
LUCRAREA NR.5 
 

Şansa aşteaptă minţile pregătite. 
L. Pasteur 

 
MONTAREA ŞTANŢELOR ŞI MATRIŢELOR PE PRESE 

 
1. Consideraţii generale 
Montarea ştanţelor şi matriţelor pe prese (mecanice sau hidraulice) precum şi reglarea 

acestora, constituie o activitate deosebit de importantă în pregătirea fabricaţiei pieselor prin 
procedee de deformare plastică la rece, cu implicaţii directe asupra preciziei pieselor, productivităţii 
prelucrării şi exploatării raţionale a întregului sistem tehnologic.  

Pentru montarea ştanţelor şi matriţelor pe prese este necesară parcurgerea următoarelor 
etape: 

- stabilirea lungimii cursei necesare obţinerii piesei; 
- determinarea înălţimii ştanţei sau matriţei în poziţie închisă şi deschisă; 
- stabilirea cursei de lucru a presei (pentru presele mecanice reglarea este discontinuă, 
lungimile alegându-se din gama standardizată a acestora, iar pentru presele hidraulice reglarea 
este continuă); 
- determinarea forţei de deformare şi a lucrului mecanic necesar şi verificarea posibilităţilor 
presei de a asigura aceşti parametri; 
- verificarea posibilităţii montării ştanţei sau matriţei pe presa aleasă, sub aspectul dimensiunilor 
acestora; 
- montarea ştanţei sau matriţei pe presa şi reglarea acesteia; 
- executarea unor piese de probă. 

 
2. Scopul lucrării 
Lucrarea are ca scop cunoaşterea principalelor probleme, care apar la montarea ştanţelor şi 

matriţelor pe presele aflate în laboratorul de deformări plastice, precum şi a modului de rezolvare a 
acestora. Se consideră cazurile montării unei ştanţe şi a unei matriţe pe prese mecanice şi 
hidraulice şi  reglării acestor prese. 

 
3. Utilajul, aparatura şi materialele utilizate 
Pentru efectuarea lucrării se folosesc: 
- presa cu excentric PAI 16 şi presa hidraulică PH 40; 
- ştanţă de decupat şi matriţă de îndoit; 
- şublere pentru exterior şi adâncime de 150mm şi de 300mm; 
- bride şi şuruburi pentru fixarea ştanţei şi matriţei pe prese; 
- chei fixe, şurubelniţe şi leviere; 
- două cale distanţiere; 
- fâşii de tablă şi semifabricate individuale corespunzătoare. 

 
4. Determinarea lungimii cursei necesare prelucrării şi a înălţimii ştanţei sau matriţei 
 
Pentru ca elementele active să realizeze procesele necesare deformării, trebuie determinată 

lungimea Xc  a cursei pe care trebuie să o execute poansonul.  
       În cazul ştanţei (fig.1) trebuie avut în vedere ca poansonul 4 să permită avansul 
semifabricatului şi ca urmare, în poziţia superioară, el trebuie să fie retras în  placa de ghidare – 
extracţie 3 aproximativ o grosime de material. Pentru a realiza forfecarea poansonul trebuie să 
ajungă în poziţia inferioară a deplasării lui şi să pătrundă în placa activă 1 cel puţin o grosime de 
material. Ca urmare lungimea cursei necesare forfecării se determină cu relaţia: 
 

gHX c 22  (1) 

 



în care H2 este grosimea riglelor de conducere. 
  

