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honazcablla daavoltaro po cazo a cuBoscut-c aconoeia 
rll noaatro in anil aocialiwiMlui ci ia asocial c^A cal oa al 
IX-loa Ccngzee al razticulul Gouuniat hondn a ceicnetzat on 
yre^nan^n juate^oa ^olitidi do incuatrieliaazo, do introduce- 
re a aaciniloz in aAsurA tot aai MtinaA ci ^zfoc^ionatA, in 
tcato cceeniilo do eetivitate*

A co cat 1 lido diroctoare, inner!*A eta^A co eta^A do cA- 
tro toete docuoontolo cu caractar ^clitico-econoaic ale ^onduco 
rii rartidulul ^recun oi Ao dlrootiwele GeagroeulHl al Xlll-loa 
al din noieThrlo 1964, an a Cue *1 continue nA educA In
fata intuatriel roeanectlt c ^uDcltcriler, icglnerilor ci teh- 
nicloniloz aAi, dar Tai ou ooanA a coMtructcriloz co aa^lai 
darcina ^or^nentA do a coavolta cercetaroa ci a ^roaulga a^li- 
caroa racedeelor cehnolcgico cole ad av^naato etc gurnet do 
vedezo ^zoductiv ci al calitatii ^rodueelez rezultcte.

Anul 1964 a oazcat in Aoe^nla, inco^utul crtLcidrii cea- 
tzaliaate a fabricate! do oacini vnelte de ,roluciet ^r'n Ce- 
fenezo ^laaticA fapt co a ere lot o baaA realA de inticcucoro 
in ^rocuoti* a und iatrog anaanblu do ^rocodee tchnclorlco de 
defozaaro a aotalulul la cold aau la race.

Leciwazoa flaA coaatituio an ^rocodew c<.hnolOtic de virf 
ia oCa^a ac&ualA ciad eaieCA o ^zooc^aro IctoaeA centra troco- 
zoa do la ^zocodeolo cu ccnoua ricicat de octal ^i cu vclan 
aazo do mana^ozA (cola do aochioze brwtA aau de *T*&are coioaa- 
itA), la ^rocodoo ault nal occaoeloo din ^unct da vedozo aato- 
zialc voluo do ouacA cl consua do coezgio ^enttu &celat ooJeo- 
tlv conattuctiwe

Awantajela aultl^lo wO cazo la ocuoe cecu^czea flaA *r^n 
^zecicia ciaon^oaalA ci f aoteo wrefo^lcz etcu^ato, foe ze- 
ceaazH cunoe^tezeo ^roceccului co luczuw a Tijlcccelcr ci ^c&l- 
LilitAtllcr do ^ozfectioaazo a ocoatuia in vecezoa oetvcltAril 
cl diVOZOificArlle

Ila CTneultAzilo bibliCtZffloa ci c^n c^cuTuctarilo oot^ 
ere to, a-a ^utut conatata aria ^ata, ^<e ^lan iaternaticaal ci
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chiar la tar* neaatrt a unor realiaAri notanila in acoat de Tenia* 
yreaontorea lor a a rut, de result, un carsetor neslatouetiaat 
*1 11^ait oo iundeiontaraa tocrotied neoeaart*

ya bean aaaator conatatdri, in vecaraa atabiliri! unor ya^ 
reaotri yrinclyali c.i yrococoului da cecuyare da yr^ cl ale, atu^ 
clul a ioat oriental cu yrioritata byro umdtoarela aayocto <

- struaturarea unitart a baaalor teorotiee ala yrooedeului,
- craaraa uncr conoi^ii da eatiadare a aijloacalar ei ue— 

todolcr da aylicera in ytiatul rind in ^ara ncaatri.
*cntru a yroaonta o lucrare la nivalul calico to loi iayuee 

bi da curintala aatiel ewicarniato, au ioat conaultate lucrari 
din literature tchnied romtat al soacialA da ayeaielitate, la 
cadrul aaeatei teae aint conaawate nuwl llo referiri biolin-
grefiaa* Lucrarea oa artinde ye 102 yegini, confine ^9 figuri, 

4 tabela ei 3b yagini de snare.
Lucrarea se yreaintt in 6 capital* ct^rinaiad etudii tooro- 

tioe ei reaultate ala carcetArilar nzyeriaaatale, yrocun ei con- 
clnaiila conerale*

In cayitclul 1, d^t a acurtd yreaentare a niveluriler a* 
tinea ye ylan mondial ei ia tare ncaatri, eauyre yrooedeelcr ei 
wetinilor unalta deatlnata yreluerdrii aatalelor yrin caioraare 
yloatict, aa yreaintt tencin^ele de ceawoltare, yrogr&^ale vii- 
toere co crater! vcluaice ei yonder a la ala ace atom, in lune ei 
in tara noaatrt*

dayit-lnl yreainti ataciul da unoaetcre a yrecaceulni de 
oecuyare find, citcrentela eaentiale dintre eceata ei cecuyarea 
ccnveutianalt yrecua ei atedinl de ceawoltare a aculaler ei uti- 
lt jelor ce ,roouc^ie cunoacute din literature t^hnict da ayecia- 
litate.

In cal de al treilea cayitol ea atabllaete coiectul yreaen- 
te: t?ze co ccctorat.

cayitelele o ei 5 conatituie oeon^a 
rind oaaele teoretica ala yrocodaului ei 
in baaa eryeriTeatArflor eioctuata.

lucrdrii ei coavoltd ye 
conatat&rile eutarului

In cayitjlul 4, cuyt ce ee yreaintt ccnaidera^iila gt:nera^ 
la feuyra ylaetlci-A^il ty.talelor, aa naliaeeat ei dafinitive^ 
at atsrea co ten uoe $i ^tcroa de ceforoere yracueo in tiuyui 
coouy^rii ce yreciaio, yrocua ei factor!! care a inrluen^aaai in 
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mod direct *1 indirect. Sint puao in evident vitesele limitA 
de lucre, in laport de carcctoristicile materialului, randa- 
mentul prelucrArii cu mijloacole cunoscuto si experioentate.

In capitolul 5 se presintA detaliat aijloacele $i metode
le utiliaato in cadrul oxperinentArilor, rezultatelo acestore 
Si propunori de iabunAtAtire a procedeului sau a elementelor 
de lucru.

Aceato analiao au foat prezentate si in lucrAri sus^inu- 
te public [14], [15], [ IS] in cadrul unor comunicAri stiin^i- 
fice la inetitutele do invAtAaint superior din ^arA aau la In
stitute! de Wasini Unelte si Agregato Bucuresti.

Capitolnl 6 conatituie un anaaablu de concluaii si reco- 
aandAri cu caiactor tooretic si experimental dedus din 2, 4 
Vi 5-

Autorul profund impresionat de ijutcrul primit din par
tea conducAtorului stiin^ific care a-a apropiat de prcblomele 
in sine, care a uraArit cu o exigen^A ceosebitA nivelul atina 
po tot parcuraul prc:gAtirii, experiaentArii si elaborArii lu- 
crArii, care a creat o aubian^A atractiwA si atiuulatoare pan
tru dosfAsurarea cu incredoro in fortele proprii a elaborArii 
lucrarii, $ine aA aoucA uultunirile aale deosebite si pline de 
recunostin^A tot. prof, eaorit dr. ing. Gh. Savii. lultumeste 
cu cAldurA corpului profeaoral al catedrei TCW din cadrul Fac. 
de mecanicA pentru manifeatArile pormanonto de cAldurA si in
cur aj are.

Doaaomonea tine aA multuneaacA conducerii Inatitutului 
Politohnio "Traian Vuia" din Timisoara pentru conditiile deo- 
aebito po care acoat Inatitut, cu roale apreciori in tarA si 
atrAinAtate, lo-a creat pentru dosfAsurarea activitAtii do 
foraaro stiintificA a color co ae dodicA unui aaouenoa su
perior.

Autorul mai ainte oaldA si prioteneaaoA ataoafera cu ca
re a foat iaconjurat do cAtro eonducoroa I^^IT Titan Buo., do 
cAtro oologil de inatitut si I* adroaeaaA, cu acoat prilej, 
aultuairilo aale cordialo.

AdroaeaaA aultuairi tuturor acolora care an privit cu aLm- 
patio preocupArile aale, color care au indole* aA-1 aprijine 
moral si material procun si color care vor uraAri contribu- 
tiile po care lo-a adue in doaeniul deavoltArii stiintoior toh-
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nice prim aceaati luorare ci im special celor care vor cAuta 
aA la cesvolte pc mai departs.
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1. SMAURRA rRRLUCRAHlI MSi^lALOR rhIM I^FORMAHE LA 
RR(Z. ^HLKML 1A LEZVQLlAdE.

1.1. Nivolnl atlna ^e ^laa aondial
Cantita^ilo iaenao de mettle ce se ^reluoreaaA in intrea- 

ga lune, ajungind in final la forme mai aari sau uai aid de 
pieao, indiferent de destinatia lor finelA, an conatituit in 
permanon^A preocuPAri aeiduo ^entru a ^erfectiona ae to dole cu- 
noecute aatu do a coscopori introduce eltole noi, nai ^roouo-
tivo, nai of cionto.

Se poabe aetAai ovicen^ia faptul cA exiotA o intenaA con- 
curen^A intro categoriile aari do ^rocedeo tehnologico de 
lucrere a eetalelcr tocaai prin ceoa ce acestea aduc ncu ci
prin ceoa co introc in avantajo po celelslto. r&ntru oxeapli- 
ficaro ao poato aninti de concuren^a care exiatA intro sa
le tumato el yiesele audato, intro turnato, sucato al forjato 
ti cu a tit nai unit intro deforaarea ^laatioA al e$chiorea tao- 
talelor, intro tehnologiile claaice el cole neconven^ionalo.

Goncoaitent cu deavoltaroa utLlajolor, a metodelor do e- 
xeou^io a aatri^elor procua *1 cu deacoperiroa de noi nateria- 
lo cu roaieton^e aporito in wodoroa utiliaArii lor la acule, 
deforaaroa ^laatioA a cunoacut crag tori relative in coa^ara^io 
cu aochieraa. Citova oxoaplo tor iluatra aceaatA tendin^A in 
deceniul 197c-19do in cole aai doewoltate ^Ari ^relucrAtoare
de natal cin luao <
R. F. GerTonA cca. 5 % din total fond do aeoini-unelte
S. U.A. " 2%-"- - " -
U.R.S.S. " 4,5 $ - " - 
R.L. OeraanA " lo % - " - 
R.S.CohoelooaoA " 7 % * " * 
Franca " 7 % - " - 
Austria " 13 % - " - 
Canada " 14 % - " -
iar in fdrllo aai ?u^in doavoltato e-au obfinut creotori rola- 
tivo ^i aai a^ootaculoaoe aatfel oA in foerto zulto ^Ari ^on- 
daroa ateinilor de doformaro eato de la 1/3 piaA la 3/5 din 
total, ooea co donotA cA el ^rocodaola de dofotnaro aint doja 
foarte cntinoo. Rnueorind citera din cole ad aari fAri pre-
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lucrAtoare da natal* a* ^oat* const*** cA ,
R. F. GcraanA *osedA in ^trcul total da na*ini-unelt* ^)ea- 

ta 33,5 % naeini unalta centra defom&re ^laaticA;
S. U^. io** 3* %

Canada " 42 %

U.h.B.6. tt 27
Franfa w 29
R.L.OarnaaA M 27
Suedi* 52
Relgia n 61
Auatri* t* 57

In act at fal aa ****** urmAri nodal can a-* iww aca an
ta ranurA tehnclogicA in ?roduc*ia mondialA da ^iea* me tali co 
datcritA avcnttjelor ^a care le-a adua.

Decu^&rea de preciaia aate inaA un yrooadau in faaA da 
dezvoltare. BunArul ^rodueAtorilor da ^raaa centra decuRaraa 
find nu in trace clfra de lo ^e ^lan nondial. We to da a-a nAn- 
cut ?i incA i*i sal are central in Alva*!* I* fir me la prodn- 
catoare de ^reae c* , F^tntool, Bchnidt, *caa, Hydrol, care in 
general oxeoutA *1 aculei* adocwa*o. in oadrul *Arilor GARR 
IncA no axio*A o <*roduc*io organizatA de ^reae pentru decla
re finA, incercAri fAcindn-eo in Bremen* da cAtre *ar* noaa- 
trA R^^olcnA.

1.2. Aiyelul in tara anaetrA. ^revizfmi i. earia.dm

Intrcducerea ^rocodoelor da ^roluora* natal* ^rin defor- 
aara ^laaticA la noi in **rA a ^rogreaat deatul da lent RinA 
in anal 1965 ci nd din totalul mano^erei da prelucrat natal* 
nunai 7 era afectatA deformArii. Un diagram* evolu*iei fa- 
bric*^iei do neoini da cefornare ^laetlcA in KomAnia(f lg.1.1) 
aa obeervA cA da fa^t lni*iere* unoi aetfal de ^roduc*ii ee 
Roate ccnaidara nanad duyA 1955 cind mai ^u*in organic** *1 
aai mult aa eutodotare, au ineo^ut aA ayarA Rrlnole ^reee ro- 
**DOoti la intie^rinderlle infrAfirea - Oradea, Unio - Satu- 
Vara, ^ro?r&aul - BrAila *1 23 Aug*** Bucure$ti.

Saltul co ae reaarcA intro 1965 *1 197* ** datoreazA Rro- 
filArii *1 doavoltArii I. !.Aibiu aa ^rinciRal yrodnaAtor da
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mny!unelte yentru deforaare ^laaticA in k.S.R. Cu toate a- 
ceste mAauri deformsrea plaaticA nu ocu^e in 1961 cedt lo,5% 
din fabricatia da eaoini unelte a ^drii no^atre, [lai}. Ca ur- 
tmra ^relucrarea ^rin deforaare aa aitueazA ai ia ^rezent la 
nuaai H % din totalul ^reluorarii da metal.

fig.1.1^ Linamica creoterii voluaului da aaaini unelte 
da deforwara plaatieA din 1965 Find in 1964 in 
tara noaatrA.

