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PREFATA

In contextul progresului rapid al tehnologiei si al cerintelor din ce in
ce mai stricte din industrie, prelucrarea materialelor metalice prin deformare
plasticd la temperaturi scdzute a devenit un subiect de mare interes si
relevanta. Cartea de fata, "Tehnologii si dispozitive de presare la rece.
Aplicatii", isi propune sd ofere o intelegere detaliatd si comprehensivd a
acestui domeniu complex si dinamic.

Am ales sad scriu aceasta carte din dorinta de a aborda lacunele
existente 1n literatura de specialitate si de a furniza practicienilor si
cercetatorilor un ghid actualizat si bine documentat. Industria prelucrarii
prin deformare plasticd la rece necesitd o cunoastere aprofundatd a
procedeelor, materialelor si echipamentelor implicate, iar aceasta lucrare 1si
propune sd contribuie semnificativ la dezvoltarea cunostintelor in acest
domeniu.

Aceasta carte este destinata studentilor, cercetatorilor si inginerilor din
domeniul mecanic, oferindu-le informatii importante si instrumente practice
pentru a excela In aplicarea tehnologiilor de presare la rece. Publicul tinta
include, de asemenea, practicienii din industrie care doresc sa isi optimizeze
procesele de productie si sd imbunatateasca calitatea produselor finite.

Structura cartii este organizata astfel incét sd ofere o progresie logica
si clara a subiectelor abordate.

In capitolul introductiv, sunt prezentate conceptele fundamentale ale
prelucrarii prin deformare plastica a materialelor metalice.

Capitolul 1 analizeazd diversele procedee de deformare plastica la
temperaturi scazute si clasificarea acestora.

Capitolul 2 detaliazd procesul de tdiere a materialelor metalice,
oferind perspective asupra croirii industriale.

Capitolul 3 se concentreaza pe elementele fundamentale ale proiectarii
constructive a stantelor, abordand interdependentele tehnologice, analiza
fortelor de taiere si metodele de imbunatatire a calitatii pieselor stantate.

Capitolul 4 prezinta o serie de aplicatii practice, ilustrand modul in
care principiile si tehnologiile discutate in capitolele anterioare sunt aplicate
in scenarii reale.
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Capitolul 5 incheie lucrarea cu reguli de securitate in munca, esentiale
pentru asigurarea unui mediu de lucru sigur si eficient.

Metodologia utilizata in aceasta carte combind analiza teoretica cu
studii de caz practice, asigurand astfel o intelegere aprofundata si aplicabild
a subiectelor tratate. Aceastd abordare integrativd permite cititorilor sa
obtina atat cunostinte teoretice solide, cat si competente practice relevante.

Doresc sa exprim multumiri deosebite mentorului meu, Prof. Dr. Ing.
Ciupitu Ion, a carui expertizad si ghidare au fost deosebit de importante
pentru realizarea acestei lucrari. Recunostinta mea se indreapta, de
asemenea, catre Universitatea din Craiova, Facultatea de Mecanica,
Departamentul de IMST, pentru suportul acordat in cadrul acestui proiect.

In concluzie, sper ca aceastd carte si devind un reper important in
domeniul prelucrarii prin deformare plastica la rece, oferind cititorilor
instrumentele necesare pentru a intelege si aplica eficient tehnologiile de
presare la rece in practica lor profesionala.

Cu respect,

Sef lucrari Stefan Iulian
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INTRODUCERE TN PRELUCRAREA
PRIN DEFORMARE PLASTICA A MATERIALELOR
METALICE

Tehnologia de prelucrare prin deformare plastici a tablei a fost
dezvoltata de secole pentru fabricarea de componente metalice usoare, care a
fost foarte mult aplicatd in industria auto si aerospatiala. Dintre toate tehnicile
de prelucrare a tablei, se crede cad stantarea la rece este cea mai frecvent
utilizata. Stantarea tablei este un proces de fabricatie important datoritd
volumului ridicat de productie si a costului scazut. [1,2,3]

Proprietatea de plasticitate se afla la baza prelucrarii prin deformare
plasticd a metalelor si defineste capacitatea de a Inregistra deformatii
remanente sub actiunea fortelor exterioare.