 
Fig.1 Cursa poansonului la ştanţare 

 
Fig.2 Calculul înălţimii ştanţei 

 
Pentru a putea monta ştanţa pe presă este necesar să fie cunoscută înălţimea acesteia în poziţie 
închisă (poansonul aflat la sfârşitul cursei de lucru).  În mod practic acest lucru se face astfel: 

- se introduce în ştanţă un semifabricat cu grosimea g egală cu a piesei ce urmează a fi 
ştanţată şi se lasă poansonul să se sprijine pe acesta (fig.2); 

- se măsoară cu şublerul înălţimea H1 şi a riglei de conducere H2; 
-  se calculează înălţimea închisă Hî a ştanţei cu relaţia: 

 

gHH i 21  (2) 

 
- se calculează înălţimea deschisă a ştanţei Hd cu relaţia: 
 

21 HHXHH cid  (3) 

 
- cursa activă h, (cursă de-a lungul căreia poansonul este solicitat) se determină cu relaţia: 
 

gh 2  (4) 

 
- se determină grosimea calei de montaj C (cală introdusă între pachetul superior şi cel inferior 

care asigură înălţimea închisă a ştanţei) cu relaţia: 
 

pipsi HHHC  (5) 

   
în care: Hps este grosimea pachetului superior (palca de capăt, placa de presiune şi placa port – 
poanson); Hpi – grosimea pachetului inferior (placa de bază, placa activă, riglele de conducere, 
placa de extracţie – ghidare). 

Pentru a monta o matriţă de îndoit pe presă trebuie avut în vedere modalitatea de evacuare 
a piesei din matriţă. Dacă evacuarea se face pe deasupra plăcii active (fig.3), poansonul trebuie să 
aibă o astfel de cursă care să permită atât evacuarea piesei, cât şi alimentarea cu un nou 
semifabricat. 



 
Fig.3 Cursa poansonului la îndoire 

În aceste condiţii, cursa necesară efectuată de 
poanson se determină cu relaţia: 
 

ghhX plc 2  (6) 

 
în care hpl este adâncimea cavităţii plăcii de 
îndoire; h – înălţimea piesei îndoite; g – 
grosimea materialului. 
Determinarea înălţimii închise a matriţei se face 
în mod similar cu cazul anterior (fig.2), cu 
deosebirea că poansonul se va sprijini pe placa 
activă în care s-a adăugat materialul de grosime 
g: 
  

gHH i 1  (7) 
 

 
Înălţimea deschisă Hd  a matriţei de îndoire pentru cazul în care piesa este evacuată pe deasupra 
plăcii active, se calculează cu relaţia: 

ghhHXHH plcid 21  (8) 

 
Când piesa este evacuată prin interiorul plăcii active (fig.4), prin masa presei, cursa poansonului 
trebuie să fie suficient de mare încât să împingă piesa până sub umerii plăcii active şi  se stabileşte 
cu relaţia: 

 
 

Fig.4 Evacuarea piesei prin placa 
activă 

gHhhX plc 22  (9) 

 
Înălţimea matriţei în poziţie deschisă Hd se 
determină în mod similar cu cazurile anterioare, dar 
cu poansonul sprijinit pe un material plan cu 
grosimea 2g, aşezat pe elementele de orientare cu 
grosimea H2. În aceste condiţii înălţimea matriţei în 
poziţie închisă se determină cu relaţia: 
 

cdi XHH  (10) 

 
Lungimea părţii active a cursei, de-a lungul căreia 
se manifestă forţa de îndoire este hpl.  

În mod similar se pot stabili parametri de reglare şi pentru alte procedee de deformare 
plastică la rece, pornind de la schema procesului respectiv. 

În cazul preselor mecanice, unde reglarea cursei se face în mod discontinuu, în trepte, 
lungimea cursei de lucru H, se va alege la o valoare egală sau imediat superioară celei calculate (

cXH ), dintre valorile existente în gama de reglaj a presei (8; 16; 24 etc.). La presele hidraulice 

unde reglarea cursei se face în mod continuu cursa de lucru va fi egală chiar cu valoarea calculată 

a acesteia ( cXH ). 

 
5. Calculul forţei de presare şi verificarea forţei disponibile a presei 
Presele mecanice cu excentric pot fi folosite în toate procesele de deformare plastică la rece 

fiind caracterizate de valori maxime ale forţelor dezvoltate şi de diferite moduri de variaţie a lor în 
timpul cursei active (fig.5).  