Fabrica^ia da mao Ini unelte da deformare a-a caracteri- 
aat RinA la nivelul anului 1979 prin ^raae, toerfeci ci alte 
aagini in deoaebi cu forte mi ci (anb loco kN), keatul aceatei 
categorii de naoini unelte (da forte ridicate) au foat aaigu^ 
rata (cu aid exoe^tli * cele de la IMGB) vrin im^orturi ceo- 
eebit da coatiaitoare pantru Statul Ronda.

Cu inoe^ere din 1979, ^rin intraraa in ^roductie a Intre- 
^rinderii de Marini Unelte de Freaare Fcrjare - Ag*Jiu, gane 
e-a co<vletat ^ind la 65oo kN, iar din 1963 a-an fAcut tra- 
ceri la tiyodiaenaiuni cu forte oi asi mari la Intre^rinderea 
de Maw Ini Unelte Grain pantru Defor^are rlaaticd ce a-a co^- 
atruit la Porohci. Tot in fabrieatia mao ini lor grain on ^ralu- 
creenA aetalul ^rin Qeiormara eata renarcabil a^ortul unor in- 
trenrindari cu alt ^rof il oe baaA ca t Intre^rinderea "^3 
guat" Nucureeti, Intra^rinderea "rroereaul" brAila oi recent
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CUG Cluj, care an produo can aeinileac* o parte din catego
ric maoinilor urelto de deformare plastic* pentru prelwcrgri 
la oald aau la race.

In cincinelul 1981-1965, chiar in condi^iile fenomonului 
do reeosiwne reaimtit in econo mia mondial* fabricate de m^- 
^ini unelte de cefornare din tara noastr* va ocupa posts 14 % 
din product!* de mao ini unelte. 0 carecteristic* ce co eviden- 
tiae* in acoat cincinal o conatltnle executi* ce mao ini spe
cial* $i specieliaato in funefie do cerlntole tehnologics ala 
ciieritelor intreprinderi. Aaomenea utilaje, pe ling* diversi- 
tatoa pa care o adue, an o ccnatruc^io complex*, care peruite 
un inelt grad co conc ntraro, mecanisaro gi eutotnatisare a opo- 
ratiunilar* Corelat gi cu decvoltarea unor aectcaro complemBn- 
taro cum ar fi macanica fin* (in special hidraulicm), oloctrc- 
tehnica gi electronica, ao vor putea atinge niveluri callcat!t 
molt super!oare color ectuele. Dec* in anul 196o in R3R s-su 
realizat cca* 6o tipodimensiuni do eagini unelte de deformare 
plastic*, in 1986 numArul lor va fi de peats 145 iar in 199o 
do cea* 1*5*

rrevoderile na^ionale de deavoltaro in pdrioada 19*1-^990 
aint redato in diagrama din fig.le<n

1

fi*-l-2 t Provodori de realiearo a masinilor unelte de 
doformare plastic* in actualul oeeeniu in RS**
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i.3.
^rin avantajelo po care le-au confer!t preceded* de do- 

foruare plasticA a metalelor, acestea au ciptiget in pondore 
(apa cun s-a aratat in perioedelo anaLizato 1.1 pi 1.2). so 
pea to ceeprinde concluzie cA in bArile in curs oe dezvoltaro 
aau cu o pozibie mijlocio in prelucrarea metalelor, in ^erica- 
dele umAtoaro, tendings principalA in ceaa co privepto con- 
etruirea do napini do deforaaro, va fi de creptere etit releti' 
vA cit pi abeolutA. Col eai exeuplificator cos il constitute 
tara noaatrA alo cArel crop tori au loot de ja contmate pinA in 
199o. Lesigur cA pentru aceste bAri preponderant va fi cipti- 
gil cantitativ.

Crepterea aau regrosul, in viitor, pe plan interoaticnal 
al procedeolcr de ceforuare in coaparabie cu celelalto prolu- 
crAri de netalo va ospindo roarto suit de facterul calitativ.

In co privopbm procodoole de deformare, eo poate aprecia 
cd, in viitor, se vor urudrl cu precAdero umAtoarele elemen
ts t

a) Foloairea de energil cit uai iaalte do doformaro. 
^rintr-c astfol de tvndinfA in desvcltare a mijloacelcr de de
fer nare so ver oxtinde aai mult procodoole care so baseasA po 
st Ari tridisensionale do tenaiuno.

In general opera^iunilo la care doformerea se obtino 
prin lovituri repetato (ciocano) aatu cele la ^aro conturul 
trace prin suite fane, pentru a se def ini intr-o ioraA mat 
cooplexA, ( exempln forfocarea lineard), se vor reduce relativ

b) Automatisaroa prolucrArilcr, procos care pi in pwrioa- 
da actualA are c putemicA ovoluble, va conetitui oeaigur sal- 
tul cel aai evident, remind do la uecenisaroa operabimnilor 
individuslo pi ajungind la foruoroa de centre pi linii do pre- 
lucrare, in care, coeanda program, tehnica de calcul sou tolo- 
coDanda, procun pi rebefii incustrlali, ipi vor puno putomie 
M^renta po configurable utilajolor, a eculelor pi a inodpi 
coafApurArii proseaoler do prelucrare, po concentrarea opera- 
tlunilor do defer ware.

c) Crepterea preclsloi de Prolucrare.
Cu eit se va roupi co pie sole pro luc rate prin def o mare sA 
aJungA la cinensiunilo definitive pi la gradnl do notosine
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iwuse da conditiile do execu^l* cw atit ae vor inlocui Mi 
ault procesele da aochiere. Exist! deja procedeo care au re
Wit ad aaiguro o precizie de execuhia ce aa incadreazd in li— 
ultole claeelor 6?9 de precizie conform Rl'AS 8104-68 precum ei 
la rugozitd^i Ra * . Acestea aint deja satiafdedtcare
pontru o important! gand de piese componente in conetruchia o— 
uitnultd de ma^ini di utilaje. Frlnta aoeatea se pot enumerat 
dactWM^e de precizie, extruziunoa, calibrarea, filetarea, u^ 
nela cazuri de -atri&dri la rece, formarea prin rulare la ra
ce e*a.

d) perfec^ionarea ci iescoperiroa de noi procodao de de
fer mara. ^xit,td deja smite preocupdri pentru a pone la Punch 
uncle precedes de daformare a metalelor bazate pe noi princi- 
pii care insa nu au ajuns la foloalrea induatriald cuvenitd. 
So aai fac experimentdri sau constituio secrete ale unor in- 
atitmii de cercetare aau ale unor firae (example presarea izo- 
atatied pontru ainterizarea pulberilor eetalice).

rrogresul prelucrarii prin ceformare plaaticd va depinde 
in foarta care xaaurd ai de evolu^ia confec^ionarii ce scale 
capabile sd dea lorad $i ad reziste un tiqp indelungat pwelu- 
erdrii de metale mai rezistente ci mai dure. Nu se poate spu- 
ne cd nu se cautd $i cli la care sculele sd aibd forma cit aai 
simple ca de exenplu ambutiaarea hidraulied, deforuaraa prin 
iapulauri aagnetice^ preaarea prin rulare aau ciocdniroa Cupd 
coma add prograaatd^ etc.

Hate do presupus cd tehnlca va face noi progreae in doue- 
nlul ceformdrli $i in adaura in care acestea isi vor gdai c va- 
loaro aai important! in anaanblul prelucrarilor. die vor con- 
duco la noi pozi^ii ale respectivei catogorii de prelucrdri.
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2. blALIUL AC1UAL AL GhAOLlARlI mi ll Ki, ^UrAh&A Lt. 
rKi^GIZIE.

Stuciul aeupra poaibilitAtilor ci a oonditiilor la oar* 
M ^ot realize c^eratii de prclucrure a netalelor prtn proce- 
deul de declare tinA. inpunecunoasterea particularic&tilor 
acestuia atit cin puzct de vaoere al materlalulul de prclucrat. 
al utilajului $1 sculelor. cit ci a paraaatrilor tehnologici 
specif lei. In ecest sene se analizeazA succint atadiul actual 
al ercet&rii si aplic&rii procedeului. particular!tAtil^ si 
Mtodelc folcslte.

2.1. FnrtieuladtAtlla ^aeupArll de ^recizia
2.1.1. Def intra . Intra operatiunile de preluoret uetale 

prln doforuare plastic*. decuparea ae incadreaz* Intra cele 
care se realize*** cu dataware co notorial. Lecuparea ci per* 
ioi area conventionale aint accoptate in tolerance largi (de 
cote lioore) precua $i cu un grad de rugozitate dintra cele 
aai marl (Ke * 5e.loo ci > loojjm). In cazul unor conditii 
mai pretentioaee ae exeout* caliordri ecu prelucrAr! aecenice 
partiale. Lecuparea aacfel rozolvat* a feet limitctA calita- 
tiv ci ecenoeic.

fentru a realize cacupAri cu utilaje ce lorte rulativ nai 
mid prooeceul eate practioat si iu concitii ce IncAlzire a 
meterialulul aetfel cd. in prezant. in mod uzutl s taut area ee 
rcalizeazA la race, cald ci eemicald.

Lacuparea de preciaie urw&rccte douA Itturi principale ,
- rtalizarea de contururi ci antraxe cu preclzii in cla^ 

cele 6^9 coni ore 8104- 68.;
- deforaarea pieaei (rotunjiri de muchil. inoovoierl) ci 

ru^ozitetea conturului ad tie conparablle cu tie procedeelor 
wcenice ce ^iniaere (Re * 1,6 ? o.4 ecu chiar aai mid ).

Ccncitlile in care ee execute cccupajul gi perforarea 
conventionale nu pot conduce la dezideratelo cectvArii de pre
ciale cin urnAtoerele cauae ,
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be distant* intra punotale 
ds apAsare in plan vortical.

a. distant* intro punotale 
da apAsare in plan orizon- 
tal.

j. JOCU1
p. forta da tAiera
p. ?! P^ - components!* ori-

* sontalA gi verti-
calA;

I* - - fort* da apAaare
fig.2.1 < Schaan docuparii transoera&lA.

conventicnale.
- forta da stringore, 

s - grasimea piesei
a) In feza ce doformare plasticd, ci nd poansonul intrA 

in material se prcdnc rctunjiri ala materialului in scnele a-
diacants posescenelor plAcilor de tAiera (conform fig.2.1) 
causate da nctsentul de rAstumare w P^.a. 0 reducers a do- 
forTat^il^ reclazA ^ic$orarea lui "a" respectiv a jocului j 
dintre poanson si Placa taiet^are.

b) Materislul su^uo apAaArii poansonului se rotate cu 
un uughi 0 a cArel valoare se poet* dec use din tgP - pontm 
ccnditia ci nd r^.b cawias agal cu M^. teformatia aetfel
lezuitatA constitute o incovoiero a piosai cecupata (fig.2.2.a).

Inoovoioroa pArtii fig.2.2. Aparitia da adore
supusA tAierii. gi nacro fisuri.

e) DupA ce s-a :juna la o pAtrundara a poansonului in ma
teriel, eatfel cA tensiunila din iaaciata weeinAtata a much! 1— 
lor tAiatoare au atins valorl ccieapunzAtoaro resistant*! mo- 
terialulw! la forfecaro^ se produc aleroficurl oi apoi aamro— 
fisuri dirijate pa liniila de aluascare (fig.2.2.b.). He so
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propagA ropede si se produce detasarea pieeei. 0 astfel de ta- 
ieturA ee prezinti cu o por^iune lisA s, o^alA cu pA- 
trunderea poansonului ineinte de inceperea fisurarii si o por- 
^iune de rupturA fo^rte rugoasa si inclinatA (fig.2.3.).

In ccnci^lile cecuparii clasice jccul intre poanecane $i 
place taietoare este ccnsiderat optim atuncj cine fisurile ce 
se dezvoltA pernind de la muchiile placii se intilnesc cu ce
le parnite de la muchia poansonului (flg.2.^.b, stinga). El 
rcprezlnta cazul cind ae obtine cea met uniferna ruptura.

d) Stan^area obisnuitA nu ^ino aeama ce viteza e csecu- 
pare care are o mare influen^A a tit aaupra Cclita^ii cAietu- 
rii cit si pentru ap^ri^ia de fiauri reciale. De aset^enee in 
ccndi^iilo unor viteze foarte marl de decupare, lucrul -Teca- 
nlc ee consumA bruac, lar caldura produsA prin see rAmine in
t-leaA incAlzind-o si cefermind-o

fig.2.3< rieao decupate prin pro 
cecewl obienuit.

supllTtentar.
Decuparea de precizie se 

r^alizeeza prin excelen^a 
la rece, cu viceze care nu 
tree de 2c mm/sec. ^entru 
a se recuce la minimum 
tragerile radiale se folo- 
sesc placi de presare a 
materialului $i nervuri 
(ghiare) de firare pe con- 
tur.

fig.2.4. Schema prooeeului do 
decupare finA.

Fig.2.4. re^rezintA sche
ma simplifycatA a principith 
lui cecuparii fine pentru 
o rondelA.
Place de preslune 3 ree- 

lizeazA presarea table! 
oxterioaro ccnturului de 
taiere po place do decupa
re 1 iar contrapoi naonul 
4 preeeaza tabla cin inte- 
riorul ccnturului pe poan- 
aonul 2 aen^inind-o aatfel 
imtr-o pozi^ie rigurca per- 
pendicularA pe directia do
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tAioro. Aervura (gheara) ine- 
larA 5, da o formA mai aimplA 
dar cit mal apropiatA con- 
turul pie sol, aa imprimA la 
material naparal^iad curgo— 
raa 1ml dim zona da tAiero.

fig.2.$< Forma pi caracterlstlclle 
ghearei co retinere.

aproape da linin 
ca def ormArl ala

^rofilul pi mArimea ghaa- 
ral da fixaro aa o mare 
importantA. Gheara trebuie 
aA fia amplaeatA alt mal

da tAiara dar la a distant* cara aA ma provoa- 
materialului da bazA In suprafata finalA a 

piece1. Deasesonea mu trabula aA aa subtlezo intr-atit materia— 
lul rAmaa intra gbaarA pi tAietwrA incit aA nu mai asiguro e—

fig.2.6, Diagrams pt.alegerea Ini 
a in report de inAltiaoa 
ghearei de fixare.

foctal da fixare, prim 
Insuf 1 den ta ra slatant A 
in timpul decupArii. Dis
tant are a exageratA condu
ce la pierderea efectului 
de fixare, croptorea con
annulul de material pi 
mArirea nejustificstA a 
fortei de stringers prin

lungirea conturului aau crepterea dimonsiunilor de profil. In 
fig.2.6 esta reoat cadrul optim (pqrtiunea hapuratA) Pentru ad- 
mlterea dletantd "a" de la virful nervurii la conturul de de— 
cupare in report de inAltimea "h" a ghearei.

