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REZUMAT: Pentru Tmbunatatirea industriei se introduc zi de zi noi metode de optimizare a
procesului de presare, a procesului de proiectare, a procesului de fabricarea sculelor.
Procedeul de prelucrare mecanica prin presare la rece dobdndeste, pe zi ce trece, o tot mai larga
aplicabilitate, ca urmare a avantajelor pe care le prezintd: productivitate ridicatd, precizie mare a
pieselor si cost scazut.

Pentru optimizarea procesului de proiectare, la ora actuala se utilizeaza pe scara larga instrumentele
asistate de calculator (CAD/CAE), ce contribuie la scurtarea ciclului de proiectare a produselor.
Astfel se pot utiliza programe ca Cadceus sau Catia V5 pentru proiectare, dar si alte programe pentru
lucrul cu element finit (Autoform).

CUVINTE CHEIE: Calitate, Matrita, Proces de prelucrare
1. Introducere

Lucrarea de disertatie cu tema “ Conceperea, fabricarea si Imbunatatirea pieselor de tip
matritd pentru industria auto ““ cuprinde 6 capitole si este structuratd in 3 parti:
In prima parte s-a realizat un studiu bibliografic care contine notiuni teoretice culese din

mai multe surse bibliografice, privind stantarea si matritarea la rece.

In cea de-a doua parte este prezentat fluxul de productie, incepand de la datele de intrare
si pand la livrarea cdtre client.

O ultima parte este reprezentatd de concluzii, in care sunt sintetizate contributiile
personale aduse in realizarea temei, prin evidentierea muncii depuse in cadrul societatii S.C.
Armcomp S.R.L., fiind angajat aici pe postul de Operator Masini cu Comanda Numerica,
punandu-se accentul pe notiunile dobandite si activitatile efectuate de-a lungul timpului.

Scopul acestei lucrari de disertatie il constituie analiza asupra calitatii unui reper din tabla
din punct de vedere al geometriei piesei si elaborarea de solutii pentru Tmbunatatirea nivelului de
calitate al acesteia.

Pentru realizarea scopului lucrarii, formulat mai sus, s-au stabilit urmatoarele obiective:

a) Studiul principiilor de deformare la rece intalnite;

b) Intelegerea rolului compartimentelor implicate direct in elaborarea sculelor ce
urmeaza sa produca repere din tabla in situl de fabricatie;

c) Identificarea problemelor din punct de vedere al geometriei piesei si al sculelor;
d) Elaborarea de solutii de imbunatatire al calitatii piesei.
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2. Stadiul actual

Partea I - STUDIU BIBLIOGRAFIC

w_ee e

1.1. Particularitatile stantarii si matritarii la rece

Stantarea si matritarea la rece [1] cuprind operatii de prelucrare mecanica a pieselor prin
presiune, fara aschii. Pe scurt, operatiile de stantare si matritare la rece se denumesc operatii de
presare la rece.

Presarea la rece este un procedeu de prelucrare mecanicd modern in continua dezvoltare.
In majoritatea cazurilor, operatiile de presare la rece se executi cu ajutorul dispozitivelor
speciale actionate de prese. Forma si dimensiunile pieselor obtinute corespund, suficient de
exact, cu forma si dimensiunile elementelor active (poansonului si placii active) ale
dispozitivului de presare respectiv. Dupa caracterul deformarii, stantarea si matritarea la rece se
impart in doua grupe principale: deformarea cu detasarea materialului si deformare plastica [2].

In schema din figura 1.1, este prezentati clasificarea procedeelor de prelucrare prin

deformare la rece dupa felul deformarii materialului prelucrat.

Brocedee de prelucrars
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La forfecars Crect
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Fig. 1.1. Clasificarea procedeelor de prelucrare prin deformare la rece dupa felul deformarii materialului
prelucrat

1.2. Prelucrari prin ambutisare

Operatia de ambutisare constd in modificarea unui semifabricat de la forma plana pana la
cea cava, sau madrirea adancimii unui semifabricat cav, cu sau fard modificarea intentionatd a
grosimii peretilor [3].

Prin ambutisare se pot obtine piese de forme si dimensiuni diferite incepand cu cele mai
simple de forma cilindricd de indltime mica si terminand cu cele de forma complexa asimetrica.

