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(54) Procédé de réglage de la course d’une presse-plieuse

(57) Procédé de réglage de la course d'une presse-
plieuse comportant un tablier mobile (1) supportant un
poinçon (2), un tablier fixe (3) supportant une matrice
(4), des moyens de déplacement (5,5') du tablier mobile
par rapport au tablier fixe, les dits moyens de déplace-
ment s'appuyant sur des montants (6,6') solidaires du
tablier fixe, des règles de mesure (9,9') pour la mesure
du déplacement du tablier mobile par rapport aux mon-
tants, au moins un capteur (8, 8') mesurant un paramè-
tre physique (p) variant avec la force exercée par ledit
poinçon sur une tôle placée sur ladite matrice, et un dis-
positif électronique de commande (7) du mouvement de
pliage commandant la vitesse du dit mouvement de dé-

placement entre un point mort haut et un point mort bas
(BDC), pourvu d'un moyen de calcul pour corriger la va-
leur du dit point mort bas en fonction de la mesure du
dit déplacement et du dit paramètre physique. La diffé-
rence d'épaisseur entre l'épaisseur réelle de la tôle et
la valeur de consigne (e) de l'épaisseur de la tôle est
mesurée en comparant la position réelle du dit déplace-
ment à laquelle se produit une variation prédéterminée
∆p du dit paramètre physique (p) avec la position théo-
rique du dit déplacement où cette variation ∆p devrait
se produire, et le dispositif électronique de commande
(7) calcule une correction du point mort bas en tenant
compte de ladite différence d'épaisseur.
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé de
réglage de la course d'une presse-plieuse comportant
un tablier mobile supportant un poinçon, un tablier fixe
supportant une matrice, des moyens de déplacement
du tablier mobile par rapport au tablier fixe, les dits
moyens de déplacement s'appuyant sur des montants
solidaires du tablier fixe, des règles de mesure pour la
mesure du déplacement du tablier mobile par rapport
aux montants, au moins un capteur mesurant un para-
mètre physique variant avec la force exercée par ledit
poinçon sur une tôle placée sur ladite matrice et un dis-
positif électronique de commande du mouvement de
pliage commandant la vitesse du dit mouvement de dé-
placement entre un point mort haut et un point mort bas
et pourvu d'un moyen de calcul pour corriger la valeur
du dit point mort bas en fonction de la mesure du dit
déplacement et du dit paramètre physique.
[0002] Le brevet CH 686119 du déposant décrit une
presse-plieuse de ce type. Lors du pliage d'une tôle, la
force subie par les montants d'une presse sous l'effet
de la poussée des vérins provoque une flexion des mon-
tants, qui peut se traduire par une déformation du cadre
jusqu'à 1-2mm. Cette flexion modifie la profondeur de
pénétration du poinçon dans la matrice, ce qui crée une
erreur de l'angle de pliage obtenu sur la pièce à plier.
Dans le procédé de réglage selon CH 686119, on dé-
termine, par exemple à l'aide de capteurs de pression,
la force subie par chacun des montants sous l'action des
moyens de déplacement du tablier mobile et l'on com-
pare chacune des valeurs obtenues avec un diagramme
prédéterminé établissant la relation entre la force subie
par le montant respectif et la flexion du montant, et l'on
augmente la course du coulisseau de façon à compen-
ser les erreurs de pliage dues aux déformations de la
presse, en particulier dues à la flexion des montants.
[0003] Un autre paramètre susceptible d'engendrer
une erreur de l'angle de pliage est la variabilité de
l'épaisseur de la tôle traitée. L'épaisseur nominale de la
tôle est un des paramètres introduits dans l'électronique
de commande de la presse-plieuse lors du réglage initial
de la course.
[0004] L'épaisseur réelle de la tôle doit être mesurée
en principe à chaque fois par l'opérateur. En effet, les
fabricants de tôle d'acier fournissent des tôles dont
l'épaisseur réelle présente des variations pouvant aller
jusqu'à 10 % de la valeur nominale de l'épaisseur. Si
une tôle d'épaisseur nominale de 2mm doit par exemple
être pliée à 90° dans une ouverture en V de 12mm, une
variation de l'épaisseur de ±10 % induira, si elle n'est
pas corrigée, une variation de l'angle de pliage entre 88°
et 92°.
[0005] L'opérateur devrait donc avant chaque opéra-
tion de pliage mesurer l'épaisseur réelle de la tôle qu'il
va traiter et introduire cette donnée dans l'électronique
de commande de la presse-plieuse pour que celle-ci
corrige la course du coulisseau.