Adincimoa de imprimare a ghearei in material ceplnde de 
groaimea pi calitatea acestuia. Obipnuit se admite in interva- 
lul 1 a. La groslmi relativ marl ale materlalului se ear^5 3^
practice nervuri do rotinero pi pe place tAietoare cu inAltimi 
care insumate sA so incadreze in intorvalul prescrie.

Jocul intro poanson pi matritA, practicat in piozont.eate 
foarte mic $ r 2ojJm $ de circa lo orl mai redue do cit cel de 
la ptentarob obipnultA pi contribuio la redncorea ihcdvdierli 
piesei pi fisurarea el.

Esto preferabil ea place tAietoare a matritei san poansoa- 
nele de perforare sA aibA muchiilo rctunjito cu 5 ? lo % din
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grosinea pisaei, in care caa mu apar deformAri de forfecare

fig.2.?! Sec^iune prim zona de tAiere a unei piece su
puse decuparii fine.

intone concentrate ?i nu 
se formsazA iisuri de 
fcrfecare. Materialul se 
extrudeazA lent tn gule- 
rul teatri^ei, cristalele 
se lungesc $1 se Crag in 
place de tAiere turtin- 
du-se incre poanson 
m&trl^A, taletura rezul- 
tind neteda lucioasa
(figure ./.).
hazels pre? mari ^rcvua- 

ca o re cue ere a durebili- 
tAfii sculelor.

2.1.2. Lomeniml de aulicare al decuparii fine
Aplicaroa decupArii fine trebuie aa fie justificatA ce 

cerintele de celitate a piesei pre cue ?i de economicitatea 
Ofera^iei. rrococeul se preteazA la urmatoarele cazuri ois- 
tinete

a) Lecuparea simultanA;
— cecuparea din banda sau fi?ii de tablA ;
— decuparea pieselor forjate partial sau amoutisato;
- decuparea combinatA cu indoirea;
- decuparea combtnatA cu forjarea
b) Decuparea succesivA - din bandA.
In scopul ob^inerii preciziei corespunzAtcare elasei 7, 

pentru cistan^ele intre axels gAurilor sau chiar fatA'de con- 
turul exterior al pisasi, ss indicA a ae fclcsi la maximum 
decuparea simultanA. rrin decuperea succeaivA ae pct obpine 
^isae ccmplioats cars comportA o serie ce o^era^iuni disc ne
ts. In acest caz aculs trsbuie aA lie prevAzuta -uplimencar 
cu elements sigurs de rozi^ionare.

Pina in ^resent prooeoeul co u^cupare line a lost intro- 
aua ue intre^rindsrfls ,-roducAtcare ce ma^ini ce scris, ie- 
Sini de calculate relee, celeicnie, crolctarie, rtcio, a^ara- 
te ioto, jasimi textile, maeini de cusut, a^aratura electii-
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AMG-url, etc. Bxtlnderea sa me face foarte rapid in tec
ta domenille in care eate nevoie de mecanlsne cu pieae awind 
suprafet* de contact anted* fl distant* functional* precise 
(automobile, rulmenti, lanturi articulate, etc) aceasta avind 
fl o dependentd functionald de mljloaeel* (presole) pe care 
ae poate practice atit ca numar, cit *1 ca pwtere.

2.2. wetede utilisate pentru declares d* precizie .Scn- 
latr?&*latatf.

Pentru a ae realise conditiile neeeaare decupdrii de pre
ci sie aint necesare trei efeote independent* *1 anew t

- mifcarea ce tranalatie a poanaoDului pentru tdierea ma- 
terlalului;

- mifcarea de imprimare in material a ghearoi de fixer*;
- alfcaree fl respectiv apdaarea contrapoansoanelor.
Principiul decuparii fine fi concealtent al constructiel 

aculelor a foat redat in flg.2.1 fi fig.2.4 in car* notatlile 
foloaite releva urmdtoarole pdrtl component* ;

1. placd taletcare
2. poanson de decupare
3. plaoA de presiune care cuprinde gheara de retlnere
4. extractor (contrapoanaon)
Sculelo pentru decup area find au in prlncipiu aceeafl 

conetructle cu cele pentru decuparea obifnuitd. Caracteristi— 
oil* specific* constau din t

- jocul foarte mie intre poanaoane fl placa de tdiere, 
reapectiv,intre locafurile de decupare din poanaoanel* marl 
fi poansoanele interioare ;

- eletnentele de lucre aint aolicitate la fort* foarte 
marl , 1,5 ? 2,5 ori mai marl decit la decuparea oblfnnltd 
fi de aceea trebuie ad fie mult mai robust*;

- existent* pl&cii de presere cu gheara de fixer*. Ghea
ra de fixer* poate exist* *i la decupdri cu contururl intori— 
oare marl intre poanaonul Interior fl un element ccrespunsd- 
tor din interiorul poansonului;

- extractcarele au fi rolul de atringere a materialulul 
intro partea lor frontald fi poanson, cu acopul de a nu-i por- 
mlte incovoieri;

- ovacuarea piesei fl a defourllcr resuitsto ae realise*- 
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aA nunai prim spatial di nt re partea auperioara ?i cea inferi- 
oarA ala natrl^ei.

In fig. 2.6 aata reprezontat in opt faza de lucru prece
de ul de decupare finA pentru o rondalA t

a) pozifia inl^ialA;
b) stringeroa naterialului el inpriaarea ghearei de flxa- 

re;
c) tAierea pieeei on iapingere a extractcrului;
d) retragerea poansonului;
e) eliberarea benzil prin retragerea placii de preaare;
f) rldicarea benzil de pe place de tAiero;
g) itnpingerea piesei din place de tAi^re;
h) irlAturarea pieaei din aatri^A.

fig.2.6 , Wazela decupArii de 
precizle.

In aceaatA achema poan- 
aomul ac^iopeazA de joe 
in aua. El poate aA ac$io- 
neze el de sua in joa de— 
pinzind de conatruc^ia 
preool.

DupA particularitAtile 
constructive &culele de 
decupare fine ae inpart 
in douA categorii ;
- cu poanaon mobll el pla
ce de preaare fixA(fig.2^)
- cu poanaon fix ?i place 
de preaare nobilA^tlg2.1o).
InpAr^irea tine seana do 

aipcarea relative a poan- 
sonului aau a plAcii de 
preaare fa^A de place de 
bazA a macri^oi.
Soulele cu poanaonul no- 

bll pi place de preaare 
fixA aint cele nal rAapin-
dite cu toeto cA el doz- 

voltaroa color cu poanacnul fix oato in evidentA aaeonaiune.
Soluble conatruiril aculelor cu poanaonul fix ar^-^ventajul 
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oft watt mat rigid*, olinin* o aura* euplinontar* de doaeentraro 
pyio aoeea a* diaparo uiccarea relatiu* dintro poanaon gi yla^ 
ea da baz*. Watrltelo cu poanaon fix au o conetructi* nai sin^ 
pH decit cele cu poanson uobil* Sa preteaz* eai bine lx Pio— 
ae cu suprafete nori, au o dur&bilitato ridicat* si permit nai 
ubor tipiaarea constmctioi* Ce dozavantajo ae yet camera ur— 
adtcarolo ,

- place de baa* zuporioar* trebuie anplaaat* la draptul 
UMi E&uri aai aari cocit profilul exterior al pioaei pentru 
a peraito t c^ionarea bolturilor do presare gi extragero oeoa
ce duoo la al*biraa roaie^entoi acoatoia iapnitJind dicenaiondri 
ami nori;

- ^oanaonul preia ghidarea plAcii de prosiuno dotorainind 
aatfol tparitia do forte tranovoreale, reapectiv doforaatii 
ale acostuia. Adaiceroa unoi ghiddri aeparate a pl*cii do pro— 
aium conduce la coeplicarea coastruc^ioi pi la lipaa do aigu- 
raat* pentru o deplasare uniform* a pl*dii

- nuadrul bolturilor ce prosare eate limitat de rezieten- 
ta pldcii ue baa* fapt co poate contribui la deplaaarea neuni— 
forua a pl*eii co preoaro;

Watrltelo cu poanaonul aobil an uradtoarele avanta^e in 
couparatio cu cole cu poanson fix ;

- icrta do tdiero ei contrapreaiune no transait direct 
do la pcenacane la proa* (fig.2.14);

- partea prcfilat* a poanacnului eato ghidat* in iaecia— 
ta apropiere a tAieturii do cAtre place de preaaro aotfol c* 
fertile transversals ce tpar nu influentoae* pozitia relatlr* 
a poanooaului fat* do place do tAiero;

- ee pct realize oetrito pentru indciri gl profiMri pre
sun *i pentru operatiuni succeaivo.

^1 aceat sieLea prezint* unelo dezav^ntaj^o dooaroco 
toato oloaentola pentru extragoroa ciecurilcr interioaro tre- 
buieac ampltsato in inLcricrul corpulul poanacnului cc^pli- 
cinc ei al&oind ioarte mult constructia aceatuia. So recbman- 
d* la pieaole mid la care, poansonul fiind lung fat* de eeo- 
tiune, are o ghidar* bun*. La pieaelo lungi *i subtirl, cou- 
plioate eau cu tol^raate strinso, aau la pieso puternic asi- 
netrice, undo exist* pericolul ^aaritioi de forte tranaver-
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fig. 2.9
STABTA CU pQANSQN MQBH

1. Supert cu eeleone
2. PlaeA de tAiero
3. PlacA de preaaro
4. Cep poanaon
5. Poanaon
6. Extractor
7. 21acA fixate pcanaoa- 

ne intorioare.

8. ^ioeA aprijin
9. rlaca extragero

lo. roanaom interior
11, Xxtractcr interior
12, Bolt do proeare 
l^a.Solt extragore
14. Plat* extragoro
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1* Seaport cu coloane
2* lact de taiere
3* r lacA de presare
4* Cep peenson
5* ^canson
6. Extractor
7* ^laoB fixare poansoane 

interloare <

8. rieaa aprijin
9* PlacB de extragore 

lo* Poanaon intericr 
Bxtraotor interior 

12* Bolt Pre Bare 
13* Bolt extragero
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Mie marl, esto neceaarA o ghidaro suplimentarA a plAcii de 
Preaiune pa coloanolo ?tanCei.

In general, coloanele de ghidare ale gtancoi aint folo- 
aito pentru centrarea pArCilor la montarea acesteia pe ^re- 
aA. In timpul lucrului ghidajelo preaei aint cele care pre— 
iau, cn auficiontA rigiditate, eforturile ce apar.

In canal contururiIpr aainetrice ae va dispune, intodea- 
una, partea cu cele mal unite neregularitACi, apre direcCia 
de aliaentare cu Material a aatribal decarece, pe aceaetA 
direc^ie, traterialul eete plin deci m&i rezistent. In ce- 
lelalte dirocCii reziatenCa eate aai mica intrucit nu exia- 
tA decit marginile benzii aau puntiCele degeu.

Fieaole rozultate aint perfect drepte. Numai la colCuri 
prcnuntate ae cb^ine c uooarA rotunjire datoritA tragerii 
materialului de cAtre muchia placii ce taiere. La contururi
cu multo preeminence (oxonplu ro^i cintate) ei la colturi 
pot apare chiar rupturi in secCiunea de taiere a pieaoi. De 
aceea, ae recoaandA ca raze mininA la forma convexA aa aibA 
valorilo indicate in diagram din fig.2.11 aau din relaxin 
ompirieA r * o,2.a.

fig.2.lit Raza mininA pontru 
contururi cu pree
minence accentuate.

reduce intro donA contururi invecinate 
mal mid decit 2

PaCA de cecuparea norma- 
1A, la care distance de 
la margino la ccnturul gA- 
urii se poate lege mini
mum egalA cu a, la decupa
rea finA aceaetA dietanCA 
ae poate admito, in mod 
normal, o,75 a pi in ca- 
zuri apeciale o,5 a. In 
cazurile in care forma 
piecolor inplicA distance 

acestea nu pct fi

Col mai porfocCicmat procodeu do d^cupare de procizio 
octo cecuparea roversibilA [66 ]cu contra-creatare cate di- 
forA de cola expuao anterior prin eceea oA, dupA prestringo- 
rea materialului, acCionind eaupra pArcilor active ale ma-
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tritel din sene invere, ae realiaoaal c oepleaaro cu
4

la direc^ia contrail nipcArii propriuaiao. Prin aceaota Poan- 
soanele pi place tAietcaro roaliaonwA un inceput de decupare 
In sane contrar preatringerii. Duel o anemones iaprinaro 
(erastare) aenaul aipedrii ae inveraoasA din ecu pi ae real!— 
^c^aA cocuparea conpletA ( S + ) * Fracticarea docup Aril fine
rovoreibile lap Lid uncle particularity! cere atrag unele di— 
ficultA^i practice^ aotlv pentru care metoda eete rareori fo— 
Icaitl. Intre aceatea ae amintoac $

- natri^a de decupare trebuie al fio perfect einetrid, 
avind atit p'ertea aupericarA cit ci partea inferioarA identi- 
co pentru ca atit inceputul decupArii (creatarea ) cit pi de
tap area propriuaiaA aA fio fArA devia^ii de contur. 0 aaone— 
nee reetric^io conduce atit la o creptere a dificultA^ilor 
de eiecutie cit pi la iBPoaibilitatea realisArii dlntr—o ti
le turA a pieaolor cu configuratio complenA;

- utllajul folceit (preaa) la decupare neceaitl trei e- 
feeto de lucre independento.

fig.2.12 Docuparoa fin! concomitant! eu indo irea pieael 
foloaind poanaon profilat.

