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Afin de bien concevoir une piece en téle il y a quelques points
important & connaitre. Beaucoup de piece de tdlerie simple
peuvent dans certains cas, remplacer des piéces mécaniques
a forte valeur ajouté. Bien souvent les ingénieurs et les
constructeurs ont un apriori sur notre domaine d’activité qu'est
la tolerie.

Les pieces, ensembles ou montages de télerie remplacent avec
beaucoup d’efficacité des assemblages complexes. Par exemple
on n'imaginera jamais remplacer un chassis en profilé de tubes
par des simples toles pliées ou bien remplacer une piece usinée
dans la masse par une construction en mécano soudé mariant
une structure en tubes et en toéles.

Avec ces 10 points essentiels a la réalisation d'une piéce ou d'un
ensemble de tblerie vous apprendrez a réaliser des pieces de
tolerie.
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ETARE NCT
MATIERE

Les matieres les plus utilisées dans les domaines de la tolerie sont :
Acier de qualité DCO1 (Laminée a froid)
Acier de qualité DD11 (Décapée)
Inox de qualité 1.4301 pour les piéces standard
Inox de qualité 1.4404 pour des piéces a haute valeur ajouté
Aluminium de qualité pliage 3.3315

ANOTER

A chague domaine d’activité sa
matiere donc a vous de choisir
la plus adaptée.

ETARE N2

EPAISSEUR DE LA TOLE

EPAISSEURS DE PLIAGE

Les épaisseurs standards de pliage les
plus utilisées sont :

> Acier: 1.5, 2, 3 et 6 millimetres
Dlnox:1,1.5, 2, 3 et 6 millimetres
> Aluminium : 2, 3 et 4 millimetres

OwW210/5

Tableau de pliage

AlMg | SI37 1430
W I pliage |. pliage | pliage
[mm] | Matrice | Matrice | [mm] [mmj] [rm] [rm] [m]
30° 33 65 3 3 3
05 |BVM M5 131 [ 55 [ 3 | 3 | 3 ~ .
30" 35 7.1 3 3 3
0| BN 34 6.1 3 3 3 :
v | 2vos 20|42 125 | 3 3 3 i |5 lrappe |5 en fair
84° 45 15 3 3 3 & [mm] [mm] [rmim]
30 63 129 E] 3 3
1.2 | EVos - : 4 1.25 1.5
) 84° 57 89 3 3 3 Y : E :
: 307 7.5 135 3 3 3 [} 1.5 2
12 | B0 7.1 105 3 3 3
a0° 93 17 3 3 296
2| B2 82 125 3 3 3
30° 12 205 3 3 251
25 | BV I [ aa | 205 [ 3 [ 3 |28
307 15,7 24 3 3 23
3 i I
BV 5 1 a5 [ 215 | 3 | 3 |26
4 | Ev2a | aF° 19 76 3 276 | 154
5 | Evao | 3o° 225 32 294 | 175 | 119
6 | EV50 | 84° 375 46 3 2723 | 158
8 | Ev50 | 84° 395 50 2 1,18 | 0381
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ETARE N2

EPAISSEUR DE LA TOLE

EPAISSEUR DE DEBITAGE

L'épaisseur standard pour Tableau de débitage
le débitage par laser :
> Acier:1 15 2 25 3 4 ALU ACIER INOX FORMAT
et 6 millimetres I;;%?g;g;g;age Max:6mm Max:8mm Max:8mm 15000x3000
>lnox: 1,15 2, 25, 3et
S TC 5000 _ , .
6 millimétres Poinconnage Max:4 mm Max:3mm Max:3mm 1500x3000
> Aluminium: 1,2, 3 et é L 5030
arillliries Laser Max:8 mm Max:20 mm Max: 12 mm 1500x3000
EPAISSEUR DE ROULAGE
L'épaisseur standard pour Tableau de roulage
le roulage :
S Acier: 1. 1.5 2 2.5 3 et ALU ACIER INOX FORMAT
4 millimétre Min: Min: Min: _
S 1159295 36t MG 2220mm 2220mm 2220mm L=2000
nox:1,1.5,2 25 3e
T Min: Min: Min: _
4 millimetre g @60mm #60mm @60mm =32

> Aluminium: 1, 1.5, 2,
2.5, 3 et 4 millimétre

"LES DOMAINES D'ACTIVITES AINSI
QUE LES APPLICATIONS DEFINISSENT
PRIORITAIREMENT L'EPAISSEUR DE TOLE

A CHOISIR. NE SOUS-ESTIMEZ JAMAIS LA
RESISTANCE D'UNE TOLE."

cantin

HAUTEUR/
POIDS MAX

Max. 22
tonnes

Max. 22
tonnes

110 mm

HAUTEUR/
POIDS MAX

4 mm max.

