LUCRAREA NR.5 Sansa agteaptd mintile pregaétite.

L. Pasteur

MONTAREA STANTELOR $I MATRITELOR PE PRESE

1. Consideratii generale

Montarea stantelor si matritelor pe prese (mecanice sau hidraulice) precum si reglarea
acestora, constituie o activitate deosebit de importanta in pregatirea fabricatiei pieselor prin
procedee de deformare plastica la rece, cu implicatii directe asupra preciziei pieselor, productivitatii
prelucrarii i exploatarii rationale a intregului sistem tehnologic.

Pentru montarea stantelor si matritelor pe prese este necesara parcurgerea urmatoarelor
etape:

- stabilirea lungimii cursei necesare obtinerii piesei;

- determinarea inaltimii stantei sau matritei in pozitie inchisa si deschisa;

- stabilirea cursei de lucru a presei (pentru presele mecanice reglarea este discontinua,

lungimile alegandu-se din gama standardizata a acestora, iar pentru presele hidraulice reglarea

este continua);

- determinarea fortei de deformare si a lucrului mecanic necesar si verificarea posibilitatilor

presei de a asigura acesti parametri;

- verificarea posibilitatii montarii stantei sau matritei pe presa aleasa, sub aspectul dimensiunilor

acestora;

- montarea stantei sau matritei pe presa si reglarea acesteia;

- executarea unor piese de proba.

2. Scopul lucrarii

Lucrarea are ca scop cunoasgterea principalelor probleme, care apar la montarea stantelor si
matritelor pe presele aflate in laboratorul de deformari plastice, precum gi a modului de rezolvare a
acestora. Se considera cazurile montarii unei stante si a unei matrite pe prese mecanice i
hidraulice si reglarii acestor prese.

3. Utilajul, aparatura si materialele utilizate

Pentru efectuarea lucrarii se folosesc:

- presa cu excentric PAI 16 si presa hidraulica PH 40;

- stantd de decupat si matrita de indoit;

- sublere pentru exterior si adancime de 150mm si de 300mm;
- bride si suruburi pentru fixarea stantei si matritei pe prese;

- chei fixe, surubelnite si leviere;

- doua cale distantiere;

- fasii de tabla si semifabricate individuale corespunzatoare.

4. Determinarea lungimii cursei necesare prelucrarii i a inaltimii stantei sau matritei

Pentru ca elementele active sa realizeze procesele necesare deformarii, trebuie determinata
lungimea X, a cursei pe care trebuie sa o execute poansonul.

In cazul stantei (fig.1) trebuie avut in vedere ca poansonul 4 s& permitd avansul
semifabricatului $i ca urmare, in pozitia superioara, el trebuie sa fie retras in placa de ghidare —
extractie 3 aproximativ o grosime de material. Pentru a realiza forfecarea poansonul trebuie sa
ajunga in pozitia inferioara a deplasarii lui si s& patrunda in placa activa 1 cel putin o grosime de
material. Ca urmare lungimea cursei necesare forfecarii se determina cu relatia:

X,=H,+2-g (1)



in care H, este grosimea riglelor de conducere.
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Fig.1 Cursa poansonului la stantare Fig.2 Calculul inaltimii stantei

Pentru a putea monta stanta pe presa este necesar sa fie cunoscuta inaltimea acesteia in pozitie
inchisa (poansonul aflat la sfarsitul cursei de lucru). Tn mod practic acest lucru se face astfel:

- se introduce Tn stanta un semifabricat cu grosimea g egala cu a piesei ce urmeaza a fi
stantata si se lasa poansonul sa se sprijine pe acesta (fig.2);

- se masoara cu sublerul inaltimea H; si a riglei de conducere Hy;

- se calculeaza inaltimea inchisa H; a stantei cu relatia:

H =H,-2-g (2)
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- se calculeaza inaltimea deschisa a stantei Hy cu relatia:
H,=H,+X_,=H,+H, 3)
- cursa activa h, (cursa de-a lungul careia poansonul este solicitat) se determina cu relatia:
h=2-g (4)

- se determina grosimea calei de montaj C (cala introdusa intre pachetul superior si cel inferior
care asigura Tnaltimea inchisa a stantei) cu relatia:

C=H,-H,-H, (5)

in care: Hys este grosimea pachetului superior (palca de capat, placa de presiune si placa port —
poanson); H, — grosimea pachetului inferior (placa de baza, placa activa, riglele de conducere,
placa de extractie — ghidare).

Pentru a monta o matrita de indoit pe presa trebuie avut in vedere modalitatea de evacuare
a piesei din matritd. Daca evacuarea se face pe deasupra placii active (fig.3), poansonul trebuie sa
aiba o astfel de cursa care sa permita atat evacuarea piesei, cat si alimentarea cu un nou
semifabricat.