Vnelo particularitA^i le aai preaintA pi aatri^ele care 
rtaliMMi aiuultan indoiri pi decup Ari fine. Se cunoae douA 
ai atone ^rincipale do oonstruc^io de aatfol de acule pi anuna.
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- cu place du preaare ci place de tAiero drepto tar 
poansonul profilet, fig.2.12$

- cu place do preaare, placa de tAiere ci poanaonul pro
file to, fig.2.13.

Priua variant A ao foloaogte de ooicei pinA la inAltimi 
da indoiro h m a. PAtrunderea poansonului in place de tAiere 
eate inevitabilA gi din aceaatA cauzA cregto mult uzura lui 
( in special la 0 comportaro necoreapunzAtoare a presei ). 
Intr-o aatfol do aitua^ie oroac bavurile rezultate din tAio- 
roa piooei ci prin urnaro oato noeeaarA o reaacu^ire destul 
de frecventA a poaneonului. AceaatA problomA devine nai acu- 
tA cu atit mai cult cu cit la pioaele indoito inlAturarea 
bevurilor oato deatul de dificilA.

fig.2.13 , Decuparoe finA conconitontA cu indoiroa 
pioaoi foloaind poanaoanole gi plAcile 
tAiotoaro profileto.

Conatruc^ie natrifoi cu plAcile drepto ecto nai iofti- 
nA dar, decareoe poanaonul ( partea profilatA) ao uzeaaA col 
mai mult, cheltuiolila do in<.re^inere aint mai meri.

La construc^ia do natri^e ou place de preaare ci place 
de tAiero profilato, in momentul in care materialul ajungo 
in zona do tAiero eato doja indoit. indoiiea so produce in
tro place do tAiero ci place do preaare. So impuno ca dio- 
tan$a intro cole douA plAci aA tie acoeagi in fiecare punct.
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F.ntru tAieroa completA A pieaei, poansonml trobuie mA pA- 
Lrundi la materiel cu lung!a*a 1 4 -^- - Da aceea 01 in 

oomod
awl oa al doilea cam poansonnl pAtrunde in place da tAiere. 
InAltinoo da pAtrundero oa fi t = 1 - a.

Acaat tip da scule este indicat pentru Piece cu iuAl— 
^iaea ce Imdoire mare, etit tlmp cit auchia de indoire co- 
res^unda sonsului de avama al materialului.

rentru a realize &ceastA conditio uneori pierdorile de 
aaterial cream, datoritA tranjArii neeconoaicoaae a pieso- 
lor in tandA. Pentru ca poansonul sA nu pAtrundA prea adiuc 
in place do tAiere me va urnAri o aatfol de diapunera a 
pieaei incit unghiul da incline re mA fie cit ami ale. Ascu- 
tirea plAcii de tAiere, a poanaoanalor inter!oare pi a poan- 
sonului de contur exterior eate relativ aiaplA. Kai dificil 
poato fl cazul in care auchia de indoire nu se pcate ciapu- 
no in senaul avansului sau nn se intinda pe toatA lungiaea 
^iosei. In aceastA sltuatio, inAltiaea co indoire se reduce 
conaiderabll ci plercerile ca aaterial cevin mari. Reamca- 
tiroa oe face fcarte greu. De wulte ori se ^roceceemA la 
ascutlrea sepfratA a -leaentelor plAcii co tAiere aau, cind 
OAistA *osib lltAti, prin olectroorosiune.

2.3. Iniluonta conditlllcr neceaare cecu^Arii fine 
aaupra utllaiului de reaare

Particular!tAtilo procodeului co ae^ipac?finii^un ca 
in construetia utilajelor de preaaro pentru aceat siatoa 
sA so tealisoao urmAtoarole conditii <

a) Freselo sA fie cu triplu efect san cel putin cu du— 
^iu ofect ci concraproaiune, indiferent de aodul de actio— 
nara ( mocanic sau hidraullc) iar for tele de preaare sA fie 
distribuito aatfel ,

* ferta principalA care contribuie la decuparea pro— 
priu zlsA;

- forte pentru imprimarea ghearei de fixare gi dm men- 
tinero in stare creaptA a conturului exterior pieaei (min. 
4o % din forte principalA );

- forte pentru conttapresiune la pioaA ( min. 2o % din 
forte principalA).
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b) Viteza de tAiere sA fie reglabilA in limits largi.. 
Cel mat important eate dcmeniul de la 5 la 15 map'sec. El tre
buie asigurat pinA la grosimi maxima de 2o mm.

c) SA aibA o rigiditate aare. JA nu per-aitA cefornafii 
tranaversale.

Ghidajelo oerbecului sA asigure. in orice atare de func- 
fionare, corespondents intre partea superioarA partea in* 
ferioarA a aculei, chiar dacA sclicitarea este excentiica.

d) SA aibA diapozitivele necesare pentru automatizarea 
avaneului pentru evacuarea pieselcr sau de^eurilor cu ca- 
pacitAfi corespunzAtoaro.

e) SA se coreleze cu tipul de scule folosite ; poanson 
mobil aau poanaon fix.

In fig. 2.14 ae prezintA modal cun se transmit forfele

fig.2.14, Transmiceres iorfelor 
de presare Is a gtan- 
tA cm poanson mobil.

de ^resare la t^anfA cu 
poanson mobil iar in fig. 
2.15 pentru $tanfA cu poan
son fin.
Se observA oA in cazul 

Stanfelor cu poanson mobil 
forfele de cecupare ai de 
contrapreaiune care actio
ns azA aaupra poansoanelor 
sint preluate central de 
cAtre cilindrul presei, iar 
cele procuse in place de 
presiune ei poansonul in
terior sint preluate de ca- 
tre mesele port sculA ale 
pre sei.
In cazul sculelor cu poan

aon fix liniile do fortA 
din partea superioarA a 
^tantsl se intretaie.

Forfele desvoltate in poansonul de decuparm trebuie 
preluate de mesa de lucru iar cole produce in place de pre- 
siune do cAtre cilindru. AceastA stare anorualA a transmite- 
rii forfeit*, la t^anfole cu poanson fix oats, do cele mai
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suit* Cri, CAM*
ACUle L 33 J*

insuficientei stabilitAti A aceatui tip <3*

' i

fig.! 2.1$, Transaiterea forte- 
lor da praeare la o 
CtantA $u poanson 
fix.

Im principle, fiecare pre- 
cA poate aA fia dotatA cm 
echipazentul neceaar aabe— 
lor tipuri da acula. Bata 
inaA mai wpor oa praam ad 
fia conceputA spacial pan
tru an tip da sculA pi aA 
aibA poaibilitataa foloai- 
rii *i a celuilalt prin a— 
lament* da adaptara.
f ) Pentru protechie sow

lei ci pentru supraveghe- 
rea proceaului da decupaAs 
fin^(aparitia da supraaa- 
licitAri ala preaai, pari-
cola da accidentare, ate.) 
aA exist* dispositive da 
sieuran^A capabile aA o- 

preaaoA iaediat micearea berbecului ci aA comanda retragarea 
aa in pozitia da ince^ut da curaA.

2.4. MgfatHMt pl ^a *
lor prim decuoeraa da precizie

0 bunA pralucrabilitata prim decupErea find o an toate 
materialele care au o capacitate mare da daformabilitata la 
race (mat.moi). Materialele poroaae sau dura produe tAieturi 
rugose* aau rupturi.

Otelurila cu un con^inut pinA la o,7 % C. $i (5r intra 
3o ci 6a AaH/mn^ laminate in benzi lucioaae aa preteazA f A- 
rA dificultA^i la acest fel da cacupare. 3e pot decupa fin 
?i asterialela mai rezistente dacA se iaa mAauri special* 
privinc forma piaaai ci pAr^ila tAietoare ala wtri^ai.

Ca o^elnri cu o buaA pralucrabilitata prin ctantare fi
nd se pot enuwra ! OL 37. OL 42, OL 5o, OLC lo, OLC 1$ STAB 
BBo-bo ci 13 GWi 3c S'lAS 791-Bo.

O^elurile inoxidabile (inalt aliate cu cron pi cron mi— 
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chol) 8 cr. 155, 13 Cr. 13o, 2o Cr. 13o, 13 Nicr. 185 cf. 
STAB 3583-80 ae pot preluora bine dar uzure sculelor oate ma^ 
ritA. Deaaemenea otelurile da ImbunAtAtire aliato ca 4o Cr.lo, 
33 MiCr. 11, 41 MoCr. 11 Si'AS 791-80, e-au putut prelucre in 
condign de calitato corespunzatoare insA tot cu uzurA mAri- 
tA a sculelor.

La cocu^area finA a cuprului pi a aland cu un continut 
de paste 67 % Cu e-au obtinut rezultate oune. Alutniniul pi a- 
liajolo sale au putut fl ptantate fin, in condign corespnn-2 zAtoaro pina la 0 rozistentA de rupere de 3c daN/mm .

2.5. Considoratii aauora stbdiului actual al cercetArii 
^rocedeului da decupare de precizie a metalelor

Nivelul general de dezvoltare actualA a dacuparii fine 
a foat prezentat in aubcapitolele anterioare. 0 anelizA cri— 
ticA a aitua^id pune in evident A urmAtoarele aapecte

- Prccedeul, depi a feat enun^at cu mult ti<^ inainte, 
datoritA nivelului tehnic general do dezvoltare a construc- 
tioi de mapini nu a-a aplicet decit mai tirziu. Avantajele 
aale s-au putut evidence numai in ultimale doua decenii. A- 
tit in coea co privopto conetructia de prose cit pi execu- 
tia de ptanto, chiar Al La cole mai avanaato intreprindori 
pe plan mondial, nu a-a ajuna la solutii suiicient de porfec- 
tionato. Oricare ar fi siatomul utilize*, ee conotatA multo 
pi importanto dezavantajo care, in urea und bilant exigent, 
nu conduc la prioritatoa niciunuia dintre cele douA sistemo 
(cu poanaon fix aau cu poanaon mobil).

Pieaolo obfinuto prin ptantare de precizie an calitate 
superioarA atit din punct de voder* al formol cit pi al di- 
menoiunllor. Aato de roaarcat insA, apa cum s-a md mentio— 
net cA, pinA in prezent, procedoul are o aplicabtlitate mai 
r^atrinaA din punct de voder* al calitAtii aatorialelor la 
care se post* oxtlndo dooarooe pot fi prelucrato prin acest 
prccebou numai material* metalice cu proprfetAti de deforma— 
bilitete buna. Extindarea pentru materials mai putin deforma
bile ceplnde, in deosebi, da evolutla calitAtii materialslor 
din care pot fi realizato ele-cntelo active ale sculelor.

— JocurUa dintre poansoane pi plAcilo de tAiere, so 
proscriu a avea valor! cit mai aid. AceastA conditio const!— 
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tut* o —** dificultato practioA. Roaliaaroa unor jocuri 
eatraa do raduao, in special la profile complexe, conduce 
la costuri foarto ridicato alo stantelor si ohiar la lapc- 
oibilitatoa roalizArii lor fiaico. In prezent dificultAtile 
de ordin tohnie, pe care le iaplicA execn^ia aculelor, con- 
stituio principals! iapediaont In genoraliaarea procedeului.

- in conetructie de scale a-eta ob^inut rozultato mul^u- 
aitoara pentru proaovarea decup Arii fine la Pieso de aare 
center, pioae cu indoituri si cbiar a doiormArilor in volan 
dar gradul do extindere eate cestui do redus catcritA neajun- 
surilor care nai peisistA (uauri prematura, consua ridieat
co matorielo, reaecu^ire foarto greoeio s*a.).

- Presole de decupare find sint coaplexe si coatisitoa— 
ro.

- Fcr^ele care sint neceaare la decuparea de proclaim, 
in coaparatie cu cecuparoa clasicA, sint de la 1,5 la 2,5 ori 
mai aari. For^ole de iqpriaare si menpinere a ghearelor da 
fixare si tor tele do contrapresiune sint supliaentaro iar for
te pentru decuparea propriuniaA create datoritA jocurilor 
foarto aici cit si pentru a invinge contrapresiunea.

Randamentul energetic, coaparativ cu col pentru do cup a- 
rea obismuitd, eeto ault aai acdsutw

— Fundamentarea teoroticA a procedeului nu eate matin— 
fdcdtoare. rinA in present explicarea fononenului so rezumA 
la analogii cu decuparea obisnuitA eritindu-ee aprpfunderea 
StiintificA a aod ficArilor co intervin la nivelul aonelor 
de docupare propriu-aieo.

BUPT



- 29 -

3. 9'^KC-AUI. LU^MI

Concluziile desprinse din § 2.$ pi tendintelo ce se 
manifesto pe plan mondial privind cunospterea pi perfectio- 
nerea procedeelor de deforaare plasticA a metalelor cu evi— 
dente selturi celitative pi de productivitate precun pi a 
sculelor pi utilajolcr ce le determinA, permit fcrmularea 
obiectului prezentei luerSri drept cOMRI^UTII ^BOhLUCB SI 
rnACPICB LA L..CUPARRA FINA A '^fALisLOR. Apcrtul adua de cer- 
cetarile efectuate pi prezentate in lucrare sint relevate 
prin nodul ce prezentare univoc, de stabilire clara a con- 
di^iilor pi doraeniilor in care cecuparea da precizie ee poa
te introduce cu succes. Lucrarea este conatituitA din ain- 
teaa criticA a cercetarilcr exiatente pi din contriou^iile 
teoretice pi practice ale autorului bazate pe cercetAri pro- 
prii, aco^ind in evidentA urmAtoarele parti principale ;

1. Lefinitivaroa teoreticA a decupArii de precizie e- 
vind in vedere fenonenole interne cere atau la baza tAierii 
fine a netalului-

Legat do acoat aspect teza ae referA la urmAtoarele ca
te gorii do probleno s

- Tonaiunile pi deformatiilo caro apar in proceaul de 
deformare plaaticA a materialelor- Aplicarea lor la decup e- 
roa finA.