[0006] L'expérience montre que cette mesure prélimi-
naire est malheureusement souvent négligée par les
opérateurs, ce qui provoque la production d'un certain
nombre de pièces dont l'angle de pliage est en dehors
des normes de tolérance.
[0007] Le but de la présente invention est de proposer
un procédé de réglage de la course d'une presse-plieu-
se tenant compte des variations de l'épaisseur réelle
des tôles traitées, sans nécessiter une intervention de
l'opérateur.
[0008] A cet effet, l'invention propose un procédé tel
que défini d'entrée, dans lequel la différence entre
l'épaisseur réelle de la tôle et la valeur de consigne de
l'épaisseur de la tôle est mesurée par le dispositif élec-
tronique de commande de la presse en comparant la
position réelle du déplacement, à laquelle se produit une
variation prédéterminée d'un paramètre physique va-
riant avec la force exercée par le poinçon sur la tôle pla-
cée sur la matrice, avec la position théorique du dépla-
cement où cette variation prédéterminée devrait se pro-
duire, et dans lequel le dispositif électronique de com-
mande calcule une correction du point mort bas en te-
nant compte de cette différence d'épaisseur.
[0009] De préférence, pour détecter de manière plus
précise ladite position réelle de déplacement où se pro-
duit la variation ∆p, la vitesse du mouvement de dépla-
cement est réduite à une vitesse d'acquisition de mesu-
re (vam), inférieure à une vitesse de pliage (vl) prédé-
terminée, lorsque le poinçon est à une distance prédé-
terminée du niveau théorique de pincement de la tôle
supérieure à la tolérance d'épaisseur ∆e de fabrication
de ladite tôle, et la vitesse du mouvement de déplace-
ment augmente jusqu'à ladite vitesse de pliage après
détection de ladite variation prédéterminée ∆p du dit pa-
ramètre physique (p).
[0010] Selon un mode d'exécution préféré de l'inven-
tion, le déplacement du tablier mobile s'effectue à vites-
se d'approche depuis le point mort haut jusqu'à une dis-
tance de sécurité prédéterminée par rapport au niveau
théorique de pincement, c'est-à-dire le niveau atteint
par le tablier pendant sa descente, où la tôle commence
à être pincée entre poinçon et matrice, distance où la
vitesse est réduite à une vitesse de pliage; la vitesse de
déplacement du tablier est à nouveau réduite jusqu'à
une vitesse d'acquisition de mesure, à une distance
d'acquisition de mesure, c'est-à-dire à une distance par
rapport à ce niveau théorique de pincement égale ou
supérieure à la tolérance d'épaisseur de fabrication de
la tôle; la vitesse est maintenue à cette vitesse d'acqui-
sition de mesure sur une distance de déplacement au
moins égale au double de la distance d'acquisition de
mesure; la vitesse de déplacement est ensuite augmen-
tée à nouveau jusqu'à la vitesse de pliage. Elle est enfin
réduite et ramenée à zéro à l'approche du point mort
bas (ou BDC, Bottom Dead Center).
[0011] Pendant que la vitesse du déplacement du ta-
blier mobile est réduite à la vitesse d'acquisition de me-
sure, le système peut effectuer un grand nombre de cy-