,«/LJ—. in aceste conditii, cursa necesara efectuata de
poanson se determina cu relatia:

= ! X,=h,+h+2.g (6)
o
o % ! In care h, este adancimea cavitatii placii de
N s Iz o indoire; h — Tinadltimea piesei findoite; g -
_t | @ . ,»:»' E a = grosimea materialului.
= I A /_4/ = Determinarea naltimii inchise a matritei se face
¥ N * ¥ in mod similar cu cazul anterior (fig.2), cu
%—’% deosebirea ca poansonul se va sprijini pe placa
Bl . activa in care s-a adaugat materialul de grosime
Fig.3 Cursa poansonului laindoire g:
H, =H,+g 7)

Tnél’;imea deschisa Hy a matritei de indoire pentru cazul in care piesa este evacuata pe deasupra
placii active, se calculeaza cu relatia:
Hy=H, +X,=H, +h, +h+2.g (8)

Cand piesa este evacuata prin interiorul placii active (fig.4), prin masa presei, cursa poansonului
trebuie sa fie suficient de mare incat sa impinga piesa pana sub umerii placii active si se stabileste

cu relatia:
ey X,=h,+h+H,+2-g ©)

j inaltimea matritei in pozitie deschisd Hy se
determina in mod similar cu cazurile anterioare, dar
cu poansonul sprijinit pe un material plan cu
grosimea 2g, asezat pe elementele de orientare cu
grosimea H,. In aceste conditii inaltimea matritei in
pozitie inchisa se determina cu relatia:

H,

I_.hﬂl._l |

(10)

Fig.4 Evacuarea piesei prin placa

o Lungimea partii active a cursei, de-a lungul careia
activa

se manifesta forta de indoire este hy,.

In mod similar se pot stabili parametri de reglare si pentru alte procedee de deformare
plastica la rece, pornind de la schema procesului respectiv.

In cazul preselor mecanice, unde reglarea cursei se face in mod discontinuu, n trepte,
lungimea cursei de lucru H, se va alege la o valoare egala sau imediat superioara celei calculate (

H > X,), dintre valorile existente in gama de reglaj a presei (8; 16; 24 etc.). La presele hidraulice
unde reglarea cursei se face in mod continuu cursa de lucru va fi egala chiar cu valoarea calculata
a acesteia (H = X,).

5. Calculul fortei de presare si verificarea fortei disponibile a presei

Presele mecanice cu excentric pot fi folosite Tn toate procesele de deformare plastica la rece
fiind caracterizate de valori maxime ale fortelor dezvoltate si de diferite moduri de variatie a lor in
timpul cursei active (fig.5).



Se constata ca forta variaza in lungul cursei active
avand valori maxime spre capetele cursei la punctul
mort inferior PMI, respectiv punctul mort superior PMS,
iar la mijloc valoarea fortei este aproximativ 50% din
valoarea nominala. Forta nominala, forta maxima
admisa, se considera a fi valoarea fortei la un anumit
unghi a (a = 30° al manivelei fatd de punctul mort
inferior. Se recomanda evitarea cazurilor in care forta
necesara deformarii este mai mare decat forta
nominald. in practici se constata c& deformarile propriu
— zise au loc In jumatatea a doua a cursei berbecului.
Suprapunand diagramele de variatie ale fortei
caracteristice procedeelor de deformare respective
peste diagrama de variatie a fortei dezvoltata de presa
(fig.6), se pot trage concluzii in legatura cu alegerea
corecta a presei sau cu reglarea corecta a acesteia.

b
F r ¢
Fn
. [+ 3 L [+
0° gp° 180° 0° qg° 180° 0° g9° 180°
+—H «—H «—H

Fig.6 Variatia fortei proceselor de deformare si cea dezvoltata de presa

Astfel, se constata ca pentru stantare (fig.6 a) si pentru indoire cu calibrare (fig.6 b) fortele de
deformare nu depasesc forta nominala si nici graficul de variatie al fortei presei. In cazul ambutisarii
adanci (fig.6 c) nu se depaseste forta nominala, dar se constata ca forta de

deformare maxima nu poate fi asigurata de presa. Din acest motiv la ambutisare forta de deformare
nu trebuie sa depaseasca 0,5 — 0,6 din forta nominala a presei.

Din diagrama din figura 5 se constata ca odata cu micsorarea cursei berbecului se mareste
forta dezvoltatd de presa in zona de mijloc a cursei si se modifica diagrama fortei admise de presa
in sensul modificarii unghiului a pentru care se realizeaza forta nominala.