Prelucrarea prin deformare plastica prezinta o serie de avantaje, cum ar
fi productivitatea foarte ridicatd, obtinerea unei game foarte largi de piese, cu
configuratii simple pand la cele mai complexe, asigurd o precizie de
prelucrare foarte ridicata.[4]

Procedeele de prelucrare prin deformare plastica se clasifica dupd cum
urmeaza:

- temperatura la care are loc deformarea:
» la rece, cand deformarea este insotita de ecruisare fara
recristalizare
» la cald, cand recristalizarea se produce complet, fara urme de
ecruisare;
- viteza de deformare;
- particularitatile tehnologice:
» laminare,
» extrudare,
» tragere,
» forjare,
» prelucrarea tablelor (presarea la rece).

Prelucrarea prin deformare la rece cuprinde operatii de prelucrare
mecanicd a pieselor prin presiune fara indepartare de aschii. Presarea la rece
este cunoscuti si sub denumirea de stantare si matritare la rece. In majoritatea
cazurilor, operatiile de presare la rece se executd cu ajutorul dispozitivelor
speciale actionate de prese, iar semifabricatele sunt confectionate din tabla
subtire. Forma si dimensiunile pieselor obtinute corespund cu forma si
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dimensiunile elementelor active (poanson si placa activa) ale dispozitivului
de presare respectiv.

Presarea la rece prezinta o serie de avantaje tehnico-economice, fatd de
procedeele clasice de prelucrare a metalelor (turnare, forjare si aschiere).
Astfel, prin presare la rece, se pot obtine piese de formd complexd a céror
fabricare prin alte procedee de prelucrare este foarte dificila sau chiar
imposibild. Piesele obtinute au o precizie dimensionala ridicatd astfel incat
interschimbabilitatea acestora, la asamblare, nu constituie o problema. In
majoritatea cazurilor, aceste piese (repere) nu mai necesita alte prelucrari
mecanice.[4]

Utilajele de presare avand o productivitate ridicata, deservirea acestora
este simpla, necesitand muncitori cu calificare inferioard. Manopera aferenta
prelucrarii pieselor prin presare la rece este scazutd. Timpul pe operatie, la
piesele mari, este de ordinul secundelor, iar la piesele mici, de ordinul
fractiunilor de secunda.

Procesul tehnologic de prelucrare mecanica prin presare la rece trebuie
sa fie elaborat corect din punct de vedere tehnic si judicios din punct de vedere
economic. Dispozitivele de presare trebuie sa fie proiectate corect, iar
executia lor sa se faca ingrijit. Se va alege presa corespunzatoare, ca tip, iar
puterea acesteia se va folosi rational. Locurile de munca trebuie s fie bine
organizate, in deplind concordanta cu specificul produselor si cu volumul de
productie dat.

Presarea la rece este specificd productiei de serie mare si de masd, insa
avantajele tehnico-economice ale presdrii la rece permit aplicarea acestui
procedeu si la prelucrarea pieselor in serie micd. De obicei, piesele obtinute
prin presare la rece in special obiectele de larg consum, se fabrica in zeci si
chiar sute de mii de bucati anual.

Prelucrdrile prin presare la rece sunt acelea care se executd prin
deformare plastica a materialului prelucrat, cu sau fara separarea acestuia, la
temperaturi inferioare temperaturii de recristalizare.

