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|. Rappel de terminologie machine
Tablier Poingon ou
supérieur Contre-Vé
Arrét Supports
d'urgence outils
Tablier Matrice ou
inférieur Vé
Pédales de Barriére
commande immatérielle

Il. Mise en route de la machine :

a. Mise sous tension :

Tourner le commutateur(1) situé a l'arriere
de 'armoire électrique de la machine sur |I.

b. Mise en marche du systéme

hydrauligue :

Appuyer successivement sur réarmement(2) |
puis sur marche(3) situés sur le devant de
I'armoire électrique de la machine. (la
pompe se met en route)

1. Choix des outils :

c. Rappel de la taille de la Matrice :

Nous prendrons une matrice avec une largeur ! .

qui sera égal a 8 fois I'épaisseur de tble a pliée | \ /" |
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V. Réglage du tonnage :
d. Lecture de I’Abaque : A lepazss-:ur de Ia<m!c en millimetres
: N . ST . . . Force en tonnes par metre
Une fois aprés avoir choisis l'outillage il suffit de | ;i ravon ericur de Ja picce o alier
lire sur 'abaque : exemple - t6le ép.2 mm b . Plus petit bord possible  plier
-~ Vé =16 mm Quverture du ve (6 & 8 fois |'epaisseur
- de la tdle jusqu’'a 3 mm et 8 a 12 fois au
- F =17t/m - dessus de 3 mm)
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e._Calcul de I’effort nécessaire au pliage :
La force F donnée par I'abaque est en tonnes
par métres (t/m). Il faut utiliser la formule
suivante :

- Longueur du pli (en m) x F
Exemple pour 35 cm de longueur de pli :

- 17 x0,35=5,95 => 6 tonnes

f. Réglage de I’effort de pliage :

A l'aide du bouton (1) régler plus ou moins la
pression. Puis Appuyer sur le bouton (2) pour
vérifier sur le cadran (3) la pression de pliage.
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V. Réglage de la descente du poincon :

g._Réglage du point bas de la course des

Verins :
Plus la descente de l'outil sera basse (+) et
plus la téle sera pliée :

sériel.

&

Il suffira alors de contrdler la piece et de noter
les réglages avant de passer sur un travalil

VI. Réglage du point haut :

h. Gain de productivité et de sécurité :

Afin de gagner en productivité mais aussi en
sécurité il faudra limiter vers le haut la course

des veérins :
71| Avantage :
- Facilité pour évacuer la
piece
: | Inconvénient :
+ - L’opérateur peut
: glisser sa main entre le
VAR poingon et la matrice

fl\/l

Avantage :
- Sécurité accrue
- Gain de productivité
Inconvénient :
- Difficulté d’évacuation
pour certaine piece
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