Cele prezentate scot in evidenta necesitatea verificarii fortei necesare deformarii respective
cu forta dezvoltata de presa aleasa. Acest lucru poate fi facut prin intermediul diagramei din figura
6 sau cu relatia 11:

F - n
2 H h (h)z (11)

sine H,_, \H

H

in care: F, este forta nominala a presei; Hynax — cursa maxima care poate fi reglata pe presa; H —
cursa reglata; h — cursa activa pe lungimea careia se manifesta forta de deformare; a — unghiul
facut de maniveld in PMI (30°).



h Raportul intre cursa reglata H si cursa maxima a presei Hmax
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Fig.6 Alegerea presei pe baza caracteristicilor acesteia
Pentru cazul concret al lucrarii, se determina forta de stantare cu relatia:
F.=k:1-g-z=1-9g-0, (12)
in care: k = 1....1,3 este un coeficient care tine seama de anizotropia materialului; | — lungimea

perimetrului forfecat; g — grosimea materialului stantat; o, — rezistenta de rupere la tractiune (pentru
otel 35 daN/mm?); 7 - rezistenta la forfecare si forta de indoire cu relatia:

F, =064-B-g-c,+p-B-B, (13)

in care: B este latimea piesei indoite; B, — latimea poansonului; g — apasare specifica de apasare
(pentru otel g = 6 daN/mm?). Valorile calculate se compara cu cele pe care le poate oferi presa
avand in vedere caracteristicile tehnologice (H, h). Daca forta necesara deformarii este mai mica
decét forta oferitd de presa inseamna ca alegerea presei este corecta din punct de vedere al fortei.

6. Calculul lucrului mecanic de deformare si verificarea lucrului mecanic disponibil
In procesele de deformare plastica la rece presele trebuie verificate si din punct de vedere
al posibilitatii de a asigura lucrul mecanic necesar prelucrarii respective. De obicei in procesele de
stantare acest lucru se realizeaza deoarece cursa activa h are dimensiuni mici. In procesele de
deformare care se desfasoara de-a lungul unor curse lungi ale berbecului verificarea lucrului
mecanic disponibil este obligatorie.
Pentru stantare lucrul mecanic de deformare Ly se determina cu relatia:

Fy -9

L, =1
1000

[daNm] (14)

in care: A = 0,2...0,8 — este un coeficient care tine seama de grosimea materialului i
caracteristicile mecanice ale acestuia (fig.7); Fq — forta de deformare calculatd; g — grosimea
materialului stantat.

in cazul indoirii lucrul mecanic de deformare se determina cu relatia:

064-9g-B-h-o,

d 1000 [daNm] (15)



in care: h este lungimea cursei active,

0,6 egald cu adancimea cavitatii din placa
e activa. Verificarea presei din punct de
Ll I vedere al lucrului mecanic disponibil se
0,6 ~ M‘_H face comparand lucrul mecanic necesar
™~ | Al 5i Curecoapte deformarii Ly cu lucrul mecanic dezvoltat
0,5 otel 6, = 29....40 dalimm? de presd L in conditile concrete de
0,4 . explpatgre (lovituri  singulare  sau
i otel o= 40....60 daHimm continui). Pentru o alegere corectd a

0,3 otel &, = 60...90 dalimm? presei trebuie indeplinita conditia:

0,2

-

2 3 4 5 g[mm] L, <L (16)

Fig.7 Variatia coeficientului A

7. Verificarea posibilitatii montarii stantei sau matritei pe presa,
sub aspect dimensional

Exista cazuri in care gtantele sau matritele sa nu poata fi montate pe prese, chiar daca acestea
asigura forta si lucrul mecanic necesar deformarii, din cauza dimensiunilor de gabarit ale stantelor
si matritelor. Din acest motiv este necesar sa fie comparate: dimensiunile lungime A; si latime B,
ale placii de baza, cu dimensiunile A si B ale mesei presei; inaltimea stantei sau matritei in pozitie
inchisa H; cu inaltimea utila a presei H, (fig.8); semilatimea pachetului mobil R; cu distanta de la
batiul presei la axa gaurii din berbec R, in care se monteaza cepul. Se verifica de asemenea daca
dimensiunile pieselor sau deseurilor sunt suficient de mici incat sa poata fi evacuate prin gaura din
masa presei (fig.8).
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Fig.8 Dimensiuni caracteristice de montaj

Pentru ca stanta sau matrita sa poata fi agsezatd pe masa presei este necesar sa fie respectate
relatiile:

d=d;; I,<l; R <R; H,<H, 17)



In aceste relatii H, este inaltimea utila maxima a presei si reprezinta distanta de la suprafata
inferioara a berbecului la masa presei, atunci cand berbecul se afla in pozitia cea mai de jos (PMI),
cursa are reglata valoarea maxima, iar biela are lungimea minima.

