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1 - Descriptif du poste de travail

Arrét d'urgence Levier de réglage
de l'angle de coupe

\

A

Pupitre de commande Regle d'équerre Pédale de commande

Bac a chutes Interrupteur général




2 - Tableau de commande

Mise en marche du groupe hydraulique Ecran d'affichage
: i dodard Bouton start

Arrét du
groupe

Lhydraulique |

Clé d'autorisation
de fonctionnement

PROMECAM

Mode
automatique

Mode semi Validation des données Touche
automatique d'annulation

3 - Programmation

Appuyersurla touche de validation des données

P -Donnerunnumérode programmede 0 a 99 puis

Y -Donnerune cote de butée (longueura cisailler) ex: 150 puis

N -Donnerle nombre de coupeex: 10 puis :

H - Donnerla dureté de la matiére (zone grisée) puis

Matiére Dureté Capacite
Alliage léger 30 ] mm maxi.
Acier 45 6 ImMm maxi.
Inox. 60 4 m maxi.




E - Donnerl'épaisseurde la matiéreen mmex: 2 puis .

SAUFE INDICATIONS, NE PAS MODIFIER LES VALEURS SUIVANTES ¢

L -Donnerla longueura couper(laissera 3000) puis %
]_[ - Encasde coupe surcontactdes touches électriques, g.;
renseignerles touches utilisées, 1pourutilisation ou 0 au repos ~/
ex: 1100 puis

IT - utilisé en cas d’ouverture dubac a chute, 1000 pour 8
ouverture, 0000 sans ouverture, puis ol
I' -1 pourunrecul de la butée arriére, o sans recul puis %

Régler le jeu entre lames et I’'angle de coupe
avant de commencer a cisailler

4 - Réglages du jeu entre lames et angle de coupe

Le réglage du jeu entre lames s’effectue par/intermédiaire de deux
leviers situés de chaque cotés de la cisaille guillotine

Tirer surle levier puis, pourde
lacierdoux, le déplacersur
'épaisseuradécouper.

Répéterl'opération surle levier
situé de 'autre coté de la machine.

Sila piece a cisaillern’est pas de
'acierdoux, se reportera I'abaque
pourdéterminerles réglages.

Le réglage de 'angle de coupe s’effectue grace a un leviersitué en face avantde
la machine, le groupe hydraulique doit étre en marche.




Pourde l'acier doux, la couleurdu réglage estidentique a celle du jeu entre lames

Appuyersurla pédale et déplacer ce levier pendant que la
lame est en mouvement.

s

Si la piéce a cisailler n’est pas de I'acier doux,

se reporter a 'abaque pour déterminer les réglages.

| MODELES GS/GX |

630
Longueur de coupe (mm) 3050
5E Acier450 MPa/mm?2 6,35
% % Inox 600 MPa/mm?2 4
w3 Alu 300 MPa/mm? 8
i;'% %.’_ Mini 40’
< O Maxi 2°20'
Long. mini et angle mini 24
Cadence (cps/min)
Long. maxi et angle maxi 13
Cadence maxi (cps/mn) Long. 100mm et angle mini 33
Course butée arriére (mm) 1000
Vitesse butée arriere (mm/sec) 100
Nombre de serre-téles 16
Nombre de tablettes inox 4
Longueur L (mm) 3790
+ Hauteur H (mm) 1860
% E Profondeur P (mm) 2230
'E = Profondeur avec évacuateur 3250
82 PR + EV (mm)
E Hauteur A du plan de travail (mm) 860
7 ,J: Profondeur B du 575
' Puissance 6 KVA




Exemple :

L’'abaque: permetde déterminerle réglage du jeu entres lames et de 'angle de
coupe enfonction de I'épaisseuretde la nature de la matiere a cisailler

Angle de coupe

3 courbes
Correspondent a
la nature de la

Jeuentre lames matiere a cisailler:

H 60 : acierdur,
acierinox.

H 45 : acierdoux.

H 30 : aluminium
etsesalliages.

L’'épaisseura cisailler

Exemple:Nous devons cisaillerune téle de 4 mm d’épaisseuren Inox

Raglages standard

Nominal setting:

Standard Einstellungen

Le jeu entre seraréglé sur 2, et 'angle de coupe surla couleurorange.