Ambutisarea se executa cu ajutorul dispozitivelor combinate de decupare si ambutisare,
pe prese cu simpla actiune, sau cu ajutorul matritelor, pe prese cu dubld actiune sau prese
multipozitionale. Matrita cu ajutorul careia se realizeaza ambutisarea constd, n esentd, dintr-un
poanson si o placd de ambutisat. Poansonul are forma corespunzatoare formei interioare a piesei,
iar placa de ambutisat are diametrul egal cu diametrul exterior al piesei [4].

87



Conceperea, Fabricarea si Imbunatitirea Calitatii Pieselor de Tip Matrita pentru Industria Auto

In figura 1.2 sunt prezentate elementele active in procesul de ambutisare. Pentru a obtine
piese de forma doritd, semifabricatul (tabla) este impins de un poanson prin placa de ambutisare.

Fig. 1.2. Elemente active in procesul de ambutisare

1.3. Prelucrari prin taiere

Taierea constituie o grupa de procedee de prelucrare plastica la rece la care are loc
separarea materialului, totald sau partiala, dupa un contur inchis sau deschis cu ajutorul a doua

taisuri asociate (figura 1.3) [2].
-

Fig. 1.3. Taierea la forfecare

Dupa utilajul folosit, aceste procedee se impart in doud subgrupe si anume: taierea la
foarfece si taierea la stante (stantarea).
In tabelul 1 sunt date formule pentru calculul fortelor de tdiere la stantele cu muchii

taietoare paralele si pentru determinarea fortei presei.

Tabelul 1. Calculul fortelor de tiiere si determinarea fortei presei

Forma piesei Forta calculata pentru decupare Forta necesara la presa
Oricare P=L-St P,=L-S-0:+Qp
Rotunda P=n-d-St P=md -S-6+Qp

Unde: L - lungimea perimetrului de tdiere, in mm;

Qb - forta necesard comprimdrii mecanismului de extractie, de apasare, de
amortizare, in KgF;

d - diametrul piesei, in mm.
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1.4. Prelucrari prin fasonare

Dupa caracterul deformatiilor, rasfrangerea marginilor pieselor se poate face atat la
conturul interior cét si la conturul exterior al acestora.
Rdsfrangerea marginilor conturului interior

Rasfrangerea marginilor gaurilor constd in formarea bordurilor in jurul gaurilor (uneori
fara ele), prelucrate in prealabil, sau pe marginile pieselor cave. Bordurile se obtin in urma
intinderii materialului piesei [4].

In figura 1.4 este prezentati schema de rasfrangere a marginilor gaurilor. Prin aceasta

operatie datoritd intinderii materialului, la marginea lui se produce un puternic fenomen de
subtiere.
Df
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Fig. 1.4. Operatia de rasfrangere a marginilor gaurilor

T

Grosimea h1 se poate determina cu relatia: h1 =h,/d/d1.

Valoarea maximad a diametrului bosajului dl este limitatd de valorile maxime ale
deformatiilor materialului pentru care fisurarea semifabricatului la marginea bosajului nu trebuie
sa apara.

In cazul rasfrangerii, materialul este tras, iar cresterea de diametru de la d la dl, se

realizeaza numai pe seama subtierii materialului.
Rasfrangerea marginilor conturului exterior

Operatia de rasfrangere a marginilor conturului exterior este o operatie foarte raspandita
in industria de automobile si avioane si se deosebeste de operatia de rasfrAngere a marginilor
gaurilor (conturului interior), prin starea de tensiune, caracterul deformatiilor si scopul
prelucrarii.

Rasfrangerea marginilor conturului exterior se realizeaza cu matrite la prese cu manivela,
la prese hidraulice si la prese cu frictiune folosind cauciuc, la ciocane, In matrite turnate si uneori
cu folosirea cauciucului sau la masini speciale de indoit si rasfrant marginile pieselor.

Partea II - STUDIU DE CAZ —- PREZENTARE FLUX T0 SI FLUX TB

Fluxul de executie TO prezintd etapele necesare conceperii si realizarii unei scule pornind
de la datele de intrare, dupa cum urmeaza:

- date de intrare;

- fisa de fabricatie;
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- proiectare;
- lansare proiect;
- control.