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cles de mesure du paramètre physique par unité de lon-
gueur de déplacement et peut donc détecter de manière
précise le début de la variation de ce paramètre, ainsi
que la position précise où la variation du paramètre ex-
cède une valeur prédéterminée, ce qui signifie que le
poinçon est entré en contact avec la tôle et commence
à pincer celle-ci.
[0012] L'électronique de commande détermine
l'épaisseur réelle de la tôle pendant que le tablier des-
cend à la vitesse réduite d'acquisition de mesure et re-
calcule les paramètres de l'opération de pliage, notam-
ment une correction du point mort bas (BDC).
[0013] La correction du point mort bas comporte une
correction géométrique de niveau due à la sur- ou sous-
épaisseur de la tôle. De plus, l'épaisseur de la tôle est
un paramètre qui détermine dans une large mesure la
force de réaction subie par la presse, notamment les
montants, lors du pliage, et, partant, la déformation de
la presse et l'erreur de pénétration du poinçon qui en
résulte. A partir d'essais préliminaires, on peut établir
un abaque ou algorithme reliant épaisseur réelle et dé-
formation de la presse et corriger l'erreur de pénétration
à partir de la seule mesure de l'épaisseur réelle.
[0014] Il est cependant possible de mesurer pendant
une opération de pliage à la fois l'épaisseur réelle de la
tôle lorsque le pincement commence et la force de réac-
tion subie par la presse au cours du pliage proprement
dit et de procéder à la correction de point mort bas à
partir de ces deux mesures distinctes.
[0015] Deux paramètres différents peuvent être utili-
sés pour déterminer les variations d'épaisseur de la tôle
et la flexion subie par un montant.
[0016] Si l'on choisit, pour déterminer les variations
d'épaisseur de la tôle, un paramètre physique qui est
également représentatif des déformations géométri-
ques de la presse, ce même paramètre permet à la fois
de corriger les variations d'épaisseur de tôle, par la dé-
tection d'une variation initiale ∆p du paramètre, et la dé-
formation de la presse, par la mesure de la variation
maximale du paramètre en cours de pliage.
[0017] De préférence, la force subie par les montants
sous l'action des moyens de déplacement du tablier est
déterminée pendant l'opération de pliage par la mesure
du même paramètre physique et comparée avec un dia-
gramme établissant la relation entre force subie par un
montant et flexion du dit montant, et la course du cou-
lisseau est également augmentée de façon à compen-
ser les erreurs de pliage dues aux déformations de la
presse à partir de cette mesure, en plus de la correction
des erreurs dues aux variations d'épaisseur de la tôle.
[0018] Si les moyens de déplacement de la presse-
plieuse comprennent deux vérins hydrauliques asso-
ciés respectivement à deux montants, la valeur du pa-
ramètre physique peut être mesurée au niveau de cha-
que montant et le dispositif de commande électronique
peut corriger indépendamment la course de chaque vé-
rin jusqu'à son point mort bas, ou encore recalculer une
valeur de correction commune à partir de ces deux zo-