ABAQUES DE TEMPS

CISAILLE GUILLOTINE (CG1 CG2)

OPERATIONS

1 ALIMENTER 0.40 0.61 0.74 0.87 1.07 1.33 1.55 1.71 191 2.08
2 ME];]T,II?E]:EEEN 0.43 0.58 0.65 0.78 0.99 1.07 1.18 1.32 1.42 1.54
3 MT;;LEEIVI-Ilrlng 0.12 0.12 0.15 0.15 0.15 0.18 0.18 0.20 0.20 0.20
4 EVACUER 0.30 0.55 0.68 0.86 1.04 1.28 1.48 1.71 1.88 2.02
5 STOCKER 0.19 0.34 0.47 0.61 0.87 1.22 1.70 2.26 2.29 2.70

Manutention effectuée par un seul opérateur

Temps total : Suivant le nombre effectif de piéces
La mise en activité du poste est comprise dans le temps global

® @
Opérations effectuées : 1. Alimenter machine: 2.08

2. Mettre en butée :

6x0.78 4.68
3. Temps machine:

8x0.15 1.20
4. Evacuer piéce:

4x0.86 3.44
5. Stocker:

4x0.61 2.44

Exemple : Couper 4 piéces rectangulaires de 35 kg dans une téle de 150 kg suivant schéma

(1} + (2) coupes parallzles

(3) Coupe d'équerrage

(4) Obtention de la premiére piéce
(5) Obtention de la seconde piéce
fﬁz Coupe d'équerrage

(7) +(E) Obtention des piéces 3 et 4




5 - Mode opératoire

Mode opératoire de cisaillage




6 - Coupe au tracé

Réalisation d’une coupe au tracé:

Un systeme de viseurs optiques placés sur la partie avant de la machine autorise une vision
claire et précise de I’aréte de la lame supérieure. L opérateur peut ainsi réaliser une coupe avec
précision.




7 - Consigne de sécurité

FICHE Cisaille guillotine

SECURITE AMADA e

ELEMENTS DE SECURITE

Pédale de commandes CARACTERISTIQUES DE LA

Console de Commande
Arrét d'urgence CISAILLE GUILLOTINE GPS 630
» Puissance <30T

» Capacité 6mm acier

CONTRAINTES D’UTILISATION

» Port de gants.
~ Barriéres immatérielles actives.
Un seul opérateur sur la machine (sauf manutentions de téles).
~ Piéces a débiter sous serres flans.
» Attention aux collisions Butée/opérateur, piéce/opérateur.
~ Attention aux piéces lourdes en fin de cycle.
» Informer le formateur en cas d’anomalie.

O o

Protection Protection Protection
obligatoire obligatoire obligatoire
du corps des pieds des mains




FICHE

SECURITE AMADA

Cisaille guillotine 2/

Procédures de mises en ceuvre

Avant le travail

L'opérateur doit prendre connaissance des regles et des
consignes de sécurité

L'opérateur identifie les éléments de sécurité avant
d’'intervenir sur la machine (Arrét d'urgence, carters etc..)
L'operateur doit connaitre les procédures d'utilisation et de
mise en service de la machine.

Avaoir 'autorisation du formateur pour travailler sur la
machine.

Verifier I'etat et le bon fonctionnement de la machine
Choisir le jeu et I'angle de coupe des lames.
Ameénager l'aire de travail

Pendant le
travail

Régler le jeu et I'angle des lames.
Veiller a ce que la tole soit sous les serres flans.
Un seul opérateur sur la machine.

Apres le travail

Ranger le poste de travall
Arréter le groupe hydraulique de la machine

Principaux Risques

EE e E::I::;s Electri.satic:.n. électrocution, projection de matiéres
en fusion, risques de mort
Corps
Mains |Pincement/coupure / écrasement
Yeux
MEcANIQUES Corps |Pincement/ écrasement
Pieds Pincement / écrasement
mains
PHYSICO-CHIMIQUES | yeux
corps

REMARQUES : Ne pas étre ou avoir une partie du corps dans la zone de travail
de la machine (butée arriére, descente butée)
Attention aux mouvements de toéles (pincement des doigts, choc a la téte)

TOUJOURS INFORMER UN
FORMATEUR EN CAS D'ANOMALIE







