Séance 1

TP 6 - PP5 a

METTRE EN ŒUVRE LA PRESSE

PLIEUSE ET LES OUTILLAGES AFIN

DE RéALISER UNE Pièce pliée
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PLIAGE A LA PRESSE PLIEUSE

Monter le poinçon et la matrice de 16

Régler la force de pliage

A l’aide de l’abaque, donner et régler la force de pliage, pour réaliser la pièce définie 
à la page 235.

Définir et régler le point mort haut (PMh)

Le point mort haut est la distance entre la table de la machine en position haute et l’épaulement du poinçon.

Ecrire la dimension correspondant au PMh, sur le schéma ci-dessus.

Profondeur de pliage (AB)

La profondeur de pliage est la distance entre le bord supérieur de la matrice au PMh et l’arête du poinçon.

Placer la dimension correspondant à la profondeur de pliage sur le schéma ci-dessus.

Calcul théorique de la profondeur de pliage

Profondeur de pliage :

AB = AC+CB, 
 





AC = AD-CD
Dans le triangle rectangle DAF, donner la relation de AD en fonction de  et de Vé/2 (AF)


AD : .. ....................................................................................................

Dans le triangle rectangle CED, donner la relation de CD en fonction de  et du rayon extérieur de pliage de la tôle

 
CE : .............….......................................................................................

Donner la relation de AC : .........................................................................................................

Donner la relation de AB : …………….....................................................................................


Donner la relation de la profondeur de pliage AB pour un pli de 90° (Tg.45° = 1)







AB : .................................................................................
Calculer le PMh en fonction de la profondeur de pliage AB

Donner la relation PMh de la table en fonction de la hauteur du poinçon (Hp), de celle de la matrice (Hm) et de la profondeur de pliage (AB).


Calculer la profondeur de pliage et la valeur du PMh, afin d’exécuter la pièce d’essai définie ci-dessous.



Déterminer les dimensions du brut : __________*__________

Calculer la CM : ........................................................CM = __________

Aménager le poste de travail

Mettre sous tension la machine et la CN

Entrer les valeurs de CM  et de PMh1 

Plier la pièce d’essai

Contrôler la perpendicularité de la pièce

Mesurer l’angle de pliage..............................................................................(1 =                 

Remarque : Le défaut de perpendicularité est dû à un PMh trop élevé. Ceci est dû aux déformations que subit le bâti de la machine lors du pliage. Le constructeur les évalue à 0.025 mm/10KN ; c’est à dire entre 0.5 et 1.1 mm pour une presse plieuse de 500 KN.

Dans la pratique, le mode opératoire est le suivant : 

1. On calcule le PMh en retranchant le (d mini


Calculer le nouveau PMh 
PMh2 = 

Entrer PMh2 à la place du PMh1

Plier la tôle d’essai à son autre extrémité

Mesurer l’angle de pliage obtenu
(2 =             

2. On affine la valeur du PMh2 en lui retranchant un (d2/1° en fonction du ((2 calculé

((2 = (2 - 90° (pour un pli de 90°)
((2 =           

A l’aide du tableau ci-dessous, déterminer le (d2/1° pour la matrice concernée : 



(d2/1° = 

Calculer la valeur du (d2
(d2 = 

Calculer le nouveau PMh



Vé
6
8
10
12
16
22
25
35

(d2/1°
0.032
0.045
0.059
0.073
0.092
0.129
0.145
0.204

Entrer le PMh3 à la place du PMh2

Plier la seconde pièce d’essai

Mesurer l’angle de pliage obtenu : 
(3 =           

Enfin, si l’angle de pliage est toujours incorrect, 
déterminer le PMh définitif par essais en faisant varier le PMh de + ou - 0.1, suivant l’angle de pliage obtenu.

RÉSUMÉ

PMh = Hp + Hm - AB - 0.5 - (d2

PMh = 66.7 + 60 - AB - 0.5 - (d2

EN FRAPPE :                        PMh = 126.2 - AB - (d2

PMh = 65.7 + 60 - AB - 0.5 - (d2

EN L’AIR :                            PMh = 125.2 - AB - (d2

Définir et régler le point mort bas (PMb)

Le point mort bas est la distance entre la table de la machine en position basse et l’épaulement du poinçon.


Placer la dimension correspondant au PMb sur le schéma ci-dessus

Donner la relation du PMb de la table en fonction de la hauteur du poinçon (Hp), de celle de la matrice (Hm) et de la hauteur de dégagement (W)


Définir la hauteur de dégagement W

Lorsque le tablier de la machine est au PMb, la hauteur W doit être légèrement supérieure à la dimension du bord A de la pièce pliée, afin que l’opérateur puisse l’extraire sans fatigue ni gène, et le plus rapidement possible.

On prendra par exemple W = A + 5 mm

Pour la pièce définie à la page 235, on vous demande de : 

- donner la dimension de la hauteur W (le dégagement de la pièce se fera suivant l’axe OX).

W = ....................

- calculer, puis régler le PMb




PMb = .........................................

 


PMb =             mm
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	PMh =
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PMh = Hp + Hm - AB - (d








PMh = Hp + Hm - AB - 0.5








PMh = Hp + Hm - AB - (d








PMh = Hp + Hm - AB - (d








 PMh  = Hp + Hm - AB - 0.5 - (d2








 PMh3 = 
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 PMb = 
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Matériau: S235


Longueur: 250 (




















PMh 1 =
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Intitulé du 


chapitre : 


Production





Numéro du 


chapitre : 


6





Sujet de l'activité : 


Mettre en œuvre la presse plieuse et les outillages afin de réaliser une pièce pliée





Objectif de séance : 


EC de : 


Calculer et de stabiliser le PMh pour un pli à 90°


De définir la valeur du PMb


De réaliser une pièce d’essai définie





� INCORPORER Word.Picture.8  ���





Prérequis : 


TD 7 - PP1


TP 6 - PP2


TP 6 - PP3





Connaissances associées : 


Procédés de transformation de matière d’œuvre


Déformation plastique


Équipements standards





Matériel et outillage : 


Presse plieuse PROMECAM


Matrice de 16 et poinçon 88°


Tôle Acier S235 ép.2 mm


Abaque de pliage


Silhouette d’outils


Rapporteur d’angle


Réglet


Calibre à coulisse


Équerre à 90°


Calculatrice











Niveau d'acquisition





1. Information





2. Expression











3. Maîtrise outil











4. Maîtrise méthodologie
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