 
Fig.5 Variaţia forţei cu cursa 

 
Se constată că forţa variază în lungul cursei active 

având valori maxime spre capetele cursei la punctul 
mort inferior PMI, respectiv punctul mort superior PMS, 
iar la mijloc valoarea forţei este aproximativ 50% din 
valoarea nominală. Forţa nominală, forţa maximă 
admisă, se consideră a fi valoarea forţei la un anumit 
unghi α (α = 300)  al manivelei faţă de punctul mort 
inferior. Se recomandă evitarea cazurilor în care forţa 
necesară deformării este mai mare decât forţa 
nominală. În practică se constată că deformările propriu 
– zise au loc în jumătatea a doua a cursei berbecului. 
Suprapunând diagramele de variaţie ale forţei 
caracteristice procedeelor de deformare respective 
peste diagrama de variaţie a forţei dezvoltată de presă 
(fig.6), se pot trage concluzii în legătură cu alegerea 
corectă a presei sau cu reglarea corectă a acesteia.  
 

 
Fig.6 Variaţia forţei proceselor de deformare şi cea dezvoltată de presă 

 
Astfel, se constată că pentru ştanţare (fig.6 a) şi pentru îndoire cu calibrare (fig.6 b) forţele de 
deformare nu depăşesc forţa nominală şi nici graficul de variaţie al forţei presei. În cazul ambutisării 
adânci (fig.6 c) nu se depăşeşte forţa nominală, dar se constată că forţa de 
deformare maximă nu poate fi asigurată de presă. Din acest motiv la ambutisare forţa de deformare 
nu trebuie să depăşească 0,5 – 0,6 din forţa nominală a presei.  

Din diagrama din figura 5 se constată că odată cu micşorarea cursei berbecului se măreşte 
forţa dezvoltată de presă în zona de mijloc a cursei şi se modifică diagrama forţei admise de presă 
în sensul modificării unghiului α pentru care se realizează forţa nominală. 

Cele prezentate scot în evidenţă necesitatea verificării forţei necesare deformării respective 
cu forţa dezvoltată de presa aleasă. Acest lucru poate fi făcut prin intermediul diagramei din figura 
6 sau cu relaţia 11: 
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în care: Fn este forţa nominală a presei; Hmax – cursa maxima care poate fi reglată pe presă; H – 
cursa reglată; h – cursa activă pe lungimea căreia se manifestă forţa de deformare; α – unghiul 
făcut de manivelă în PMI (300). 

 



 
Fig.6 Alegerea presei pe baza caracteristicilor acesteia 

 
Pentru cazul concret al lucrării, se determină forţa de ştanţare cu relaţia: 
 

rs glglkF  (12) 

 
în care: k = 1....1,3 este un coeficient care ţine seama de anizotropia materialului; l – lungimea 
perimetrului forfecat; g – grosimea materialului ştanţat; σr – rezistenţa de rupere la tracţiune (pentru 
oţel 35 daN/mm2); - rezistenţa la forfecare şi forţa de îndoire cu relaţia: 

 

pri BBpgBF 64,0  (13) 

 
în care: B este lăţimea piesei îndoite; Bp – lăţimea poansonului; q – apăsare specifică de apăsare 
(pentru oţel q = 6 daN/mm2). Valorile calculate se compară cu cele pe care le poate oferi presa 
având în vedere caracteristicile tehnologice (H, h). Dacă forţa necesară deformării este mai mică 
decât forţa oferită de presă înseamnă că alegerea presei este corectă din punct de vedere al forţei. 
 

6. Calculul lucrului mecanic de deformare şi verificarea lucrului mecanic disponibil  
În procesele de deformare plastică la rece presele trebuie verificate şi din punct de vedere 

al posibilităţii de a asigura lucrul mecanic necesar prelucrării respective. De obicei în procesele de 
ştanţare acest lucru se realizează deoarece cursa activă h are dimensiuni mici. În procesele de 
deformare care se desfăşoară de-a lungul unor curse lungi ale berbecului verificarea lucrului 
mecanic disponibil este obligatorie.  