nes de mesure.
[0019] Le paramètre physique choisi peut être la pres-
sion hydraulique régnant dans la partie supérieure d'un
vérin.
[0020] Le paramètre physique peut également être la
contrainte mécanique qu'un vérin exerce sur le tablier
mobile.
[0021] Le paramètre physique peut également être la
distance entre un point de la partie haute et un point de
la partie basse du cadre de la presse.
[0022] Le paramètre physique peut également être
une contrainte mécanique que subit une partie du cadre
de la presse.
[0023] D'autres particularités et avantages de la pré-
sente invention apparaîtront dans la description ci-des-
sous d'un mode d'exécution en se référant aux figures
qui l'accompagnent, parmi lesquelles

Les figures 1a et 1b sont des vues schématiques
illustrant l'effet d'une variation d'épaisseur d'une tô-
le sur le point de contact poinçon-tôle;

La figure 2 est une vue schématique de face d'une
presse-plieuse munie d'un capteur de pression et
d'une électronique de commande;

La figure 3 est un diagramme illustrant le déplace-
ment du tablier au cours d'une opération de pliage
selon l'invention.

[0024] La figure la montre que pour une tôle dont
l'épaisseur réelle e+∆e est supérieure à l'épaisseur no-
minale e, le poinçon P entre en contact plus tôt que ne
le prévoit le réglage initial. Si le point mort bas n'est pas
corrigé, en l'occurrence vers le haut, le pliage est ex-
cessif, comme l'illustre la figure 1b montrant que le plia-
ge réel aboutit à un angle θr supérieur à l'angle θt théo-
rique d'une tôle d'épaisseur nominale, représentée en
lignes pointillées.
[0025] La presse-plieuse représentée à la figure 2
comporte un tablier mobile 1 supportant un poinçon 2
et un tablier fixe 3 supportant une matrice 4. Le dépla-
cement du tablier mobile s'effectue à l'aide de deux vé-
rins hydrauliques 5, 5', montés sur deux montants res-
pectifs 6, 6' solidaires du tablier inférieur. Deux règles
de mesure 9 et 9', montées sur le tablier mobile 1, per-
mettent de mesurer le déplacement du tablier mobile
par rapport aux montants respectifs 6 et 6'. Le mouve-
ment de pliage est commandé par un dispositif électro-
nique de commande 7. Deux capteurs de pression 8 et
8' sont montés respectivement sur chacun des vérins
de façon à détecter la pression à la partie supérieure de
chacun d'eux. Le dispositif de commande électronique
est agencé de façon à traiter les signaux a1 et a2 issus
respectivement de chacun des capteurs de pression et
de traiter également deux signaux b1 et b2 issus des
règles de mesure 9 et 9' et représentatifs des déplace-
ments du tablier mobile par rapport à chacun des mon-
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tants 6 et 6'.
[0026] Le diagramme de la figure 3 illustre le procédé
selon l'invention. Il montre la vitesse de descente v du
tablier mobile et montre en même temps la variation de
la pression hydraulique p mesurée au niveau d'un cap-
teur de pression 8 ou 8'. La descente s'effectue dans un
premier temps à une vitesse d'approche élevée v1 jus-
qu'à atteindre une distance prédéterminée par rapport
au niveau où le poinçon vient théoriquement pincer la
tôle, dite distance de sécurité ds. A ce moment, la vites-
se est diminuée jusqu'à une vitesse de pliage vp, impo-
sée par la composition et l'épaisseur nominale de la tôle
ainsi que par les caractéristiques du pliage souhaité, an-
gle de pliage et profil d'outil. Cette vitesse peut être ty-
piquement de l'ordre de 10mm/s. Si l'on désigne l'épais-
seur nominale de la tôle par e, la tolérance sur l'épais-
seur par ∆e, l'épaisseur réelle de la tôle sera comprise
dans l'intervalle e ± ∆e. Lorsque le poinçon se trouve à
une distance, dite distance d'acquisition de mesure,
dam, du niveau théorique de pincement, légèrement su-
périeure à ∆e, la vitesse de descente est réduite à une
vitesse d'acquisition de mesure, vam, qui est de l'ordre
du 10eme de la vitesse de pliage vp, soit typiquement
1mm/s.
[0027] Pendant toute la descente, les capteurs de
pression 8 et 8' mesurent la pression hydraulique p au
niveau de chacun des vérins 5 et 5' et le dispositif de
commande 7 l'enregistre et la traite. La variation de la
pression est représentée (en unités arbitraires) sur le
diagramme de la figure 3. La réduction de la vitesse v
de descente, de la vitesse d'approche v1 à la vitesse de
pliage vp, s'accompagne d'une légère augmentation de
pression concomitante dpl. La valeur de la pression at-
teinte alors, pendant la phase de descente à la vitesse
de pliage et avant l'entrée en contact avec la tôle, est
considérée comme valeur de référence pr. de ce para-
mètre. Un cycle de mesure de pression de l'ensemble
capteur + dispositif électronique de commande dure en-
viron 10 ms: de la sorte, pendant que le tablier descend
à une vitesse de pliage vp de l'ordre de 10mm/s, une
mesure de la pression est effectuée tous les 0,1mm;
lorsque la vitesse de descente est réduite à la vitesse
d'acquisition de mesure vam, une mesure de la pression
est effectuée tous les 0,01mm. Le dispositif est donc en
mesure de déterminer de manière tres précise le mo-
ment où la pression p augmente à nouveau d'un mon-
tant ∆p, représentatif de l'entrée en contact du poinçon
avec la face supérieure de la tôle. On peut choisir une
valeur de ∆p de l'ordre de 1 bar. Cette entrée en contact
peut se produire à n'importe quel point situé entre les
points représentatifs respectivement de tôles d'épais-
seur e+∆e et e-∆e. La comparaison du niveau d'entrée
en contact avec le niveau théorique de pincement dé-
termine la différence entre épaisseur réelle et nominale
de la tôle et le dispositif de commande 7 recalcule im-
médiatement un point mort bas.
[0028] Après l'entrée en contact, la pression mesurée
au niveau d'un capteur 8, 8' augmente selon une courbe

