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OBJECTIF DE LA SEANCE :

Préparer et compléter la gamme de fabrication sur Presse Plieuse

COMPETENCES DU SOCLE :

C 6 1 - Organiser et installer les postes de fabrication.

NOTIONS ET COMPETENCES :

$3.12 - Techniques et procédés d'usinage par déformation plastique

Nom :

CHAUDRONNERIE INDUSTRIELLE W RCI 4 TCI 4 CRCI
C. TOMCZAK

Date :

Année Scolaire 20... / 20...
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EICHE MEMO /9
LE PLIAGE — METHODE DU DELTA A
Analyser du plan o ® ép.12 g so_ s _
Vérifier les informations des plis présents sur la piéce : o [% :

Ri I

Epaisseur - 532 i

Bord Mlnl 8 trous

I Pl

Vérifier que toutes les cotes soient en « Cotes Extérieures » o I Exemple

Compléter les Paramétres généraux de la piéce
Force a appliquer (a I'aide de I’'abaque)
Choisir les outils (Rappel : Vé = 8x ép ou Selon Ri)
Répertorier les plis
Déterminer les valeurs de perte au pli (ou Al)

rieur : R al

Calculer la Longueur développée du profil

Repérer, sur le plan, a I'aide d’un stylo de couleur, les plis de la
piece et repérer les.

Les traits correspondent aux « Longueur a plier »

Compléter, dans le tableau ci contre, en se référant a la gamme
(si existante) :

- longueur a plier

- Effort (correspond a I'effort a appliquer sur la longueur a plier)
- Angle du pli

- Cote machine

Gamine

Opération
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( mm )

Effort
(kN)

Cm |

Cm2

Cm3

Cm4

Cote machine
( mum )

Rappel :
CM =5 cotes extérieures + (3 Al des plis) + Al du pli /2

Compléter la gamme de fabrication :
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- Choisir les outils (en fonction de la bibliothéque machine)
- Compléter les paramétres en fonction des caractéristiques calculés précédemment
- Les cotes controles sont les cotes inscrites sur le plan de la piéce

Renseigner les fiches de programmation a I'aide des
informations notées sur la gamme de fabrication
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