Pentru ştanţare lucrul mecanic de deformare Ld se determină cu relaţia: 
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în care: λ = 0,2....0,8 – este un coeficient care ţine seama de grosimea materialului şi 
caracteristicile mecanice ale acestuia (fig.7); Fd – forţa de deformare calculată; g – grosimea 
materialului ştanţat. 

În cazul îndoirii lucrul mecanic de deformare se determină cu relaţia: 
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Fig.7 Variaţia coeficientului λ 

în care: h este lungimea cursei active, 
egală cu adâncimea cavităţii din placa 
activă. Verificarea presei din punct de 
vedere al lucrului mecanic disponibil se 
face comparând lucrul mecanic necesar 
deformării Ld cu lucrul mecanic dezvoltat 
de presă L în condiţiile concrete de 
exploatare (lovituri singulare sau 
continui). Pentru o alegere corectă a 
presei trebuie îndeplinită condiţia: 
 

LLd  (16) 
 

 
7. Verificarea posibilităţii montării ştanţei sau matriţei pe presă,  
                                 sub aspect dimensional 

Există cazuri în care ştanţele sau matriţele să nu poată fi montate pe prese, chiar dacă acestea 
asigură forţa şi lucrul mecanic necesar deformării, din cauza dimensiunilor de gabarit ale ştanţelor 
şi matriţelor. Din acest motiv este necesar să fie comparate: dimensiunile lungime A1 şi lăţime B1, 
ale plăcii de bază, cu dimensiunile A şi B ale mesei presei; înălţimea ştanţei sau matriţei în poziţie 
închisă Hî cu înălţimea utilă a presei Hu (fig.8); semilăţimea pachetului mobil R1 cu distanţa de la 
batiul presei la axa găurii din berbec R, în care se montează cepul. Se verifică de asemenea dacă 
dimensiunile pieselor sau deşeurilor sunt suficient de mici încât să poată fi evacuate prin gaura din 
masa presei (fig.8). 

 
Fig.8 Dimensiuni caracteristice de montaj 

 
Pentru ca ştanţa sau matriţa să poată fi aşezată pe masa presei este necesar să fie respectate 
relaţiile: 
 

uHHRRlldd 1111 ;;;  (17) 

 



În aceste relaţii Hu este înălţimea utilă maximă a presei şi reprezintă distanţa de la suprafaţa 
inferioară a berbecului la masa presei, atunci când berbecul se află în poziţia cea mai de jos (PMI), 
cursa are reglată valoarea maximă, iar biela are lungimea minimă. 
 

8. Montarea ştanţei sau matriţei pe presă şi reglarea acesteia 
Montarea propriu – zisă a ştanţei sau matriţei pe presă constă în fixarea pachetului mobil, prin 

intermediul cepului, în berbec (fig.10) şi a pachetului fix pe masa presei, prin intermediul bridelor 
(fig. 11). 

 
Fig.9 Reglarea presei 

Pentru reglarea presei în vederea 
montării ştanţei sau matriţei trebuie 
parcurse următoarele activităţi: 
- se stabileşte cursa de lucru H a 
ştanţei sau matriţei; 
- se determină înălţimea ştanţei sau 
matriţei în poziţie închisă Hî; 
- se reglează pe presă lungimea 
cursei de lucru, prin rotirea 
corespunzătoare  a bucşei 
excentrice 4 (fig.9) pe manetonul 5 
al arborelui cotit 6 al presei şi se 
coboară berbecul în PMI. Când 
excentricitatea arborelui cotit ea şi 
cea a bucşei excentrice eb sunt în 
acelaşi sens orientate (ca în figura 
9), se obţine cursa maximă emax a 
berbecului, iar dacă excentricităţile 
sunt orientate în sensuri opuse, se 
obţine cursa minimă emin, conform 
relaţiilor: 
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Fig.10 Montarea cepului în berbec 