en S jusqu'à atteindre une valeur pp, pression de pliage,
souvent de l'ordre de 300 bars, au-delà de laquelle elle
varie peu. La différence de valeur pp-pr détermine la dé-
formation des montants et autres parties de la presse.
Le dispositif électronique de commande 7 compare la
valeur de pp ou de (pp-pr) avec un algorithme spécifique
à cette presse-plieuse, enregistré en mémoire, établis-
sant la relation entre cette valeur et la déformation des
parties fixes de la presse, conditionnant une erreur de
pénétration du poinçon dy. La course du poinçon peut
alors être automatiquement corrigée en conséquence:
la position du point mort bas du coulisseau (BDC) est
ainsi augmentée de la valeur dy au niveau de chaque
montant, de façon à créer un mouvement de pliage in-
dépendant de la charge de la presse.
[0029] Une fois que le niveau du point réel d'entrée
en contact du poinçon avec la tôle est acquis, la des-
cente du tablier mobile peut être poursuivie à la vitesse
de pliage, la valeur de dy pouvant être calculée et utili-
sée pour une correction de BDC pendant que le pliage
s'effectue à la vitesse vp.
[0030] Sur le diagramme de la figure 3, la vitesse de
descente du tablier re-accélère de la valeur vam à la
valeur vp après avoir parcouru une distance 2 ∆e à la
vitesse vam. La distance sur laquelle le tablier descend
à la vitesse vam peut également être programmée à une
valeur légèrement supérieure, par exemple 2xdam.
L'accélération pourrait également être programmée
pour intervenir dès que la variation ∆p est détectée.
L'homme du métier comprendra aisément que le mou-
vement du tablier décrit ci-dessus peut être programmé
selon de nombreuses variantes sans sortir du cadre de
l'invention: la variation de la vitesse entre les points ds
et dam peut être programmée différemment. La vitesse
peut par exemple passer directement de la vitesse d'ap-
proche rapide v1 à la vitesse lente d'acquisition de me-
sure vam sans être maintenue à une valeur constante
intermédiaire vp. En d'autres termes, dans ce cas,
ds=dam.
[0031] La pression hydraulique de l'huile au sommet
des vérins est un paramètre représentatif de l'ensemble
des phénomènes et aisé à mesurer avec des capteurs
en soi connus. Il présente de plus l'avantage de pouvoir
être corrélé à la fois avec l'entrée en contact du poinçon
avec la tôle et avec la déformation maximale de la pres-
se-plieuse pendant l'opération en cours.
[0032] Toutefois, l'homme du métier comprendra
aisément que d'autres paramètres physiques mesura-
bles peuvent représenter l'ensemble ou une partie du
processus. Pendant la descente du tablier mobile, avant
l'entrée en contact avec la tôle, le tablier et le poinçon
sont suspendus et exercent du fait de leur poids une
force dirigée vers le bas sur le cadre de la presse. Au
moment de l'entrée en contact avec la tôle, la résultante
des forces change de sens du fait de la force de réac-
tion.
[0033] A titre d'exemples non limitatifs de paramètres
mesurables, on peut citer:
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- la contrainte mécanique qu'un vérin exerce sur le
tablier mobile peut être mesurée à l'aide de jauges
de contrainte. Cette contrainte présente un saut de
valeur lorsque le poinçon entre en contact avec la
tôle, qui se traduit par une variation mesurable de
quelques mV, pour atteindre ensuite une valeur
maximale, de l'ordre du Volt, qui peut être corrélée
à la déformation de la presse.

- La distance entre un élément de la partie haute et
un élément de la partie basse du cadre de la presse
peut être mesurée par des capteurs électroméca-
niques, en soi connus, capables de détecter des va-
riations de distance de l'ordre du um. Le début de
la variation du signal électrique est représentatif de
l'entrée en contact du poinçon avec la tôle.

- On peut également mesurer par jauges de contrain-
te, la contrainte mécanique que subit une partie du
cadre, plutôt que de mesurer la contrainte mécani-
que entre vérins et tablier mobile.

Les variations du paramètre physique choisi peuvent
être mesurées en un seul point de la presse. Si elles
sont mesurées en deux endroits différents, par exemple
au niveau de deux montants latéraux, les valeurs me-
surées et les corrections de point mort bas qu'elles dé-
terminent peuvent être appliquées indépendamment au
niveau des deux montants ou moyennées pour appli-
quer une correction globale.