3 mm max.
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ETARE N3
PLIAGE

Toutes les qualités de matiéres spécifiées dans I'étape 1 sont des matieres pliables. Les régles de pliages sont
relativement simples et faciles a appliquer.

Pour tous types de matiéres et d’épaisseurs, il existe un facteur de perte au pli, ce calcul est lié aux machines
de pliages utilisées par les toleries ainsi qu'a la qualité de la téle.

Néanmoins vous pouvez appliquer directement sur vos piéces le bon rayon de pliage selon ce tableau :

Rayon Rayon Rayon

Mat. | Ep. int. Angle | Mat. | Ep. int. Angle | Mat. | Ep. int. Angle |
DCO01| 0.5 R1 90° 1.4301| 05 R0.5 90° AlMg1 | 0.8 R1 90°
DC01| 0.6 R1 90° 14301 07 R1 90° AlMg1 1 R1 90°
DCO1| 1 R1 80° 1.4301| 0.8 R1 a0 AlMg1 1 R1 90°
DCO1| 1 R1 90° 14301 1 R1 90° AlMg1 | 1.2 R1 90°
DC02|1.25 R1 80° 14301 1 R1 90° AlMg1 | 1.2 R1 90°
DCO1| 1.5 R1 90° 1.4301 [ 1.26 R1 90° AlMg1 | 1.2 R1 90°
DCO1| 1.5 R1 90° 1.4301| 15 R1 90 AlMg1 | 15 R1 Qe
DCO1| 1.5 R1 90 14301 15 R1 90° AlMgl [ 15 R1 90°
DCo1| 2 R1 90° 1.4301] 2 R1 g0° AlMgi | 1.5 R1 90°
DCo1| 2 R1 90° 14301 2 R1 90° AlMg1 2 R4 90°
DCO1| 2 R1 90 14301 25 R1 90° AlMg1 2 R4 90°
DCO01| 2.5 R1 a0 14301 25 R1 80° AlMg1 2 R1 90°
DCO01| 2.5 R1 80° 14301 3 R4 a0° AlMg1 2 R1 90°
DC01| 2.5 R1 90° 14301 3 R4 90° AlMg1 2 R1 90°
DCO1| 3 R1 a0 1.4301| 3 R1 90° AlMg1 | 25 R1 90°
DCo1| 3 R1 90° 14301 3 R1 90° AlMg1 | 25 R1 90°
DCO01| 3 R4 80 1.4301] 4 R4 90° AlMgi | 2.5 R4 90°
DCO1| 3 R1 90° 14301 4 R1 0= AlMg1 2.5 R4 90
DCO01| 3 R4 90° 1.4301] 4 R1 90° AlMg1 3 R4 90°
DCO1| 4 R1 90° 14301 4 R1 g0° AlMg1 3 R4 90°
DCO1| 4 R1 90° 14301 4 R4 a0° AlMg1 3 R1 90°
DCO1| 4 R4 90° 1.4301| 4 R4 90- AlMg1 3 R1 902
DCO1| 4 R4 90° 1.4301| 5 R1 90° AlMg1 3 R1 90°
DCO1| 4 Ri1 80° 1.4301] 5 R1 90° AlMg1 3 R4 90°
DCO1| 4 R4 90° 14301 6 R4 90° AlMg1 4 R1 90°
5235| 65 R1 90° 14301| 6 R1 90° AlMg1 4 R4 90°
5235| 5 R1 80° 1.4301] 6 R1 90° AlMg1 4 R1 90°
5235| 5 R4 90 14301) 6 R4 90° AlMg1 4 R4 90°
5235| 6 R1 g0° 14301 6 R4 a0° AlMg1 5 R4 90°
5235| 6 R1 90 14301 8 R4 90° AlMg1 5 R4 90°
5235| 6 R4 a0° 1.4301| 10 R4 90 AlMg1 5 R1 90°
5235| 8 R4 90° 14016 | 0.5 R0O.5 20° AlMg1 6 R1 90°
S5235| 8 R1 Q20 1.4016 | 0.6 R0.5 80° AlMg1 6 R4 90°
5235| 8 R4 90° 14016 1 R1 90° DX51D+Z| 1.5 R1 902
5235| 10 R4 90° 1.4016 | 1.25 R1 90° DX51D+Z| 2 R1 gQ°
§235| 12 R4 90° 1.4016| 1.5 R1 20°

Tole décapée DX51D+Z| 2.5 R1 90°
DCO1 laser 1.4301 Inox

Téle décapée DX51D+Z| 3 R1 90°
5235 laser 1.4016 Inox AlMg1 Aluminium

Galvanisé

DX51D+Z sendzimir
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PLIAGE
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Les dimensions des arétes de pliage minimum peuvent étre défini selon ce tableau :