- Care sint factorii care influenteazA direct aau indi
rect proceaul de decupare finA a nateielor pi proprietAtile 
aceator influente*

- Analiza corelatiei dintro fortele care apar la decu- 
parea finA pi uAriwile acoatora-

- Influenta vitozolor co tAiero, comeniul linitA do vi- 
teae pi optinizarea regiuului do lucru la decuperea de pre
cizie.

- Stabilizes relatiilor pentru doterminarea lucrului ns 
oanic, energioi neceaare pi rands'entului trocesului ce decu 
pare finA.

— Alto aapecto pi obaorvatii pr:vind consideratiunilo 
teoretice.

2. Selectarea color aai oune rezultata ale oxperiento-
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lor proprii can dim elto aura* cunoacute cu privire la ecu la 
^1 elenentole lor caracterlatlco^ la oeopul oo^iaarii unor 
dacupaja cit mai corecto dimenaional, calitativo dim punct 
da vadaro al rugozitdfii auprafa^alor ci cu urn consum do a— 
nerglo minim.

r-ntru acaaata aa fac precizari cu privire la ;
- Construct!* pi tipizarea aculalor pentru de cup are fi

nd la report da caractarieticila pieaai pi ala utilajului da 
pi e aara.

- gthbilirea unui comenlu peatru jocurile dintre poan- 
aon pi catri^a deteruinaoil prin rala^ii can tabula fa etric— 
td interdependent^ cu preclzia pi calitatea ceruta pieaai do— 
curate.

- H^cesitatea practlcdrii ghearei de retinero, configu- 
ratio, marine, noi forma de profil pi da contur.

- Confi ruratla pi mdrimile caracteri stipe ale much!ilor 
elemntelor taietoaro.

- Xaterialele indicate a ae foloai pentru pdr^ilo tdio- 
toere ale tculelcr pentru decupaj fin, caractoriatici fizlco- 
necanice in stare finite pi procedee pentru ob^ineroa lor.

3' ^ijloace pi -etode utilizato pentru ob^increm datolor 
naoeaare fundamentdrii prlncipalelor obieotive alo tezei, au 
conatat din ;

- utllajul da preaara conotruit in tard;
** ptanpo pentru decup ore find cu seturi de element* ac

tive;
- aperaturd de idsurd pi control dinenaional pentru ecu— 

In pi plena;
* aaterialo do ciforito conpozitii pi calitdti de supra— 

^u^o foloaita pentru cbtinerea de piese pi naterlale amcilia— 
re;

- fnregistraree cia^raiaelor de varlatie a presiunilor in 
clientele cilindrllor de for^d atit in regim Plead cu plead 
cit pi automat.

Reeliaerop cblectivelcr prepuce in vederea csrcetdrilor 
experl Bentale a impua prolectarea pi executia majoritatii 
^tantelor, velor pl sculelor Speciale utilizato pre-
cum pi conceperea schemelor de montaj pi utilizdrii aparatu- 
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rii pentru inregiatrarea diagramelor de f or^A. in lucrare 
aint prezentate toate contribu^iile autorului la conceptlile 
^i realizarea aceator utilaje.

Frln problemele pe care le trateazA lucrarea ae consti
tute intr-un atudiu fcarte coup leu pi de domeniu larg prl vine 
prcceaul de decupare de predate conduce la fundamentarea 
nai aapH a aceetui doneniu.
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4.1. daratil ^eneralo aanpra olasticitAtii wtn-

Motalele *1 sliajele acestora aa caracteriseazA prin 
etructuri cristaline in as^britatea lor da tipurile (cubic 
( cu volua centrat aan cu fete centrate) gi hexagonal.

Pentru im anunit Mtal proprietAtile fisica, chi mica 
Ci uocanice depind da interactiunea dintra atoui pre^yun gi 
da distantele dintra aceetia. LatoritA difCrentei da distan- 
tA intra atoad, pa difaritala dirac^ii in planala criatalo- 
grafice ala aceluiag cristal aa conatatA c anise tropie a 
propria tailor acestuia. GrAuntii da criatala (criatalitala) 
prozin tA daaaawnaa fenomenul da anizotropic.La un corp ne- 
talic real, grAun^ii cara il coupon sint a?esati in unghiuri 
difarita unit fatA da altii, in special dupA turnare (cria- 
^alizare dendriticA influentatA in special da direc^iile de 
rAciio), ceea ce face ca, practic, diferen^ele da proprie— 
tA^i aatfel considerate sA fia neglijabile (cvasiiaotropie).

Coatributii importents la aodificarea proprietatilor 
pe civeraele dlrec^ii &le unei oucA^i de metal o an ittper— 
foctiunile din structure aceatuia. Asemenea iaperfectiuni 
pot fi ,olurile &tomice, incluaiuni interne, aau in apa^ii— 
la dintra cristalite^formaree neunifornA de aolu^ii da alia— 
re, atomi interstitial!, efecte de dislocatie sau de defoi^ 
care a.a.

4.1.1. atari de tenainne la metale
La actions a unor fort* extori oare aaupra unui corp da 

un anumit volun in intariorul lui aa naac forte de reactio
ns corpul fiind aatfel sup us unei stAri de tension*.

Fentru orice operatic de doforaare eate novoie sA se 
determine fcrtele nocesare producerii ei. Portale depind in- 
sA de tensiunile ce se naac in intariorul aaterialului co 
me ^rolucreazA in raport co resistenta sa nocanicA.

In confcrmitate cu [36] un cub elementar supus unei 
stAri do tensiune conf. fig. 4.1. aceaata so caractorisea- 
sA prin tonsorul (
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(4.1.)

format dim tensiuni normale ^i tenaiuni tangentiale.
Avind in vedore paritatee tcnaiunilor tangentiele (ou

nce cut A din rezistenta materielelor), expriaatA prin egalltA- 
tHe t

fig.4.1* Coaponentele tenaiunilor 
pe trei feta ale unui 
cub elecentar.

^xy - ^yx 
^xz = ^zx 

^yz = Szy 

rAain nacuno acute nuaai 
pane valori.

DacA ae conatderA un 
plan inclinat oarecare 
fat A de un tetraiecru 
(fig.4.2.) cu coainuaii 
director! CX , /3 , ,
conponentele X, Y, Z ale 
forget r e^licete, sint 
determinate, pentru con- 
di^ia de echilioru, de 
rela^iile ,

X -o((^+^5xy^^xz

Y -0^yx^6^ + ^5yz (4.2) 

z -<x^x^/^^zy^y6z

M^.4.24 Solicitarea intr—un plan 
inclinat fat A de axel* de 
coordonate.
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St considorA insA coaponentele lui <
— perpendicular* (nornala) S fi
- tangenbial* T

la wuprafa^a da rwferinbA aba.
pantru caaul cind aupraiaba aata aatfel oriontatA in- 

cit tenaiuma T aata nulA. 8 ae suprapuae cu r fi tenaiuni- 
le nomole (5^ , (5y (5z dovin uaui^ ,62 O3 fi ee nit- 
uosc principal*.

Starea de tonaiuno aatfel considoratA eate expritoatA

da cc or donate suprapuse pesto cirec—prosupunind are la 
bills principale, rezultA i

z -
S =ocX +/?Y +yz =cx?0) + * 3^3

<*2 * /3? ^2 = 1

f + S^= oc^(5]^ + ^62
alatea din care ae pot de ter ulna necunoacutele DC , 
fi in care (5r ecto tonal uno nosinalA la planul incline t 
iar 3 eate tenaiune tengea^iald la planul inclinat.

penaiunAla tengon^iale care ac^lcneazd intr—un plan in- 
clioat ae jchiebd in runc^ie de orlentarea aceatuia. Din re— 
latille (4.4.) ae deduce cd tenaiunea tangon^iald eato uaxi* 
nA caoA planul inclinat Include o and de coordonate prlnci— 
paid) fi are e inclinable la 4$^ fa^A de celelalto doud.

so notoacA aatfel $ ^2 ^^3 tonal uni tangenbin-
lo piincipalo tonal uni la tangenbiale aaxiac. Valorilo lor 
ae de duo ucor conaiderind un eosin director ogal cu aero iar 
cololalte douA egalo on
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Pig.4.3*
Orientar1 di— 
ferite ale u- 
nui plan in- 
clinat ce in
clude axa de 
ccordonate 3x.

0 represent are srefieA e aceator relatii ante redatl 
in fig.4,4.

On ear particular 11 ecnetltwie tenaiunile ee ee naae
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im planole agal laclinate fa^A da az*. Aceatea pot fi cite 
.,wni fp tiecara octamt ci determine mm octaedru dim cara con
form lucrarii 13 * au enproaiile <

. <5^0^ C) .= 6^, (4.6)

3oct = iy\/[6;-^«^-63)^((^-61

centre oricara din cela opt plane ala octaadrului preaupua 
intr—o anunitA atara da tensitma. AceaatA stare da tonaluno 
ao Tai numaata ai hidrcataticA.

Caaul in care toata tensiunile paralole la o diroc^ia 
aimt nula ai apar (5^ w (Dy al ^xy earactarizeazA o atara 
da tenaiune planA. Aela^iile co oxpriaA aceaatA atara simtt

^1,2 (4.9.)

(4.1..)

Schematic at Ar lie do temaiuma aiat raproaentata da ai—

fiA< 4.5 , Schama atArilar da tenciwna
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at) Star! de tenaiune linear*
1. coapreaiune
2. fntindero

b) atari de tenaiune plane
1,2 — de acelap seen
3 - de seam contrar

c) atari de tenaiune apa^ialo (vclumice)
1,2 - cu acelap Man
3,4 - cu eeane contrare

Determinarea tenaiunilor intr-un corp supus defcrmarii 
se poate face din concilia de echilibru pentru un paraleli- 
piped ele^entar cu laturile dr, dy pi de, la care se ime^i^ 
treaza diferenta ale eforturilor uni^are noraale pi tangen- 
tiale conform fig.4.6.

Mg. 4.6 t Valoarea tenaiunilor aeupra unui cub eloaentar dintr-ua corp aupue ac^iunii for^elor outerioare.
Punctut c' este carocterizat de' tensorut =
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Dim condi^lile de echillbru results ;

(g^.^Ld.)dyd, -5yxdydz+(6y*-^^y)dxdz

-6y dx +(5yz"^^*^z)dx^y-3yz-dx'dy= 0

*"^zy*-*x*-*z <^"^z dzj^x'Cly ^x'dy 0

din care ^rln reducer! el tranaforuAri ae ob^lne aiatemul e-
cua^lilor diferen^iale da echillbru !

= 0

(4.13)

cu carecter general.
Slateaul confine trel ecua^ii el ease necuno acute Inef

ficient pentru determinarea tucuror elenentelcr. Pentru dedu- 
eerea tuturcr necunoscutelor ae fcloaeac el eeua^iile deduce 
din condl^lile de flasticitate

ccndi^la de ylactlcltate Huber-Misec exprimetA prin
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rela^iile '

(6[-62^^2*^3^ ^3**^1^* <***^) 

in car* (5c eat* tensiune realA in aec^iuna in report cu 
gradul da ecruiaare;

- condi^ia energeticA (conatan^a energiei specifice ce 
taodificare a formal exprimatA prin rela^iile

^oct ' 3 - 0,47 <5c

Ea formulA nai generalA intre tensiunile extreme ae poate 
serie urmAtoarea rela^ie $

^max " Gmin

unde /2) poate avea valor! cup rinse intre 1 ? 1,165)
- condl^ia da plaaticltate Treaca - Saint Tenant (pre- 

supune w 1 )
^1 ^2 * (^c * 5 max 7

3<T.X ' - Ct . (4.19)

Deal atarea plaatlcA spare atunci cind tena^unea tan- 
-en^lalA naxinA ajunge la a mAriae conatantA, respectie 
cind eate indeplinitA una din conui^iile t

<5i -52= *6c ? 3i

67 *63= t 5c ) &2 =-*2*5: (4.20)

03*ei = iOc^ 33=t^(5c
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4.1.2. atari de defornare a.m^talolBT
Odat* cu actiunea for^elor pi apari^ia tenaiunilor in- 

tr-ua corp, aceata incepo sA aa ooforneae. In report cu aAriu 
aea for^olor deforua^ia aata olaatic* aan olaato— plastic*.

Deforna^ia pur elaatic* exist* pin* atunci cind depla- 
aaraa etonilor nu atinge ordinul da nAriae al diatan^ei din
tro atoaii vecini. Int^o aatfel da atare orica incetare a 
ac^iunii for^elor extarioare conduce la revonirea total*, da 
fora*, a corpului. bchilibrul stabil al atoailor ae reg&aep- 
to pentru o energla potential* ainia* in corpul considerat. 
Depltaaroa atoailor din pozi^ia de echilibru atabil create 
energia potential* acuaulat* in corp.

Defoimarea plaatic* ae produce atunci cind atoaii ajung 
in pozi^ii relative noi de echilibru atabil. Aceste pozi^ii 
sint aultipli ai oistantelor etonice din re^eaua cristalin*. 
DUP* incetaiea fortei exterioare, in condi^iile unor aatfel 
do deforma^ii, vclumul corpului nu aai revine dealt in 
liuitele in care atoaii pi—an regAsit pozi^ia de echilibru. 
In noua aitua^ie, restul ceplaa*rii ae manifest* oa deforma- 
tio ^^ruanent*.

Defomarea gr&un^elor cristaline [13, 28, 32, 42, 76 ] 
ee produce prin alunecare aau prin aaclaro. Haclaroa eate un 
fonoaen specific defomatiilor in volun pi dad la decupare 
nu so eviden^iaz*.

Pentru un volun eleaentar (fig.4.7.) cu laturile dx, dy, 
da confora logii lul Cauchy ae produo lungirile specifice ,
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fig. 4.?4 Daforaaraa lunooaraa volumului elemantar
Si Iwnocdrilo specific* t

?zx

(4.22)

in oar* a—a conai derat tg o( = 06 unghiuri la avind walori fcar
te mioi.