Revendications

1. Procédé de réglage de la course d'une presse-
plieuse comportant un tablier mobile (1) supportant
un poinçon (2), un tablier fixe (3) supportant une
matrice (4), des moyens de déplacement (5,5') du
tablier mobile par rapport au tablier fixe, les dits
moyens de déplacement s'appuyant sur des mon-
tants (6,6') solidaires du tablier fixe, des règles de
mesure (9,9') pour la mesure du déplacement du
tablier mobile par rapport aux montants, au moins
un capteur (8, 8') mesurant un paramètre physique
(p) variant avec la force exercée par ledit poinçon
sur une tôle placée sur ladite matrice, et un dispo-
sitif électronique de commande (7) du pliage com-
mandant la vitesse du mouvement de déplacement
entre un point mort haut et un point mort bas (BDC),
pourvu d'un moyen de calcul pour corriger la valeur
du dit point mort bas en fonction de la mesure du
dit déplacement et du dit paramètre physique, ca-
ractérisé en ce que la différence d'épaisseur entre
l'épaisseur réelle de la tôle et une valeur de consi-
gne (e) de l'épaisseur de la tôle est mesurée en
comparant la position réelle du dit déplacement à
laquelle se produit une variation prédéterminée ∆p
du dit paramètre physique (p) avec la position théo-

rique du dit déplacement où cette variation ∆p de-
vrait se produire, et que ledit dispositif électronique
de commande (7) calcule une correction du point
mort bas en tenant compte de ladite différence
d'épaisseur.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la vitesse du mouvement de déplacement est
réduite à une vitesse d'acquisition de mesure
(vam), inférieure à une vitesse de pliage (v1) pré-
déterminée, lorsque le poinçon est à une distance
prédéterminée du niveau théorique de pincement
de la tôle supérieure à la tolérance d'épaisseur ∆e
de fabrication due ladite tôle, et que la vitesse du
mouvement de déplacement augmente jusqu'à la-
dite vitesse de pliage après détection de ladite va-
riation prédéterminée ∆p du dit paramètre physique
(p).

3. Procédé selon la revendication 1 ou la revendica-
tion 2, caractérisé en ce que ledit déplacement s'ef-
fectue à une vitesse d'approche (v1) depuis le point
mort haut jusqu'à une distance de sécurité (ds) pré-
déterminée du poinçon (2) par rapport au niveau
théorique de pincement, où la vitesse est réduite à
une vitesse de pliage (vp), que la vitesse est à nou-
veau réduite à une vitesse d'acquisition de mesure
(vam), à une distance d'acquisition de mesure
(dam) du poinçon par rapport au dit niveau théori-
que de pincement égale ou supérieure à la toléran-
ce d'épaisseur ∆e de la fabrication de ladite tôle et
maintenue à ladite vitesse d'acquisition de mesure
(vam) sur une distance sensiblement égale au
moins au double de ladite distance d'acquisition de
mesure (dam), et que la vitesse est ensuite aug-
mentée à nouveau jusqu'à ladite vitesse de pliage
(vp).

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que ladite vitesse d'acquisition de mesure (vam) est
d'environ 1/10 de la vitesse de pliage (vp).

5. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce que ledit paramètre physi-
que est choisi parmi les paramètres représentatifs
d'une déformation géométrique de la presse.

6. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 5, caractérisé en ce que le dispositif électroni-
que de commande (7) compare les valeurs mesu-
rées du dit paramètre physique (p) avec un algorith-
me prédéterminé établissant la relation entre ledit
paramètre physique et la déformation des parties
fixes de la presse et corrige le point mort bas en
tenant compte de ladite déformation.

7. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 6 d'une presse-plieuse dont les moyens de dé-
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placement comportent deux vérins hydrauliques
associés respectivement à deux montants, carac-
térisé en ce que ledit paramètre physique est la
pression hydraulique mesurée à la partie supérieu-
re d'un vérin.

8. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 6, caractérisé en ce que ledit paramètre physi-
que est la contrainte mécanique qu'un vérin exerce
sur le tablier mobile mesuré à ce niveau par une
jauge de contrainte.

9. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 6, caractérisé en ce que ledit paramètre physi-
que est une contrainte mécanique que subit une
partie du cadre de la presse mesurée au niveau de
ladite partie à l'aide d'une jauge de contrainte.

10. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 6, caractérisé en ce que ledit paramètre physi-
que est la distance entre un point de la partie haute
et un point de la partie basse du cadre de la presse.
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