Alg | 337 1430
S W Type b c I pliage | pliage | pliage
[mim] | Matrice | Matrice | [mim] [rrn] [m] [m] [m]
300 33 65 3 3 E
0.5 [ EVO4 T 31 55 | 2 3 | 3
300 35 71 3 3 3
0.8 EVo4 a4 34 61 3 3 3
30 43 125 2 3 3
! EV06 34 45 T5 ) 3 2
30° 6.3 12,9 3 3 3
12 | BVOB o —T57 50 | 2 3 | 2
30° 78 135 3 3 3
15 | BVID —gs 71 105 3 3 3
30 93 17 3 3 | 206
2 | BVI2 =g 8.2 125 2 3 3
30" 12 205 3 3 | 251
25 [ BV16 —o T 111 | 205 | 3 3 | 267
30° 15.7 24 3 3 | 23
3| BV T a5 [ 215 | 2 3 | 236
4 Eva4 a4 19 26 3 226 1,54
5 | Eva0 | 30 | 225 23 | 204 | 175 | 1.19
& | EV50 | 84 | 375 a6 3 | 223 | 158
s | Ev50 | 8a° | 395 50 2 | 118 | 081
;
o

EV10 30*
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£ |Sirappe §en [air
[mm] | ([mm]

4 | 135

ANOTER

Attention nous avons souvent
tendance a faire des trous ou
des taraudages trop proche
des plis d’'une toéle. Leurs
déformations aprées pliage n'est
pas acceptable dans beaucoup
de cas c'est pour cela qu'il faut
faire une découpe directement
dans le pli ou réaliser le trou ou
le taraudage aprées pliage. Cette
déformation est directement
lige au V de pliage utilisé.
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ETAPE N4 . )
COTATIONS D'UNE PIECE PLIEE

Afin de bien coter une piece de pliage il faut simplement donner
les dimensions extérieures des plis ainsi que I'épaisseur de tole.

A SAVOIR

Ne réalisez pas la mise a plat

Utilisez un point zéro pour la cotation des trous ou découpes.

d'une tole ; elle est inutile a un
tolier car il est trop compliqué
de corriger les facteurs de perte
au pli.

a0

'S
th
N
3]
s
=
s

40.34

40
30.34

+Z00M

Les cotes entre parenthéses sont les résultantes.
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ETARE N5
EICHIER§ DE TRANSFERTS UTILES
A UN TOLIER

Pour des piéces a plat
les formats sont le
DXF et le STEP (214 en

volumique et non en Pour les piéces pliées
surfacique) les formats sont le STEP
(214 en volumique et
non en surfacique)

Une mise en plan
en format PDF sufht
ala réalisation de

vos piéces
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ASSEMBLAGE DE PIECES
PLIEES PAR SOUDAGE

Toutes les qualités de matiéres spécifiées dans I'étape 1 sont des

matieres soudables.

Les spécifications de soudages sont liées directement a
l'application de la piéce. Les techniques de soudages les plus
couramment utilisées dans I'industrie sont le MAG, MIG et TIG.
Chacune de ces techniques sont utilisés par les toliers pour

réaliser vos pieces.

La cotations des dessins de soudage est trés importante et peut
effectivement influencer drastiquement la qualité, la fonction et

le prix de la piece.

Il n'est pas important de souder une piece en continue si le besoin
n'est pas démontré. En revanche il est trés important de définir
la technique a utiliser ainsi que la taille et le positionnement des

cordons de soudage.

cantin

ANOTER

Le soudage est une opération
longue et délicate dans
I'exécution d’'une piece c’est
pour cela que vous devez
uniguement définir et spécifier
sur vos dessins les points
suivants :

» Piece étanche ou pas

» Application ou utilisation

* Finition esthétique

» Secteur d'activité

"BIEN SOUVENT LE

PROPRE NOM DE LA PIECE

EN DIT LONG SUR SON
UTILISATION."
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ETAPE N7 R
JONCTIONS DES TOLES LORS
DU PLIAGE POUR LE SOUDAGE

Il est important de bien joindre les arétes de tdles pliées lorsque vous devez réaliser une opération a la suite.
La jonction des arétes de toles détermine quel type de soudage est le plus approprié a I'exécution de la piece.
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DETAIL A DETAIL B DETAILC

Type Quart/Quart Type Demi/Quart Type Bord/Bord

Méthode de construction la plus Méthode de construction idéale Méthode de construction idéale
simple, idéal pour un soudage au pour réaliser des soudures pour des piéces sans soudures
MAG étanche ou pour renforcer continues esthétiques et ou ou uniguement une réalisation
I'angle de pliage par soudage. étanche au TIG avec apport de soudage par fusion TIG. Jeu
Tres utilisé pour les pieces en de matieres. Trés utilisé pour idéal entre les arétes 0.2mm
acier et aluminium. Jeu idéal des pieces en acier et inox.