2.1. Datele de intrare

Datele de intrare sunt furnizate de client si cuprind:
- Suprafata piesd 3D

Fig. 2.1. Suprafata piesa 3D

- Desen de piesa 2D in care sunt indicate zonele de acostaj ale piesei

Fig. 2.2. Desen piesa 3D

- Fisa naveta, contine informatii despre inaltimea bordului piesei

(7]
| Points (P Hauteur
[ [Aze]| Pt @) lbord )
(P9 ] P1 4
P1a P2 4
A B
P2a P3 4
P3aP4 4
PiaPs | 4a8
P5 a P6 B
F6aP7 | 8/4
FP7aFs 4
P8aPg | 4/7
P9 a P10 7
PI0aPi1| 7/4
P11ari2| 4
P12aFP13| 4/9
P13aPid 9
P14 a P15 9

Fig. 2.3. Fisa naveta panou capota fatd Renault Megane
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- Dosarul de geometrie, acest document contine date despre geometria piesei (punctele de
masurare, tolerante, etc.).

POINTS SERIE BORD TOMBE FTwlor [ ] SERTISSAGE A L'OUTIL

BORD TOMBE

i Tos[FF5]

BORD TOMBE

Fig. 2.4 Dosar geometrie panou capota fatad Renault Megane

2.2. Fisa de fabricatie

Se elaboreaza tehnologia de realizare a piesei din tabla printr-o succesiune de operatii de
deformare plasticd la rece sau taiere [5].
Fisa de fabricatie (Fig. 2.5) cuprinde informatii despre :
Linia de fabricatie unde va lucra scula;
Tipul de presa (TGP,GP,DE);
Numarul de operatii al gamei;
Masa bruta a piesei pe vehicul,
Sensul de transfer;
Formatul de tabld (dimensiuni, grosime, nuantd);
Eforturi (ambutisare, tundere, etc.).

i
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LIGNE 3 (GSE + GP SE ) PALENGIA
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lFig. 2.5 Fisa de fabricatie 2D pentru panoul de capota al modelului Renault Megane RS
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Conform fisei de fabricatie, panoul de capota studiat se realizeaza din 4 operatii. Cele 4
operatii aplicate semifabricatului pana la iesirea de pe linia de fabricatie a produsului sunt :

- Operatia 10 - Ambutisare;

- Operatia 20 - Tundere;

- Operatia 30 - Tundere + Bordurare;

- Operatia 40 - Bordurare zona LOGO.

a) Ambutisare b) Tundere

c¢) Tundere + bordurare d) Bordurare zona logo
Fig. 2.6 Operatiile de executie a piesei

2.3. Proiectare scule ( Soft Catia V5)

Proiectarea asistatd de calculator (CAD — Computer Aided Design) este, in prezent, din
ce In ce mai des utilizata in domenii foarte diverse, unii specialisti fiind de pérere cd aceasta
tehnologie si-a atins maturitatea. Totusi, transformarile recente ale principalelor sisteme de
proiectare asistata dovedesc faptul cd domeniul CAD se afla inca in plind evolutie [6].

CATIA V5R18 (Computer Aided Three dimensional Interactive Applications), produs al

companiei Dassault Systemes este, in prezent, unul dintre cele mai utilizate sisteme integrate
CAD/CAM/CAE pe plan mondial, cu aplicatii in domenii diverse, de la industria constructiilor
de masini, la cea aeronautica si de automobile. Versiunea a 5-a este disponibild inca din anul
1999, la fiecare noua reactualizare (release) fiind introduse noi module si functionalitati
suplimentare, 1n paralel cu imbunatatirea celor existente.

J9ES. B @ mTESIRSBA0EE # S48 @

Fig. 2.7. Interfaﬁa..soﬁului Cétié V5
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2.4. Control

Controlul pieselor se face vizual pentru a identifica defectele de aspect, dar si cu masini
si instrumente specializate, pentru verificarile geometrice.

Verificarile geometrice se realizeazd pe mijlocul de control (figura 2.8) cu ajutorul
masinii de masurat in coordonate 3D Dea Delta (fig. 2.9). Aceastd masind masoara prin
compararea suprafetei teoretice cu cea reala.

