1.Indiquer le nom du sous programme souhaité

Position Symétrie
X:|00 h_d Aucune
v | 0.0 Axe X

Angle: | of - @ AxeY

nnule Z-Cquuer sur Ok |
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Sélectionner I’ensemble de la piéce a I'aide d’une fenétre (bouton gauche de la souris)

5.Possibilité de modifier la quantité

souhaitée en modifiant et valider

avec Entrée du clavier 1.Cocher Voir | 2.Cliquer sur Auto |

| ppe | PasX: | 180.0 N°Répet. X & +
b
-

Pazy : |[120.0 M*Répét.y" | Eclater | Wers™ : (o + (" _

Coupes en commun Ty 6.Cliquer sur Ok

Coupes en commun

Cadre Vertical 3.Vous pouvez

[ Coupes Vert.

[ Coupes Horiz. Cadre Horizontal :

modifier I'espace
entre les piéeces.

» 4.Cliquer sur Ok

Aller a I'’étape « PROGRAMMATION UNITAIRE » page 7. |
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