entre les arétes 0.2mm. Décrochement ¥ épaisseur de tole

et jeu idéal entre les arétes 0.2mm.


http://blog.cantin.ch/hubfs/image-jonctions.png
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ETARE N3
COINS DE PLIAGE OU GRUGEAGES

Les grugeages dans les tdles sont importants pour le pliage et pour le soudage. Ils permettent de bien utiliser
la longueur de l'outil de pliage, d'éviter des déformations et de garantir la précision de pliage. Au niveau du
soudage cela influence directement le procédé de soudage.
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DETAILA
Type Carré

Méthode uniquement utilisée pour les pieces sans
soudage et les trés fortes épaisseurs (4, 5, 6, 8 et
10mm)

DETAILC
Type Rond

Méthode uniquement utilisée pour les pieces sans
soudage et les trés fortes épaisseurs (4, 5, 6, 8 et
10mm).

DETAIL B
Type V profond

Méthode utilisée pour les pieces de fortes épaisseurs

avec soudage continu, étanche. Avec cette forme de
grugeage on obtient une bonne finition de coin.

DETAILD
Type petit V

Méthode tres utilisée pour la tblerie fine, idéal pour
la réalisation des pieces soudées ou non et avec une
belle finition.
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ETAPE IN'9 )
MECANO-SOUDE

[l est possible de remplacer une piece de fonderie ou tout autre
type de piéce lourde par une construction type mécano-soudé.

Dans ce type de construction on va utiliser principalement
la technique de soudage MAG afin dapporter beaucoup
de résistance 3 la piece et ainsi réaliser les usinages dans les
meilleures conditions.

Dans le processus de fabrication il est trés intéressant qu’aprées
le soudage soit pratiqué un recuit ainsi gu’'un sablage de la piéce
afin de préparer la piece a l'usinage.

cantin

ANOTER

Les regles les plus importantes

a connaitre dans ce type de

construction :

* ne jamais oublier les
surépaisseurs d'usinages

e s'assurer que les dimensions
des profils de matieres
utilisées sont disponible sur le
marché du fer

* bien spécifier les zones
d'usinages et les protections
peintures
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TRAITEMENT DE FINITION D'UNE PIECE
'aspect final d'une piéce est trés important aussi bien dans son utilisation que dans sa durée de vie.
L'ACIER
Pour I'acier les finitions les Table des couleurs avec les codes :
plus utilisées sont : La peinture - o o - ___m_m
thermolaquée, la peinture liquide, le e e I T S T R ——
Zingage et le Noircissage. o e T T T T TR S T
. . . CEEECEE O - ETEE O T T
Les informations les plus importantes C T S TR T S T T I —
. T CR TR T TR CTE 0 O
pour la peinture sont : TR O TN N N R TN TN TN T

> Le code couleur composé d'un
N XxxX
> La finition couleur : brillant, satiné

ou mat o O T - s E— N
. , . O e e e C I I
> La finition d’aspect : lisse, T I o C— C—
) ] . R I EI e CTR e -
structuré fin ou structuré grossier [~ - . -

L'INOX

Pour I'inox les finitions les plus utilisées sont : Inox brut
finish 2B, finish 4N (brossé ou meulé), inox décapé ou
électro poli.

Finish 2b Finish 4N

L'ALU

Pour I'aluminium les finitions les Table des couleurs de I'éloxage :

plus utilisées sont : 'anodisation ou

éloxage, peinture thermolaquée ou E_D!_D_-;
- L N EEEE
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Du projet a I'industrialisation,
la réussite est liée a la qualité
de la conception

Chez Cantin, les projets sont développés et déployés avec une
équipe pluridisciplinaire (bureau d'études, production, qualité,
achats, méthodes) formée a la mise en ceuvre d'outils spécifiques
(lean management, planifications Gantt, gestion de budget).
Nos prestations comprennent la conception, le suivi technique
pour la réalisation du prototype I'établissement du dossier de
production dans le but de permettre une industrialisation du
produit selon vos standards et au meilleur colt en prenant en
compte I'ergonomie, la sécurité des personnes et bien entendu
le design.

Notre bureau d'étude s’appuie sur des méthodes et des outils
reconnus. Il vous accompagne du développement de vos
prototypes jusqu'a l'industrialisation de vos séries en mettant en
place les ressources adaptées a vos besoins.

DISCUTEZ DE VOTRE PROJET AVEC UN EXPERT

+41 26 676 90 20
info@cantin.ch
www.cantin.ch

cantin 0 @ @



https://plus.google.com/118117162389756681718
https://twitter.com/Cantin_CH
https://www.linkedin.com/company/cantin-group