8. Montarea stantei sau matritei pe presa si reglarea acesteia

Montarea propriu — zisa a stantei sau matritei pe presa consta in fixarea pachetului mobil, prin
intermediul cepului, in berbec (fig.10) si a pachetului fix pe masa presei, prin intermediul bridelor
(fig. 11).
Pentru reglarea presei in vederea
montarii gtantei sau matritei trebuie
parcurse urmatoarele activitati:
- se stabileste cursa de lucru H a
stantei sau matritei;
- se determina inaltimea stantei sau
matritei in pozitie inchisa H;
- se regleaza pe presa lungimea
cursei de lucru, prin rotirea
corespunzatoare a bucsei
excentrice 4 (fig.9) pe manetonul 5
al arborelui cotit 6 al presei si se
coboara berbecul in PMI. Cand
excentricitatea arborelui cotit e, si
cea a bucsei excentrice e, sunt in
acelasi sens orientate (ca in figura
9), se obtine cursa maxima enax a
berbecului, iar daca excentricitatile
sunt orientate in sensuri opuse, se
obtine cursa minima en,, conform

Fig.9 Reglarea presei relatiilor:

Bh, B3
.

€max = €4 T €,
(18)
€min = €4 — &
Valorile limita ale cursei berbecului H, sunt
cuprinse  intre  valorile  duble ale
excentricitatilor:

2., <H<2-e_ (19)

min —

In cazul preselor hidraulice, cursa de lucru a
berbecului se regleaza prin intermediul unor
limitatori montati pe batiul presei.

- se introduce stanta sau matrita intre
suprafata inferioard a berbecului si masa
presei in asa fel incat cele doua suprafete
sa faca contact cu placa superioara
respectiv cu placa de baza. Pentru a realiza
acest lucru se actioneaza in sensul dorit
surubul 2 al berbecului 1, care intra intra
mai mult sau mai putin in biela 3, asigurand
Fig.10 Montarea cepului in berbec astfel inaltimea dorita a berbecului fata de




masa presei. Cand s-au realizat contactele amintite, cepul se fixeaza in berbec (fig.10), iar placa de
baza se fixeaza pe masa presei. Atat berbecul cat si piesa cilindrica au frezate cate o jumatate de
cilindru in care va intra cepul 3 al stantei sau matritei. Strangerea piulitelor 6 pe prezoanele 2 face
ca cepul sa fie fixat intre berbec si pisa cilindrica. Surubul 4 ajuta la scoaterea piesei cilindrice din
locasul berbecului la demontare.

Pachetul inferior se fixeaza pe masa presei 3 (fig.11) prin intermediul placii de baza 4 a
stantei sau matritei, a bridelor 2 gi a suruburilor 5, care intra in canalele T 6 ale mesei presei.
Bridele trebuie astfel orientate incat sa nu impiedice avansul benzii 1.
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Fig.11 Fixarea placii de baza cu ajutorul bridelor

in cazul in care inaltimea inchisa a stantei sau matritei este mult mai mica decat inaltimea
utila maxima a presei H,, intre masa presei gi placa de baza se introduce o placa de suprainaltare
aflata in dotarea presei. Daca piesele decupate, sau deseurile nu incap prin gaura din masa presei,
exista posibilitatea montarii unor prisme distantiere intre placa de baza si masa presei in aga fel
incat evacuarea sa se faca printre ele.

9. Continutul referatului
Lucrarea consta in efectuarea tuturor activitatilor necesare montarii unei stantei si a unei
matrite de indoit pe presele mecanice (tab. 1). Referatul va contine schite (fig. 1, 2, 3, 8), relatii
matematice pentru calculul caracteristicilor energetice ale proceselor (F, L), masuratori geometrice
(A1, By, Hy, |3, dy etc.) si concluzii in legatura cu montarea stantei si matritei pe presa precum si
reglarea acesteia.
Tabelul 1
Elemente de determinat si verificat Stanta Matrita de indoit
In&ltimea inchis&, H; [mm]
Lungimea cursei necesare, X, [mm]
Lungimea cursei adoptate, H [mm]
Grosimea calei de montaj, C [mm]
Forta de presare, F, F; [daN]
Forta admisa de presa F [daN]
Compararea F< F; Fi<F
Lucrul mecanic necesar, Lg ,L; [daNm]
Lucrul mecanic disponibil L [daNm]
Compararea Le<<L; L;<L
Dimensiunile cepului: dq, l;  [mm]
Dimensiunile gaurii din berbec: d, | [mm]
Compararead; =d; I; <|
Dimensiunile placii de baza: A;xB;
Dimensiunile mesei presei: AxB
Compararea dimensiunilor: A;< A, B;<B
Verificarea R;<R







