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Calcul du périmetre découpé : - - -
_
_ Trous @ 2 : mm
—
Trous @ 2,7 : mm
w _ Q O gz | Formes mono-lobes C13 : 4x 16,67 =| 66.68/mm 3
o
| ° | ° _ ° | ° _ Rectangle 30,4 x 12,1 : mm
= i-I’V-! Contour : mm
Mi band h - P= mm
ise en bande : -
Effort de découpage : - - -
4 Poste 1: Poingconnage trous pilotes @ 2 & trous @ 2,7 Aw Pag
Y Poste 2 : Pilotages v Vﬁw . R F= N B
Poste 3 : Poinconnage formes mono-lobes C13 121 Effort d'extraction (dévétissage) : - - -
Poste 4 : Découpage logement servo & pilotages 20 Fex=5%deF Fex = N
Poste 5 : Découpage contour Vérification capacité presse : - - -
] Effort total Ft = N
N Donnees : i . D= Validation presse (oui / non) - 2
- Pas défini par dévidoir automatique ( pas de couteau de pas) : P =22
- Largeur de bande : L = 66 - -
- Matiere : S235, résistance au cisaillement 290 MPa, bande épaisseur 1 mm Travail demandé : -
- Presse EMG 15 Tonnes Représenter les poingons sur la mise en bande /6
Calculer le taux d'utilisation de la bande /2
Calculer le volume et la masse de la piece /2
o Faire I'inventaire des périmeéetres découpés et calculer le périmetre total /4|l
Calculer l'effort de découpage total et vérifier le dimensionnement de la presse /6
Taux d'utilisation de la bande : - -|Masse piéce : - -| [Note: /20
Surface rectangle contour ext : mm? |Volume piéce : mm3 —— o
Surface trous et découpes : mm? |Masse volumique : 7.85/kg/dm3 11 P : B. PERROT
: aque Adaptation servo V2
= | |Surface piéce : mm? |Masse : g Mwmm/\mwa 1
Surface bande pour un pas : mm? - - - X
— id Lycée LIVET - Nante
Taux d'utilisation : % - - - @ TopSolid LY S
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