Acosta axprasii definaac ataraa da ceforwr* in jurul 
unui punct.

Dofomaraa purd oat* oaracterisata *i so post* evident
tia prin tensorul

Cind nu ar* loo alurocare "Y = %, * * 0
gi raamltg

(4.23)
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y (4.24)

In canwldLnd nu a* pro due dofornatii dar an a chimb 4. po- 
zi^ia relative a criatalelor are loo o rota^io determinate 
do un vector ale c&rui nArimi acalaro aint ;

(4.2$)

) 1 / cf Uz _ cTUx
y 2 rT J*

rrin urnare o deforaare criatalograficA d* so poato co^- 
pune din ; o elung ire 6 , o alunecare gi o rotatio .

Corpurile criatalino nu aint aonocriotale decit la volu^ 
mo relativ aici oi cu aieuri deoaebite la criatalizaro. Corpu- 
rile re ale aint policriatalo la care defornaTia tot aid conati- 
tuie o inaumare a dofornafiilor suferite de fiocare grAunte 

ni care, la rindnl lor 
depind de pozi^iilo ro- 
lativo ale aceatora.

, 7 *"— DinoorootArilofoar-
' y : i y

' ' 6** ^*^rioaae ala aul-.
tor cercetdtori, a-a 
dodaa cd atarile de do- 

fig. 4.d! Schema atdrilor de foraaro pot fi nunai
defomaro. urndtoarole (conform

fig .4.6),
a) - o deformatio pozitivd gi dou* negative;
b) - o Gofcrme^ie negative *i douA pozitivo,
o) - o dtforaatio egaie cu celelalte douA o-

galo in valoaro abaolutd wi de aena contrar.
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Up'. 3

4.1.3. Liniile de alunecare
In conformitate cu [22, 32, 42, 76 ] liniile de aluneca

re constituie direc^iile dupd care ac^ioneasd eforturile 
principals unitare tangen^lale.

Couponentele eforturilor unitare in raport cu sistemul 
de axe x, y, ccnfom fig. 4.9 se ex^rinA prin rela^iile ;

(5x = (9 + k * sin 2cx- 4.26)

(5y - k sin 2oc ( 4.27)

5 =-k cos2oc ( 4.2b)
unde ;

— fn* = + ^2 _ (5x + (5y ( 4.29)
^med 2 2

Ecua^iile diferen^iale ale liniilor de alunecare aint ;

iy ( 4-3°)

(^)^-ctg^( 4-31)

pi ele aint ace- 
leagi cu cele ce 
ae de due din ecus—

/ \ (x^ ^iile diferen^ia-
'< le de echillbru

' [13.^. ?. J.
In acest fel, pen

fig. 4.9< Fornarea liniilor de atabilirea di-
alunecare. rec^iei liniilor

de alunecare ecto 
suficient aa ae determine caractoris^icile ecua^iilor diio- 
renfiale de echillbru iar dacd se cunoac direc^iile liniilor 
de alunecare, cu ajutorul ecua^iilor ce echillbru, se pot ce- 
ternlna eforturile unitare (R lungul liniilor respective.

Liniile de alunecare pot fl drepte, circulare, ciclolde, 
aplrale, etc.
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A_2_atarea do tenalune ai de deforMra ce aPare.la de-

Frocedeul de de cup are finA (prezentat in 5 2.1.1), de— 
ae practloA vi se extinde in multe dotnenii, ae bazeazA mai 

mult pa o analogia cu decuparea claaicA Vi pa rezultatele 
practice ob^lnute de diferi^i febrican^i da utilaje vi matri- 
^e. Lipaa da elements vtiin^ifice in aceat dcmeniu face ca 
extinderea procedeului eA fie frinatA de reatric^illa pe ca
re la i^une lipea da data carta vi suficiente*

Le la inceput trebuie re^inut faptul cA exiatA elemonte 
confirmete ca practice interna^ionalA, inconteatabile in eri
ca incercare de a elucida in continnare oezele taoretice ale 
decupArii fine, dintre care se pct eviden^ia urmAtoarelo t

- E^istA multe aspecto de analogic intra decuparea finA 
Vi cea clasicA atit ca mod de luem, ca azemAnare de scale 
cit vi de utilaj.

- Jocul intra pcanaon vi Place tAietoare conatituie un 
element important vi i-R present ee recomandA ca aceata aA 
fie cit mai mi*.

- iteceaitatea estaten^ol ghearei de refiner* vi a contra- 
pi esiunii,

- rrecticarea unei viteze de lucru mult mai reduce fa^A 
do cecuperea claaicA.

rornind do la aceate critorii, ^inind seama oO patriuo— 
niul de cunovtin^o vi explica^ii tooretice a deforaArii plaa- 
tica in general vi a decupArii daaice in special, pre cum vi 
da obaerva^iile vi determinArilo in curaul studiului vi expo— 
rimentArilcr, in acopul elaborArii present*! lucrAri, ao va 
urmAri in continue re aA ao analizaao cu maximum de di scar— 
nAmint fencmenul in intlmitatea sa vi aA se formulae* re In
fills caracterintice lui, in mod adoptiv, critic a mH determi
nant ccupua de tutor.

4.2,1. Starea de tenalune
In acopul carteterizArii stArii de tensiune vi * cefor— 

mafiilor care apar la cecuparea finA poate fi luat cazul cel 
mai general in care c plead circularA eate supueA decupArii.

In tiupul executArii decupArii ac^ioneazA ,
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fig. 4.1c $ Stares de solicitare 
in casul decupArii fine 
a unei plese de formA 
disc.

- 45 -

- gheara ( pa o parte sau pe ambele pAr^i) pantru fix&- 
rea materialului;

- poansonul de contrapresiune 4,(fig.4.1o);
- poanaonul de decupare 2 ^i placa ce taiere 1.

Intr-o aatfel de si- 
tua^ie cubul elementar 
A este solicitat pe 
toate cele trei direc- 
^ii x, y, a. Cazul 
C/4 fig. 4.5 g 4.1.1.

Din [13. 24, 41, 46, 
63 9*a* 1 ae cunoasto 
cA cecuparea clasicA 
este caracterizatA 
prin tipul de solid— 
tare bidimensionalA.
Se remarcA deci cA 

intre cele donA pro-
cedee de decupare, o- 
bi^nuit ?i de preci- 
sie, existA o decsebi- 
re esen^ialA privind 
stereo de bensiuno. 
Ace st mod de solid— 

tare situeasA cecuparea finA in domeniul cel mai favcrabil 
de deformare plaoticA ^1 prin urmare, intr-o aaemenea situa- 
^ie, calculul eforturllor unit are urmeazA rela^iile determi
nate pentru aolicitarea volumicA expuee deja in § 4.1.1.

2ontru a ae putea ajunge la o decupare finA coreapunzA— 
to are din punct de vedere caliLativ ?i energetic este necessr 
aA ae uaigure condi^iile cele msd iavorabile de plasticitate.

Din lucrArile [ 13, 32, 41, 76 ?*a. ] ae eviden^iasA pen
tru stAri tridimensionale de solicitare urmAtcarelo ipotese 
de plasticitate, confirmate de literature de specialitate ei 
de practice Interna^ionalA, drept cele mai epropiato de rea- 
litato .

4.2.1.1. Conditio de plastlcitato Huber-'fiat* energoti- 
cA potrivit cAreio stares de plasticitate in orioo punct al
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corpului stvwa aclicittrii, apare 9! se Tten^iae dacA in 
nitatea de voles a eaterialului se EcusuleazS o cantitato 
de energio po^entl^lS ce mcdificare a formal detorninatS de
relatia t , 9 ?

Wf = ^-[(61-62) +(62-03^3-6-1) ] 

in care J-* onto cooficientul lai Foiaon,
K - nodnlul ce elaatieitato al aaterialului.

Din relotin 2 6^ ^'^3)

centra ccapreeiuno aittplS 6^ - si 63*

results , (6^j 63) "*-(62-63) **"(63 6]) (4^34)

in care 6c eate conaiderat ca limits de c urge re re alt (for
te raportats la aria reais a eectinnii tranaversale in con
ditiile ^clicitSrii liniare).

Tensinnee (5c mt eate 0 mdrlme constants, ci dependen
ts de conditiile in care de cur go deformarea (teaperaturS, 
vi.eaS de deformaro, grad de deformaro). Fractic, 0Q ae va 
impune pe base ourbelor tenaiunllor reale (curbele de ecrui— 
aare).

Conform [13, 3^)(5[-eat < poate fi dedua din relatla t
n

rar y m yg 91 ^reot = Fentru no mental 
iril. Aetfel se obtine, in cazul gituirii la intindere, pen-

n

n iar (IJ = —Q-A .
I Ao

Axpritmrea ccndlti.1 de plaatl.itate Haber Maes so 
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poete face $1 cu urtnatcarele rela^ii determinate tot pe ba^ 
aa teoriei defornArii plastice.

^^3 **2*^C (4.37)
In cazul **^2 sau (32 = ^3 rela^ia (4.34) devine;

^1-Og = /3 , (4.38)

aau in general t ^max*^min= ) (4.39) 

cu urmAtoarele valorl limits :

eate egala cu

cind (Di = (^2 " ^3
pentru cazul cind una din tenaiuni

(5max * (Dmin .
2

4.2.1.2. Conditia de plaaticitate Tresca-Sain^rYenan^
Preaupune ccnatan^a eforturilcr uni tare tan^enHaLa maxitna

&],2 = 2^ ^2,3 = ^2^ ^3,1

rezultA w

^max = = ct ) (4,41)

Oi-(52-^=2^niax; daca/3 = 1 ^.42)

^2=i-yOc? 33=i-^-(5Q. (4.43)

VerificArile experimentale au condua la conclude cd 
cele douA ipo terne co incl d pentru cazurile de stare liniarA 
da tenaiuni, cind douA tenaiuni nor ale prlncipale eint e
gale algebrio pi cind exiatA o atare plana de tenaiuni iar 
aceatea aint egale algebric. In reat exista aii\ren$e de pi- 
nA la 15 %. Conditia energeticA a plaaticitatii a cat inaA 
contirmatA pentru toate situa^iile da solicitare pi ae va 
lua ca bazA la fundaiaentarea procasului ce c a cup are finA.

4.2.2. Atarea de ceformare
Fentru analiza deforma^iilor cere apar la cecuparea fi

nA ee considerA cazul cal nai siaplu, prezentat pi la g42.1 
pi anune o pieaA planA circularA. Weoaniaaul decupArii, in 
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condiflil* excuse 1* § 2.1.1. este reprezentat in fig.4.11.1 
Oi 4.11.2.

Frelulnd nunerotarea cin fig. 2.4. a oonponentolor gtan- 
^ei, in fig. 4.11 a *i 4.11 b eate prezentatA o succesiune^

fig.4.11.1 < Fane auccesivo in procesul de decuparo find 
defornaiea straturilor in zona ce tAiere.

la interval de - a, a procesului do de cup ere finA in care se
3

fac utadtcarele ^reaupuneri ,
- nu se produce o incovoiere a materialului datoritA jo- 

cului foarte redus $i a formal contrapoansonului 4;
- Taterialul nu se depleseazA in lungul straturilor fi

led flxat de gheara de refine re;
- zona afectatd de doforvare eats relativ restrinaA in 

Jurul droptoi ee une^te nuohiile tAietoare ale poanacnului 
2 gipldcii do deoupare 1.

La atudiul stArii de deforc-aro pentru deouparea finA so 
are in voder* legea conatan^ei voluaului w care esto 
valabilA pentru toate cazurilo do deformare plastioA a seta— 
lelor ( a ae vedea *i A 4.1.2),

Un element de vclun (de foraA paralelipipiedicA^ din zo
na de decupare, aub ao^iunea for^elor exterioare ae va dofox^ 
on gi igi va acninba pozitia, rot aatfol pare deforoatii li— 
niaro ale lacurilor paralelipipedului, deforaatii unghiul&re, 
intro ciferi.ele auchii precun ?i rotatii fata de pozitia i- 
nitialA.

La docuparea finA, so otservA cd toate schitebArile ce so 
aanifoatA ae pot reduce, fdrd erori iuportante, In defornAxi 
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in laaul vertical. -rin uraare analiza starii De defcraare 
la decu^area de ^recizia eate, ce fa^t, o analizA a defcrmA- 
rii ^lane (fig.4.12).

In aceste condi^ii cin rela^iiln prezentate la § 4.2.1, 
pentru cecu^Rrea finA rAmin valadile urnatcarele :

fig.4.11.2 ;
Secylune in zona de 

tAiere cupA o decuDa- 
re incomeleta.

- yentru lungiri specific*

- pentru lunecare a^ecificA

- deiorna^ia velum
Deformarea succe— 
aivA a elementu^ 
lui de auprafa^A.

Im final ae ajunge la ccncluzie cA la cectvarea finA a<- 
^are c cefcrtnare ^lanA a cArei schemA ccres^unde cu aceea
re^rezentata im fig. 4.8.c.

4.3. ractorii care inrlueateazA.cirect si indirect de-
cuparea de ^recizie

La 4,4. a-au tAcut raieriri la atadlul ce cunoaetere gi 
la o eerie de factor! care influen^eazA ^rocedeul do cecu^are
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DlAtr* acw^tie ge evic^n^iazA ca b necesitato da a aw 
atudia fi eprofunda in continuare uraAtorii t

— Starea cea aai favorabila da plasticltate a materia— 
lului prel^rat, conditiile ?i aetcdela de ob^inere a acea- 
toia^

- For^olo roziatente ce epar in tiapul decuparii pi 
ior^ala neceaaro a aa aplica centra realizarea in condi^ii 
Bi^ure a decupArii f!ne.

- Ra^iaul ca taiere detertinat de viteza da decupare, 
tenperatura, jocul intra poaneon oi place taietoere, preten- 
aionare, etc.

- sculele , conatruc^la, particular!tA^i in report cu 
specified pieaei decupate pi cu tipul de utilaj folosit.

