Séance 2

TP 6 – PP5 b

Éxécuter et changer un

programme Sur presse plieuse

Avec l'assistant 500
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programmation a la presse plieuse promecam avec assistant 500

Utilisation du contact-tôle (c) et du recul butée (r)

Les deux paramètres sont utilisés dans les cas suivants : 

La cote machine (Cm) est inférieure à 6,5 mm (lors de l’utilisation d’un poinçon standard).

Etude lorsque le poinçon est en contact avec la tôle à plier, juste avant pliage.


Donner vos remarques au moment du pliage de la tôle dans le cas ci-dessus (Cm inférieure 
à 6.5 mm).

………………………………………………………………………………………………...……………………………………………………………………………………………………...

Deux cas peuvent se présenter selon l'épaisseur des doigts (Ed) de la butée arrière : 



Un des bords pliés est supérieur à la longueur des doigts escamotables de la butée arrière 
(50 mm)

Soit à réaliser la pièce pliée définie ci-dessous : 


L'ordre de pliage est le suivant : 
Pli 1 en appui sur 0






Pli 2 en appui sur 1






Pli 3 en appui sur 2.

Remarque : en raison de l'intervalle de tolérance serré de la cote fabriquée 100 ( ( 0.5), le pli 3 sera exécuté, la pièce en appui sur 2.


Donner vos remarques au moment de l'exécution du pli 3, si la butée arrière restait fixe.

Remarque : Dans les deux cas vus précédemment (Cm inférieure à 6.5mm ; et bord plié remontant (60 mm) supérieur à la longueur des doigts escamotables de la butée arrière), il est impératif de reculer celle-ci juste avant le pliage, sous peine de la détériorer.

On utilise pour cela le recul butée (r) 

La pièce n'étant alors plus en butée, il est nécessaire de la maintenir en position : la tôle est alors "pincée" avant pliage entre le poinçon et la matrice.

On utilise pour cela LE CONTACT TOLE (c)

Donner la relation du contact tôle (c) en fonction des dimensions des outils et de l'épaisseur de la pièce à plier à la page 246.


c = 

Classer chronologiquement (de 1 à 5) dans le tableau ci-dessous, les déplacements d'outils, lors du pliage d'une pièce, consécutifs aux réglages des paramètres suivants : 

N°
Réglages paramètres
Déplacements d'outils - Opérations


PMh
Pliage de la pièce


CM
Positionnement de la butée arrière


PMb
Descente du tablier


c
Pincement de la tôle


r
Recul de la butée arrière

 Position de la matrice

Trouver la position adéquate de la matrice en vue de l’obtention du pli 2 de la pièce définie précédemment.

Reproduire sur calque à l’échelle 1, le profil de la pièce après l’exécution du pli 1

Superposer la calque sur chacune des deux représentations ci-dessus (faire coïncider la position du pli 2 avec les outils)

Donner la position retenue : 

Justifier votre choix : .............................................................................................................................................................

Application

Réaliser la pièce, à partir des informations données ci-après : 

Matériau : Acier FeP01Am ép.1 mm

Largeur de la pièce : 200 mm

Largeur du Vé retenue : 8

Force de pliage : 120 KN

Valeur du PMh : 124 mm

Ordre de pliage : 
Pli 1 en appui sur 0




Pli 2 en appui sur 1




Pli 3 en appui sur 2

EN ZONE PRÉPARATION

Calculer les dimensions du brut

Calculer les Cm suivant l’ordre de pliage

Calculer la valeur du Contact tôle (c)

Déterminer la valeur du Recul butée (r) lors de la réalisation du pli 3

EN ZONE PRODUCTION

Cisailler le rectangle capable de la pièce

Monter les outils sur la presse plieuse : 


- matrice de 8 dans la position retenue à la page 248


- poinçon à 90° (Longueur = 415 mm)

Régler la force de pliage en mode manuel

Effacer les dernières données mémorisées sur l’assistant

Entrer les paramètres sur l’assistant voir page 251

Tester le programme

APPELER LE PROFESSEUR POUR CONTROLE

Réaliser la pièce

Contrôler les angles et les Cf

APPELER LE PROFESSEUR POUR CONTROLE

Rédiger le contrat de phase de pliage de l’étagère Rep.6 (épaisseur des doigts de la butée : Ed = 7 mm)

Réaliser l’étagère suivant votre contrat de phase
VALEURS DU PMh EN PLIAGE SUR PRESSE PLIEUSE PROMECAM

PMh = Hp + Hm - AB - (d
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PLIAGE EN FRAPPE


PLIAGE EN L’AIR

Hp = 66.7

Hm = 60
Hp = 66.7

Hm = 60
Vé
(
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 1er cas : 	Ed ( (6.5 + e) 		Cm ( 6.5 mm





 2ème cas :	Ed ( (6.5 + e) 		Cm (cb = ab) ( (Ed – e)
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BACCALAURéAT S.T.I. STRUCTURES MéTALLIQUES


FICHE PéDAGOGIQUE
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Intitulé du 


chapitre : 


Production





Numéro du 


chapitre : 


6





Sujet de l'activité : 


Exécuter et changer un programme sur presse plieuse avec l’assistant 500


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





Objectif de séance : 


EC de : Choisir la disposition de la matrice adaptée à la réalisation d’une pièce pliée En assurer le montage


Calculer le contact tôle et le recul butée dans des cas particuliers


Réaliser l’étagère Rep.6 suivant votre contrat de phase
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Prérequis : 


TD 7 - PP1	TP 6 - PP3


TP 6 - PP2	TP 6 - PP4	TP6 - PP5a





Connaissances associées : 


Procédés de transformation de matière d’œuvre, déformation plastique linéaire - pliage ; équipements standards


Étude de la relation produit/procédé : faisabilité





Matériel et outillage : 


Presse plieuse PROMECAM


Matrice de 8 et poinçon 90°


Tôle FeP 01 Am ép.1 ; 1,2 mm


Abaque de pliage


Silhouettes d’outils


Rapporteur d’angle. Réglet


Calibre à coulisse. Équerre à 90°


Papier calque


Feuilles de contrat de phase vierges


Calculatrice











Niveau d'acquisition





1. Information





2. Expression











3. Maîtrise outil





X





4. Maîtrise méthodologie





Code de l'activité :


TP 6 – PP5 b


Code informatique :


Pp5b.doc
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