Valorile limită ale cursei berbecului H, sunt 
cuprinse între valorile duble ale 
excentricităţilor: 
 

maxmin 22 eHe  (19) 

 
În cazul preselor hidraulice, cursa de lucru a 
berbecului se reglează prin intermediul unor 
limitatori montaţi pe batiul presei. 
- se introduce ştanţa sau matriţa între 
suprafaţa inferioară a berbecului şi masa 
presei în aşa fel încât cele două suprafeţe 
să facă contact cu placa superioară 
respectiv cu placa de bază. Pentru a realiza 
acest lucru se acţionează în sensul dorit 
şurubul 2 al  berbecului 1, care întră intră 
mai mult sau mai puţin în  biela 3, asigurând  
astfel  înălţimea  dorită a  berbecului  faţă de 



masa presei. Când s-au realizat contactele amintite, cepul se fixează în berbec (fig.10), iar placa de 
bază se fixează pe masa presei. Atât berbecul cât şi piesa cilindrică au frezate câte o jumătate de 
cilindru în care va intra cepul 3 al ştanţei sau matriţei. Strângerea piuliţelor 6 pe prezoanele 2 face 
ca cepul să fie fixat între berbec şi pisa cilindrică. Şurubul 4 ajută la scoaterea piesei cilindrice din 
locaşul berbecului la demontare. 

Pachetul inferior se fixează pe masa presei 3 (fig.11) prin intermediul plăcii de bază 4 a 
ştanţei sau matriţei, a bridelor 2 şi a şuruburilor 5, care întră în canalele T 6 ale mesei presei. 
Bridele trebuie astfel orientate încât să nu împiedice avansul benzii 1.  

    
 

Fig.11 Fixarea plăcii de bază cu ajutorul bridelor 
 

În cazul în care înălţimea închisă a ştanţei sau matriţei este mult mai mică decât înălţimea 
utilă maximă a presei Hu, între masa presei şi placa de bază se introduce o placă de supraînălţare 
aflată în dotarea presei. Dacă piesele decupate, sau deşeurile nu încap prin gaura din masa presei, 
există posibilitatea montării unor prisme distanţiere între placa de bază şi masa presei în aşa fel 
încât evacuarea să se facă printre ele. 
 

9. Conţinutul referatului 
Lucrarea constă în efectuarea tuturor activităţilor necesare montării unei ştanţei şi a unei 

matriţe de îndoit pe presele mecanice (tab. 1). Referatul va conţine schiţe (fig. 1, 2, 3, 8), relaţii 
matematice pentru calculul caracteristicilor energetice ale proceselor (F, L), măsurători geometrice 
(A1, B1, H1, l1, d1 etc.) şi concluzii în legătură cu montarea ştanţei şi matriţei pe presă precum şi 
reglarea acesteia.  

Tabelul 1 

Elemente de determinat şi verificat Ştanţă  Matriţă de îndoit 

Înălţimea închisă, Hî   [mm]   

Lungimea cursei necesare, Xc  [mm]   

Lungimea cursei adoptate, H   [mm]   

Grosimea calei de montaj, C  [mm]   

Forţa de presare, Fs, Fî   [daN]   

Forţa admisă de presă F  [daN]   

Compararea Fs< F; Fî < F   

Lucrul mecanic necesar, Ls ,Lî  [daNm]   

Lucrul mecanic disponibil L  [daNm]   

Compararea Ls< L; Lî < L   

Dimensiunile cepului: d1, l1   [mm]   

Dimensiunile găurii din berbec: d, l   [mm]   

Compararea d1 = d; l1 < l   

Dimensiunile plăcii de bază: A1xB1   

Dimensiunile mesei presei: AxB   

Compararea dimensiunilor: A1< A, B1<B   

Verificarea R1<R   



 