Proiectarea procesului tehnologic de prelucrare prin presare la rece
cuprinde urmatoarele etape principale:

e Analiza desenului de executie a piesei in vederea cunoasterii acesteia,
stabilirea conditiilor tehnice necesare, cunoasterea materialului,
analiza tehnologicitatii piesei;

e Stabilirea formei si dimensiunilor semifabricatului necesar pentru
obtinerea unei piese (desfasurata in cazul pieselor din tabla);

e Analiza croirii semifabricatului;

e Stabilirea numarului si succesiunii operatiilor necesare pentru
prelucrare si a dimensiunilor intermediare;
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e Stabilirea variantelor posibile de prelucrare a piesei date;

e Alegerea tipului de stantd corespunzitoare variantelor tehnologice
analizate;

e Stabilirea modului de pozitionare a semifabricatului in vederea
prelucrarii,

e Alegerea variantei economice de prelucrare;

e Calculul fortelor de lucru;

e Stabilirea regimului de lucru (marimea avansului sau pasul, marimea
cursei de lucru);

e Stabilirea tipului si a caracteristicilor de baza ale utilajului necesar
pentru prelucrare;

e Normarea tehnica;

e Calculul costului piesei (reperului).

Proiectarea si constructia stantelor se elaboreaza in stransa legatura cu
forma si dimensiunile pieselor de prelucrat, cu precizia cerutd, materialul din
care se executd, volumul de productie, inzestrarea cu utilaje a sectiei de
presare etc.

La proiectarea stantelor trebuie avutd 1n vedere atdt asigurarea
functionalitatii pentru conditiile concrete date, precum si posibilitatea
realizarii ugoare a pieselor componente, prin prevederea unor forme
constructive cat mai tehnologice.

In general la proiectarea stantelor se cer a fi asigurate anumite conditii:

- calitatea ridicata a pieselor stantate;

- productivitate ridicata;

- cost cat mai scazut si executie usoara;
- durabilitate cat mai ridicata;

- securitate ridicatd in procesul de lucru.

Fiind un domeniu eficient al industriei constructoare de masini,
presarea la rece se dezvoltd continuu. In acest, scop in productie exista
urmatoarele preocupdri permanente:

e Imbunititirea proceselor tehnologice de presare la rece existente;

e Extinderea tehnologiei de presare la rece prin inlocuirea unor
operatii de turnare, forjare sau aschiere;

e Aplicarea presarii la rece si la prelucrarea pieselor in serie mica
prin utilizarea dispozitivelor simple si universale;

e Reducerea consumului specific de metal prin aplicarea unei croiri
rationale a tablelor, a utilizarii deseurilor si a maririi preciziei de
calcul la stabilirea dimensiunilor semifabricatelor;
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e Miarirea preciziei dimensionale a pieselor obtinute prin presare la
rece;
e Marirea fiabilitatii dispozitivelor de presare la rece;
e Marirea capacitatii de fabricatie prin mecanizarea si automatizarea
utilajelor;
e Utilizarea pe scara larga a procedeelor de presare la anumite
operatii de asamblare.
Factorul tehnologic progresiv de bazd care trebuie urmarit in
dezvoltarea continua a presarii la rece consta in obtinerea unor piese complet
finite care s nu mai necesite prelucrari mecanice ulterioare.

10
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CAPITOLUL 1
ANALIZA PROCEDEELOR DE DEFORMARE
PLASTICA LA TEMPERATURI REDUSE

Scopul acestui capitol este de a prezenta cele mai importante procedee
de deformare plasticd la rece care se pot executa cu ajutorul stantelor si a
matritelor. Studierea acestui capitol permite identificarea procedeelor de
presare la rece pe diferite geometrii de repere metalice.

1.1. Procedeele ce se executa prin presare la rece

Procedeele de presare la rece se executd la o temperaturd inferioara
temperaturii de recristalizare a metalului sau aliajului respectiv, prin taiere si
deformare plastica.

Acestea se impart In 2 mari grupe:

a) procedee de stantare, care se aplicd laminatelor subtiri prin tdiere;

b) procedee de matritare, care se aplica pieselor prin deformare plastica.

1.2. Clasificarea procedeelor de prelucrare prin deformare plastica
la rece

Operatiile de presare la rece se impart in urmatoarele grupe:

A. operatii de tdiere

operatii de indoire si rasucire
operatii de ambutisare
operatii de fasonare
operatii de formare prin presare volumica
operatii de asamblare prin presare

mmonw

A. Operatii de tiiere

Taierea la foarfece este taierea dupa un contur deschis cu ajutorul a
doua taisuri asociate, unul fix si celdlalt mobil in scopul debitérii in fasii a
semifabricatului. Procedeul de tdiere este prezentat in figura 1.1.

