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(57) Abstract: The invention relates to a method for setting the travel of a press brake comprising at least one sensor, which measures
a physical parameter (p) that varies with the force exerted by the punch on a picce of sheet metal placed on the die, and an electronic
device that controls the displacement of the mobile apron between a top dead centre and 4 botlom dead centre (BDC). Said electronic
device is provided with computing means for correcting the bottom dead centre value according to the measurement taken for said
displacement and for the physical parameter (p). The difference in thickness between the real thickness of the sheet metal and the
v sel value (e) for the sheet metal thickness is measured during bending; instantaneous bending angle o under the load of the piece is
< calculated as a function of the displacement, taking account of said ditference in thickness and the geometric parameters of the punch
and the dic; the bearing force (1) of the punch on the picee is calculated using the value of the physical parameter (p); the sequence
¢, of values for the instantaneous bending angle/bearing force pair (@, 1) is taken and compared to a reference curve (o, f)r which
\& is pre-recorded during a bending operation involving the same material, and the electronic control device calculates a bottom dead
centre correction taking account of the deviation between the (@, f) pairs and reference curve (@, f)rr, said difference in thickness
E and the deformations in the press.
E
e (57) Abrégé : Procédé de réglage de Ia course d'une presse-plieuse comportant au moins un ¢apleur mesurant un paramétre phy-
& sique (p) variant avec la force exercée par la poingon sur une t6le placée sur la matrice, et un dispositif électronique commandant le
O mouvement de déplacemnte du tablier mobile entre un point mort haut et un poin mort bas (BDC), pourvu de moyens de calcul pour
3 corriger la valeur de point mort bas en fonction de la mesure
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set value (e) for the sheet metal thickness is nmeasured during bending;
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de ce déplacement et du paramétre physique (p). La différence d'épaisseur entre 1'épaisseur réelle de la tole et la valeur de consigne
(e) de I’épaisseur de la 16le est mesurée lors du pliage; I'angle instantané de pliage o sous charge de la piéce est calculé en fonctiondu
déplacement, en tenant compte de ladite différence d'épaisseur et des parametres géoméiriques du poingon et de la matrice; la force
d'appui (I du poingon sur la piéce est calculée & paritr de la valeur de paramétre physique (p); la succession des valeurs du couple
angle instantané de pliage/force d'appui (., [) est acquise et comparée  une courbe de référence (@, )y préenregistrée lors d’une
opération de pliage du méme matériau, et le dispositif électronique de commande calcule une correcton du poin mort bas en tenant
compte de I'écart entre les couples (., f) et la courbe de référence (@, f),r, de ladite différence d'épaisseur et des déformations de la
presse.