- CelitAtile aecanice ale aaterialelcr netalice $i in- 
fluen^a lor azupra decupArii fine.

4.4. For tela necesare a se atliea pentru decuoaraa da
4TPP1A19

Ble^entele care CcteminA formula noceaare in procede— 
ul de cecupare fine sc pot iuPir^ii in dcuA grupe principa
ls ai anuae ,

- fertile rezistento ala materialului eupua docupArii 
cu tone im^lica^iile oi transfornArile ce survin in tiupul 
t* rccesului;

** ror^ele resultants ce &par fie ca ale aente artificial 
introduce pentru a area condi^iile desfApur&rii procedeului 
tie ca ^le enta reals iuposibil de inlAturat.

^ndiferent co eodul cun apar ele-entele co reziston^A, 
pentru realizarea decuparii de pracizie aint neceeare a so 
creia ur^Atoarela for^o distinoto de ac^iuna [ 13, 27, 33,66]

* for^a principalA pentru cecupare — Pc;
- ierta pentru inprinaroa ^earoi da fixare in material 

- *g*t
- forta ce contrapreaiune — Po.
For^a cotalA neceaara procesului oi conditio do roali- 
e cecuparii ce preclzie ea area expreaia t
^tot * ^d ^resist. (4.45)
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4.4.1. Analisa fortolor reziatento co intervin In ^ro-

Principala for^A reziatentA in procesul do decupare eo- 
te oponenta la deformare a materialului aupus cets$arii. ren- 
tru detertninarea acesceia trebuie sa se ounce sea marines si 
dietribu^ia tensiunilor pe suprafa^a ce rcferin^A a ccrpului 
ce ee deformeazd.

Expresia generalA a formal de defermare [13, 76]este

P=Jj^(On-dA (4.46)

in care(5n este tenaiunea ncruala pe ^upraf a^a de contact A. 
In cezul decupArii are lec 0 forfecare a materialului dupA 
schema fig.4.13. La inceput se produce o cefortmre plasticA 
a cristalelor in zona do forfecaro. Ace^sta zona conform[63J 

2are 0 lA^iaa j o y. Cregterea for^oi rezistente pe mAsura 
pdcrunderii poansonului in material are forma curbelor din 
fig.4.14 dependent si de calitA^ile materialului preluerat.

fig.4.13, Schema processing 
do forfecare a sa- 
terialului in zona deenparii.

In general ae roaarcA 
o creptor* a fertei 
^inA la o enumitA va- 
loare maximA, care
pentru meceriale obio- 

nuite ccreapunde La o pAcrundere de 5^6% cin hrosimea ma
terialului si bpci acado orusc sau tre^tat. Curbsle 1 si 
preaupun ruperi po parcureul deplasarii poansonului. !le ca- 

//..

BUPT



- 52

raotorisoazA materialele fragile pi decuparea conven^icnalA. 
Curba de tipul 3 ee poate intilni pi in cazul cecupArii cla^ 
aloe ^entru materiale foarte teneoo pi jocuri mari dar ea se 
obfinv, ca desfApurere de bazA, la decuparea de precizie, 
chiar in cazul materialelor mai dure, re^pectiv friabilo.

Crepterea formal, in cazul in care ae ajungo in domeniul 
plastic, este influentatA de mai mul^i faotori t

Conform [ 97 J caracteristicile mecaniee (Dp ) Er '^Pr

fig*4.15 , SchemA de defor- 
mare la inceputul 
ac^ionArii for^oi. 

unde c eate alungirea rela

ale materialului de decup at 
influon^easA tensiunoa realA 
de ferfecare dupA urmAtoarea 
rela^io dodusA in beza teoriei 
emergetice a plasticitA^ii ,

Sreol-

in care
Oreai-^' 

fr = ^3- '

L la rupere in %, iar deferma^ia
unghiularA i

K =orctg -2 j J*D [rad] (4^5o)
real - alungirea realA in momentul ruperii in unitA^i

relative.
1^ ' (4^51)

0 eltA inflwn^A importantA aaupra lui 5 ae datoroazA 
ecruieArii ce are loe odatA cu pAtrunderea po&nsonului in ea— 
terial dupA co M dopApit linita elaatieA. La inceputul do-* 
formArii crepteroa tenaiwnii datoratA ecruisArii este mai me
re docit acAderea aoctiunii supuse ferfocArii, iar valoarem 
formal crepte. Ulterior efectul ecruisArii scade iar influen
ts acAcorii sootiunii oevlne ivortantA pi deci fasa, in ce
re trebuio aA so aibA in vedero efectul ecruisArii este acela 
de incoput de proces pi ae .xprimA prin rola^ia

^reat " ' ^reat ) (4-52)
in care A* so pea to ale go din graficul fig.4.16 in funofie

-.//—
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fig.416 ! DiagramA pt. 
alegerea facto- 
rului 1^

" (U - An-Af
rconc An (4*53)

Tot ca influence importanto so e— 
videntiazA si frecArile ce au lot 
intre piesa cecupata si deschide— 
rea plAcii active cit si intre po
anson si somifabricat aau de$eu. 
In general aceasta influen^A ae 
poate exprima prin

3c = 3rea( 3f (4.54) 
Pentru decuparea de precizie 

important! decit la de cuparea obis- 
nuitA datoritA jocurilor mai mid, a presiunilor crescute pe 
snprafe^ele de contur ale poanaoanelor si plAcilor tAietoare. 

In afarA de factorii enuaere^i mai inainte se mai produc 
Si urmAtoarele influence aaupra vc lorii formal reziatente la 
forfecare in timpul decuparii t

- groaimea matorialului, pe mAsurA ce aoeaata creste con- 
tribuie la 1 ubunAtA^irea alunecarii. Pentru ^rosimi de mate
rial mai mici de c,3 mm., nu se mai justified practic decupa
rea finA*

- forma conturului (dacA materialul de decupat are ^ro- 
fil geometric regulat, aaigurA tensiuni uniforms - arise 
schimbAri de raze aau unghiuri schimbA valorile tensiunii la 
forfecare);

- vitesa do deformaro influenceasA conform $ 4.5 ;
- atarea pAr^ilcr active ale sculelor ;
- ungoroa contribmie cu 3rd % la scAderoa forSoi totale 

de desuparo*
Toato aovate influence in practicA se inoadreazA intr-un 

coof. Im 1,1 T 1,3 aatfol cA forta principal A pentru docup^ 
re so poate exprima in general cu relatia

" K-A - 3. ( 4.55)

So poate asiaila K 3. Si ^inind cant do adinci- 
moa S' de pAtrundaro a poansonului in aomontul atingerii for- 
toi manimo, exproaia torso! principals do decupare dovine(29)
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*d max ' s s ( daN ) (4.56)

Dim aceaeta se veda cA factcrul (1 - )(5pCare expri—

Fig.4.17; DiagramA pan
tru alegerea fac- 
tcrului 1 -

nA rezisten^a realA la forfeca— 
re, acade pa mAsura folosirii 
matarialelor deforoabile $i tin- 
da spre 6r cind materialele 
sint gram deformabile. Valoaraa 
1 aa poate alaga din dia— 

grama fig^ 4.17 In func^ia da
raportul dintra (5c gi (5p pan
tru materialul decupat. 
Fraaiunaa hidroataticA ca aa 

traaazA, in cazul decup Arii fi
ne ara influenza neglijabile a- 

aupra rezisten^ei la forfacara. Ea contribuia cel mai mult 
la obtinerea calltA^ii superioare a supraAe^elor decupate.

4.4.2. Forte care inaotasc procesul decunArii de ore- 
cizie

For^ele pentru fixarea lateralA a materialului ei pen
tru contrapresiuna au un rol ajutAtor in procesul de decu- 
pare finA. Ele ccnatituie ccnsumuri energetice suplimenta- 
re ei concribuie numai la efectele calinative ale procedeuM. 
Fixarea pe conbur creeazA intr-adevAr condi^ia de solicita
re volumicA respectiv cea mai favorabilA, pentru o aluneca
re ccntinuA a straturilor de material supus cefcrmarii ei 
ca urtLare ae ob^in piese cu contur avind rugozitate micA. 
Inoercarilo experimentale ce s-au fAcut in cadrul prezentei 
lucrAri, au ceaonstrat cA nu numai jocul mic determinA fi
nesse ccnturului dar, dacA s-au creiat condi^ii ce tensiune 
triciaensionalA chiar ei la jocuri relativ mari a—au ob^i— 
nut rugozita^i mici ale auprafe^elor piesalor decupate 
(v § 5.4.4.). La valoarea jccului depinde in cea mai mare 
maeurA precizia geometricA a pieaei.

In paragrafele 2.1 $i 2.2 sint prezentate uncle aolu^ii 
folosite pinA in present, pentru bloc area pe contur a mate*- 
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fun-$ie do h [ 33 ] *

rlalului aupua decupAril. Dintre toato cea aai eficientZ 
eate aceea in care fixarea se face cu ajutorul unei narvuri 
ce se impriaZ in material, tuind in considerabie acest can 
gi parametri din fig.2.5 pentru gheara de fixare, for^a no— 
cesarZ pentru iapriaare se pcate calcula cu expreaia

Pg . Zp. Ig-h (daN), (4.57)
in care Zp constitaio e reaiaten^A la pZtrunderoa ghearei in 
material in (daN/mm^);

Ig - lungiaea in am. a conturului ghearei de fixare, 
considoratZ la virful preeminence!.

Din tabelo aau din diagrams se pcate determine Z^ in

In fig.4.18 ae prezintZ va
riable forbei apecifice de 
preaare necesarZ la imp rima- 
re, (zp) .Valorilo ccrespund 
pentru gheara cu 75^, aat
fel!
a - aluuiniu pur ( 99,5 %) 
b - cupru electrolitic tncale 
c — AlMgSi - semidur;
d - oboluri aliato do cemon- 

taro;
o - oboluri inoxidabile. 
Din datele experimentale 
conform[33 ] ee pcate conai- 
dera Z^-46r in care cam ex- 

preaia forboi de vine mai practice.
Pg * 4(5r'^g in care (3 ao introduce in (daZ/ma^). 

AceastZ relabio se aplicZ numai pentru unghiul la virf al 
ghearei egal cu 75^* Crepterea unghiului la virf conduce la 
crepterea substenbialZ a lui Pg. Pentru o vtlo&re a aceetuia 
de cca lo5^w e-a dedua experimental cZ P^ ae dubleazZ. 0 acZ- 
dero sub valoerea de 75^ oato deeavantajoasZ rentru ghearZ 
fiind posibilZ deformrrea ei din causa solicitZrii pesto li- 
aita de rezistenbZ. Stabilcm deci ca optiuZ, pentru un- 
ghiul la virf, veloarea oe 75***

Aaupra adaptZrii inZlbimii h a nervurii de fixare oi a

I

fig.;4.18t Variabia rosis- 
tonbei la pZtrunde- 
rea ghearei in func- 
bie de materialul 
prosei.
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distant*! acestoia pin* In conturul decupat s-au fAcut rofe- 
riri,pa bn* empirica,in § 2.1.1. Daterminarea anal!tic* din 
[63] conduce la urnAtoarea rela^io !

in care dacA so ccnaidarA cA ) 6o^(5r Vi _/-<
aa cjunga la ccndi^ia h =0^1S.

jL realitate valoaraa lui h aa racomandA [63] a sa lua 
( o,l ? o,2) a, aau chiar mai mare.

Pentru ca randamentul procodeului sA fia nai ridicat,la 
prosele centra cocupare finA realizate in MR, s-a prevAzut 
91 posibilitatea, ca dupA imprinarea propriuzlaA a ghaarai sA 
se reducA presiunea in cilindrul hidraulie cara realizeazA 
tor^aFg astfel cA in restul proceaului valoaraa respective! 
for^e aA so situeze cu pu^in pesto liaitela nacesara pentru 
a an manifesta afectul de refiners gi implicit aolicitaraa 
tridi aensionalA a materialului. In acest fel aa ob^iu deaao— 
aenaa suprafe^o dacupate fin.

La materialo groase aa roconanda utilizaraa da g he are 
de ro$inere pe ambela fe^e la piesei. In asemenea cazuri, 
in calcule, se ve conaidera for^a cea aai mare dintre cele do- 
uA determinate independent.

Unil cercetAtori au prcpue sa se practice gheara $i pe 
poenscanele de contrapreaiune in cazul unor decupaje in in- 
toriorul pieselor de di^enaiuni sari. 0 aseaenea solu^io nu 
ante notesard dooaroco aatorialul, ce se elininA ca deceu, os- 
te, la inceputul procosului, suficient de rigid pentru a nani— 
feata ofectul de refiners in pieaA dinspre interior. In ace^ 
to ccndi^ii detac&rea oste in strictA corela^io cu decuparoa 
oxtarioarA. Adoptarea ghearelor pe poansoanele interioare ar 
conduce numai la Lcqplica^ii constructive ale etan^alor ci 
la scAderoa randamentului prccesului.

Conturul ghearei so indicA a se simplifies in force goo
se trice regulate seu in sog^onte ale ace a tor a cu conditio ca 
distanta do la hearA la conturul cecupat aA se incadrese in 
lie!tola (o,7 1,2) a, neglijind eventualele forms sinucaao
de ditaeasiuni msl mici decit gresimea conturului exterior.

for^a de contrapresiune Pc este menitA sa creoze o tens!— 
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une la suprafa^a materialului din interiorul piesei decu
pate care eA inpiedice deforn^rea la incovoiere a acestoia. 
Ewitarea incovoierii eete necesara atit pentru procesul de 
decupare (pentru a nu ae prcduce fiauri la nivelul auprafe— 
^ei tAiate) cit ?i pentru ca piesele rezultate sa nu fie de
formate. AceaetA for^A ae realizeazA prin contrapoansoane 
Ci se poate exprima[ 33) ca fiind

^c * Ay.p^(daN) <4'6°)

in care Ay reprezintA suprafa^a pe care ac^ioneazA contra!- 
poansoanele (in rod normal suprafa^a din interiorul profilu^ 
lui exterior de decupare).