11
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Fig. 1.1 Taierea la foarfece

Retezarea este taierea dupd un contur deschis in directia transversala a
semifabricatului, rezultand in final un deseu sau o piesd, ca in figura 1.2.

—

oo

a) b)
Fig. 1.2 Retezare: a) retezare deseu, b) retezare piesa

12
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Perforarea este taierea dupa un contur inchis pentru separarea completa
a unei parti din material numit deseu. Procesul de taiere este prezentat in
figura 1.3.

B [
L i .

Fig. 1.3 Perforare

Decuparea (fig. 1.4) este taierea dupa un contur inchis pentru separarea

completa a piesei.

Fig. 1.4 Decupare

Diferentierea dintre perforare si decupare In contextul prelucrarii
materialelor este fundamentatd pe procese distincte. Perforarea implica
generarea controlatd a gaurilor sau orificiilor intr-un material, prin
indepartarea strategica a portiunilor de material pentru a forma deseuri. In
contrast, decuparea este asociatd cu taierea precisd a materialului in
conformitate cu un contur predefinit, rezultand in separarea completa a unei
piese fard a genera reziduuri suplimentare.

13
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Crestarea (fig. 1.5) este taierea dupa un contur deschis pentru separarea
incompletd a unei parti de material.

SECTION A-A
T i | S |

‘E | S—

Fig. 1.5 Crestare

Sliruirea este taierea dupa un contur deschis la marginea
semifabricatului, agsa cum se vede in figura 1.6.

Fig. 1.6 Slituire

14
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Tunderea marginilor (fig. 1.7) este procesul de eliminarea excesului
de material pentru realizarea inaltimii pieselor ambutisate.

Fig. 1.7 Tunderea marginilor

Calibrarea prin taiere este taierea plusului de material de la conturul
pieselor dupd un contur (interior/exterior) deschis sau inchis, ca in figurile 1.8

si1.9.
| ||

7

Fig. 1.8 Taierea marginilor dupa contur exterior

15
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O
o

Fig. 1.9 Taierea marginilor dupa contur interior

B. Operatii de Tncovoiere si rasucire

Tndoirea este modificarea formei unui semifabricat prin incovoierea
plana in jurul unei axe cu o raza de curbura data. Indoirile in V, U si L sunt
prezentate In figurile 1.10-1.12.

v}

Fig. 1.10 Indoire in V

-

Fig. 1.11 Indoire in U

16
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b=
 a

Fig. 1.12 Indoire in L

Curbarea este indoirea tablelor si benzilor pentru a le da o forma
cilindrica sau conicd, ca in exemplul din figura 1.13.

1

Fig. 1.13 Curbare

Roluirea este indoirea circulara a marginilor unui semifabricat prin
infasurare in cavitatea poansonului. Procesul de roluire este exemplificat in
figura 1.14.

gli

Fig. 1.14 Roluire

Capatul piesei a fost curbat intr-o operatie anterioara.

17
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Rasucirea (fig. 1.15) este torsionarea unui capat al semifabricatului fata
de celalalt in jurul axei sale geometrice.

Y

Fig. 1.15 Rasucire

C. Operatii de ambutisare

Ambutisarea este modificarea formei unui semifabricat plan intr-o
piesd cava sau marirea adancimii unui semifabricat cav cu sau fara
modificarea grosimii peretilor.

Fig. 1.16 Ambutisare propriu-zisa

In figura de mai sus este prezentati o schemid de ambutisare simpla cu
o anumitd cavitate. Pentru a obtine o cavitate mai mare a acestei piese s-a
folosit o altd matritd, ca in figura 1.17. In timpul deformarii plastice la rece
materialul piesei curge intre poanson si matritd, iar prin subtierea peretilor
piesei se obtine o cavitate mai mare.
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