Fig. 2.8. Macheta de control Fig. 2.9. Masina de masurat in coordonate 3D

Fluxul TB prezintd masurile care se iau pentru a ridica nivelul de calitate al pieselor si al
stantelor.

In figura 3.1 este prezentat modul de eliminare al defectelor de aspect din zona logo-ului:

a) Primul pas a fost de a identifica zona cu probleme. Pentru aceasta s-a folosit o piatra
abraziva, cu care s-a slefuit suprafata piesei pentru a evidentia defectul.

b) S-au analizat toate operatiile pentru a identifica cauza. Se observa in figura 3.1.b cd
defectul este aparut in operatia de ambutisare.

c) Solutia a fost de a modifica operatia de ambutisare prin introducerea unor profile
ajutatoare cu scopul de a intinde materialul.

d) Rezultatul este unul pozitiv, defectul fiind eliminat.

—

Fig. 3.1. Eliminare defect de aspect in 201;a LOGO-ului
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In figura 3.2 este prezentat cazul in care piesa ramane blocati in matritd, din cauza
vidului creat in procesul de ambutisare. Acest lucru face imposibild functionalitatea sculei in
situl de fabricatie, deoarece bratul robotizat al liniei nu poate prinde piesa pentru a o conduce
spre operatia urmatoare.

Fig. 3.2. Piesa blocata in matrita

Solutia propusa a fost de a introduce 4 gauri in detalonarea matritei (figura 3.3), pentru
eliminarea vidului, rezultatul fiind pozitiv (figura 3.4)

Fig. 3.3 Frezare gauri In matrita Fig. 3.4. Rezultat OK

Livrarea sculelor citre client si punerea in fabricatie a acestora

Livrarea sculelor catre client se face atunci cand calitatea pieselor si sculelor este
acceptata de client.
Pregatirea stantelor de livrare presupune:
- spalarea acestora;
- vopsire;
- ceruirea suprafetelor active pentru a protejarea acestora impotriva coroziunii;
In figura 3.5 este prezentata stanta operatiei 20 inainte de livrare.

a) Suport inferior b) Suport superior

Fig. 3.5. Stanta pregétita de livrare

94



Conceperea, Fabricarea si Imbunatitirea Calitatii Pieselor de Tip Matrita pentru Industria Auto

Dupa livrarea sculelor, ultimul pas il reprezinta punerea in functiune a acestora la client si
startul productiei in uzind. Acest lucru presupune:

- Primul montaj al utilajului pe presa si a sistemului de apucare: extractoare, traiectoriile
robotului.

- Testarea mecanizarii specifice la viteza redusa.

- Se monteaza din nou si are loc prima presare.

- Se retugeaza scula pentru a obtine geometria si aspectul optim, la cadenta prevazuta.

Partea III - CONCLUZII SI CONTRIBUTII PERSONALE

In realizarea unei piese de automobil prin deformare plastici la rece trebuie si se
acorde o atentie deosebitd asupra calitatii totale a proceselor de elaborare a sculelor de realizare a
piesei. Astfel trebuie sa se dea atentie la toate sculele necesare realizarii piesei.

In realizarea unei scule, trebuie acordata atentie asupra calititii proceselor de simulare,
a calitatii Proiectdrii, a calitatii suprafetelor generate de Modeling, a calititii uzinajului. In
continuare la ajustare si la incercarile la care sunt supuse sculele trebuie sa se lucreze inteligent,
economic, §i sa se rezolve cele mai multe probleme imediat ce sunt observate, pentru a micsora
timpul necesar proiectului.

Pentru o analizd a calitatii este nevoie de experientd pentru a putea ajunge la o
identificare rapida a defectelor, a posibilelor riscuri, dar si pentru gasirea imediat de solutii
fezabile.

Din punctul de vedere al calitatii obtinute pe panoul de capota contributia mea s-a
regasit in elaborarea si verificarea implementarii acestora pe scule. Practic obfinerea unei Fise
verzi peste {intd pot spune ca se datoreaza atat celor din Matrite cat deopotriva si mie.
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Figura 3.6. Evolutie Fisa verde
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