2p* - contrapMsiuMa specific^ in del^/mTi - 
AceastA valoaro, in report 

de materlalul defcrmat so 
incadreazA intre 2 $i 7

fig.4.19* Diagraaa formal 
totale neceearA la 
decuparea finA.

La pre sole ^roieota to in 
tatoa ca aA ajungA ptnA la

2 daN/mm ( valori mai marl 
de $ daE/nm^ aint necesare 
numai pentru materialele 
do inaltA rezisten^A).
Insumarea graficA a color 

trei for$o componento ale 
lui va conduce la o 
diagramA aproximativ do 
tipul celei reprezentate 
in fig.4.19 in care rezul- 
tanta, notatA cu 1; 2; 3;4^ 
reprezintA*

E.S.E. s-a creeat posibili- 
i i-r F. ,1^ 1. i F^

(v.tahel 5.1.).
Avind in vedoro specificul do constructie al procolor 

ronAnogti gi chiar al color din alte ^Art, in perioada o- 
fectivA do decupare o parte din valoarea for^ei cilindruF- 
lui principal ae plerdo pentru invingerea efectului do 
contrepresiuno pe piece ce ee decupeezA pre cum oi pentru
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mentinerea ghearel do retinore tn pozifio imprimatA. Din a- 
caat mctiv la alegerea utile jului se va time seams cA icrta 
zAninalA principalA a presei trobuie sA acopere atit forts 
no$osarA pentru oecuparos propriuzisA, cit pi pe cele pentru 
efectele ajutAtoare.

4.4.3. Lucrul mecania necemar
Suprafata 1 2 3 4* 2' 1* 1 din diagrams prezentstA in 

fig. 4.19 reprezintA luerul mocanic propriu procesului de 
decupare finA. Ca gi forte totalA lucrul mocanic total este 
forzat din trei components (33).

^tct * e I.g + (4.61)

Lucrul mecanic pentru tAierea propriuzisA L^ este de
terminat de v&iiatia fcrtei (fig.4.19) pi este proportio
nal cu eupralata ointre conturul curbei pi ebsciaA. 0 expri
ma re exactA a valorii lucrului mecanid de decupare s-ar putea 
face dacA s-ar cunoapte expresia exactA a tortei in report 
do ^a^runderea t a poansonului in material in care can t

(daNm) (.,K)

Intrucit ex^rimorea matematicA pentru f (t) este foarte
dificilA, in practicA se poa- 
te face, cu destul de mare 
precizie, determinarea lu
crului mecanic consumat, la 
decupare dacA se traseazA 
variatia fortei in raport cu 
t, prin impArtirea suprafo— 
tei de sub curbA in figuri
gecmetrice regulate, con- ftg.4.2o! Integrare aproxima-

tlvA ^rin inp&r^ireeL forw fig* 4*2o* 
suprafetei do sub curbs In acest oaz se posts serie, r m figuri gecmetrice 
regulate cit mai apro- 
piato ca mArime.

Slmox(s-t') (4.69)
(daNm)1C)3
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Ld^c f^Nm) (4.64)

fig.4.21, Diagram^ pen- 
tru faotorul f- 
in functia^de 
raportui pi 
i O' 
6

Factorul constant f depinde de ra- 
portul de jccul specific

6r
pi de frecarca in material a poan- 
scnului pi 8 piesei in Placa de tA- 
iere. El se poate ob^iae conform 
[33], din diagrams fig.4.21.
Lucrul mecanic consumat pentru 

aen^inerea ghe&rei de fixare (la o 
fcr^A constants) se ^xprimA prin 
relabia [33]!

(daNm) (4.63)

(daNm ) (4.66)

Lucrul mecanio pentru invingerea contrapresiunii pe de
rate efectuArii tAierii va fi <

L^ = ^siy= -^'^s (daNm) (4.67) 
Pe ease blu, lucrul mecanic neoesar pentru de cuparea 

de precizie este de 2 ? 2,3 cri mai mere cecit la decuparea 
cblpnuitH.

4.3. YlteM.dt.MoyaM'1
In conformitate cu teoria defcrnSrii plestico a mate— 

rialelor ^3^, 76] viteza de cafcrmare ^ste GcfinitA ca va
riable in tiup a deformable!. Cunoecindu-so ceformatiil* 11** 
niare aau unghiulare componenteievitazelor^in report cu un 
sistem de ccordcnate^vor fi <

(4.66)

I'ctalitatea vltezelor aatfel dezvoltate conduc la ox- 
preaia tenaorialA
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2^yx w yWyz (4.69)

2^zy Wz

Pentru fiacare punct al corpului supus defcimarii exis
ts o circc^ia prlncip&lA in care vitezele de deformtre linia- 
re au valoare taaxlua, iar vitezele unghiulare sint nule. A— 
cestea sint vitezele principale de deformable Wl, W2,' W3.

4.5.1. Viteze de lucru la decuparea flat
Vitezele de lucru, tn condibiile ritmului actual, carac- 

terizat prin .roductivitate mare, trebuie sA fie cit mai ri- 
dicate. Atit condibiile de deformabilitate, cit gi energia 
termicA ce ee creeazA prin tranaformarea unei pArbi a lucru- 
lui mecanle, care se inmagazineazA in pieaA, limLteaza vite
zele de lucru 1? valori, la care, sA nu aparA deteriorAri a— 
le calitAtii taieturii ei a zonelor ediacente.

Conaiderind 0 eeobiune nortnalA in zona de fcrfecare, 
fig.4.22, intr-un punct luat arbitrar in timpul cecuparii,

ccn^iderind ca pcansonul intra in material cu _crba 
adiucimea zXa, corespunzAtor lucrului mecanic consumat, 
va dezvolta o cantitate oe cAldurA

OcatA cu pacrunderea pcansonului volunnil zone! de tAie
re s-a micgorat cu

AVg-L^ b As ) (4.7a)
DaoA viteza ce cecupare este mare, caldura nu are timp 

sd ee cegajeze gi ranine inmagazinatA in poanaon, plaoa de 
tAiere gi semilabricat in zona de tAiere. La cre$terea te^- 
peraturii materialului calitatea suprafebei ae inrautabegte. 

Cregterea ce temperaturA se poate determine cu relabia, 
A ALd

unde t
sm (4.7^)
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In relabiile (4.71). (4.72) 
notabiile au urmAtoarele aemni- 
ficabii ,

— temperature in °C, in zo
na de tAiere, le adincimea de 
pAtrunc!ere a poansonului;

— idem la adincimea t^ ;

- eohivalentul caloric 
al lucrului mecanic th

ti,.4.22, s.b.- influ..- .. - Mdlu .1 z.Ml
fei zone! de deem- de tAiere$
P*^** - volumul zonei de tAiere

adincimea t^ ) 
V^2 - volunul zonoi de tAiere la adincimea t^,

- greutatoa specificA a materielului docupat; 
c - cAldmra specificA a materialului pieaei ; 
b - lA^imea zonei de forfeoare;
Createree tomperaturii in timpul unei fane complete do 

tAiere va fi t 
i^n

in care Tf *i Ti eint temperaturile in °C la afirgitul gi 
reapectiv incoputul procesului de tAiero.

Luind in considerable exp reala lucrului mecanic (4.64) 
exprimat pentru for^o co docuparo creoterea medio de
te^eraturA T_ pentru intregul velum al zone! do tAiere re- 
zultA < 

A fc4s s^.Qr 10^ _ s A-fc 6r 10^ 
Aim - lo^.^s-b yc %c ' (4.74)

din care so oboorvA cA in condibii date A T depindo do 
raportul . Cu oit b eate mai mare (zonA do cuprindere in 
deformaro mai largA), reapectiv vitoza de tAiero mai micA,
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/\ T are Q velOarO Mi ScAzutA-
aai observA cA la grosiai Mri de tabla solicitarea 

tervicA aate aai aare. Frin urmare, odatA cu crafteraa grosi- 
ali aeterialului sa va adcpta o vitezA da lucru relativ Mi 
al cd.

DA^lMv zonal da forfacara acada odatA cu crefterea i— 
ndltlail a^rentei da contur, fapt ca creazA incA un aotiv 
pentru ca inAl^iuaa h a ghearel da fix are sa fie alaaaA la 
limit* da rezistentA Decasard pentru ceauparea da precizie.

Fraction deoupArll fine a demonstrat cA viteza de td- 
iare aate optiaA intra valorile 5?15 ata/sec. Din Ecest aotiv 
aa urtrArofte ca presale cu ac^ionarea principalA mecanicA 
aau hldraulicA nA aibA posibilitatea creerii in timpul decu- 
pArii a unel viteae op tian pentru calelalte faze da ludru 
iaaA vitezele aa vor adaite aai aari.

fig.4.23. Dlagraae de vlteze pentru dlferite tipuri da preee;
1. prase hidiaulice pentru decupare finA
2. prana hidraullce normale
3* Freee cu dublu genunchi fl coapensatie prin 

ro^i din^ate (Feintool);
4. prone cu genunchi;
5. prana cu aanivelA.

In fig.4.23 sint prezontate printre altela curbele de 
variable a vitezoi la presale aecanice de tip Feintool 

(curba 3) fi la prosaic hidraullce pentru decupare finA 
(curbs 1). r re solo hidiaulice sint aai ufor reglabils in pcr- 
tiMoa de decupare, dar au o ceden^A aai aicA. Aeoaata face 
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ca ci mai ex lata concurentA intra un tip de cons truckle ?i 
celAlalt, cv a tit mai mult cu cit pre seis au actionarea 
principalA mecanicA sa realizeazA cu un pret de cost mai re- 
dus.

4.6. RandaTentuTdecupArii de Precizie
AceaatA notiune peats fl definitA ca report intra 1^ 

crul mecanio util al cecuparii de precizie 4! intregul con- 
sun de lucru mecanic. Luind in aten^ie rela^iile stabilito 
in $ 4.4.3 ee poate aetfel serie

(4.75)
intelegind prin - lucrul mecanic tears tic necesar pentru 
deoupare in care forte este de tipul Pj * Jj^'d

Avind in vedere cA in practicA intersseazA mai mult
rr nda isntul efectiv al decuparii, acesta ee va exprima print

= -—*",d (4.76)
*-tOt L(j + Lg + Lc

In aceastA relatis nu e-au evidentiat efectela frecA- 
rilcr pi ale deformatiilor elastics. Prin introduesrea ex- 
preaiilor stability in capitolele anterioare se 
latie generalA de calcul

- tr. tg s'Sr___________
fc'ts ^Gr^Sr ^ h^ + Ac Pc s '

sau dupA transformAri t

obtine c re-

(4.77)

(4.78)

experiente-Pentru una din piesele decupato, in cadrml 
lor efectuate, cu ocasia ac=stei lucrAri, la care sint cu- 
noscuts urmAtoarele dets ,

- material, OL 37
- rondel! cm * 3° met * 2o ma., a * 1,5 mm;
- lunginea nervurii de fixers Ig m 257 mm., ha o,4 mm., 

raportul, m o,o3;
Din calcule gi tabele resmltA ;
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y- (SO* - 20^) - 4?lo nm^;

- 3 da^wr (conform mAeurAtorilor formal ofecti-

mo)oe detwruinA urmAtorul randan nt ;

%f *1.1 257 0.4^ 4710 3 )
' 0,44^314 1^5 314 37^

Sa obsorvA valoaree scAnutA a randamontului decupArii 
fine.

rentm catale ca taai sua calc mat buna roeultnto a-ar 
ob^ine dacA * o,ol, in care can f$ m o,4S5 (conform fig^21) 
Men^inind celelalte valori, recultA t

H.ef * 0,25a
Co^arind v&lcrile deduae prin rela^la (4.76) se pom to 

trage concluaia cA randmentul decupArii fine este, in nod 
obienuit, Tai mic de A ? 2,5 ori decit cel al decupArii cla- 
sioe.

Analinind factcrii care ^ot fi influon^ati din relaxin 
4.76 se pot conchide urmAtoarelo w

- 1^, a ei (5r aint valori invariabile pentru un can dat;
- rAuin posibile influenza ale lui f^, h, 1^, A^ pi p^.
Pact rul f^ a foat definit de la inceput ca 0 constants 

in ccrecponcen^A cu diagrams (4.21), dar care, in aferA do 
ra^ortul depinde ei do . So deduce deci cA f acade

Of * $
*** nlsurA cw ^royrietd^ile da deforner* ela materialului

Vi 1?* adaurd ca cra^ta jocul intra ^oansoana ^laoa 
^Ai^toaram &cdcaraa lui aata dafavorabiUL randmantului^ 
La ccrit a ata ad sa tindd s^ra valor!la maxima ala domaniului 
pi anume pentru eituntiile in care A tindo oAtre o,ol ier

nu este Mi mare de o,S.
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InAl^imea anprentoi ghearel de fixare h este cu atit 
sal favorabilA randa^entului (rel.4.78) cu cit valoarea ei
este mai tricA. 0 soluble care imbunAtA^e^te valoarea randa- 
mentului este aceea do a practice nervuri de refiners pe am- 
bele fe^o ale materialului co se decupeazA in care caz h, 
din r^la^ie, este acola el ghearei celei mai inalte iar h 
necesar se compune din suma inAl^imilor ghearelor color douA 
semimatri^o. 0 astfel de construc^ie conduce insa la co^li- 
ca^ii privind execu^ia $tan^elor, pe de o parte, iar pe ce 
altA parte, soluble nu se poate splice la materials sub^iri.

Solatia so poate aplica la Piese groase realizincu-se 
in acost fol re^inerea sub tonsiune a aaterielului, cu cre- 
erea condi^iilor ca sA fie mai activ efectul tridimensional
de solicitors.

Lungimea ghearei 1^ ae micooreazA dacA distance de la 
planul de tAiere la virful nervurii este cit mai micA ?i da-
cA forma ei este mai simPlA decit conturul piesei decupate.
Lin condi^iile de functionare, aceastA cistant;A s-a eviden- 
tiat ca avind valoarea o,7 v 1,2 din s. 0 apropiere intre 
acprentA §i conturul piosei este defavorabilA decupArii fi
ne propriuziso din cauza posibilitAtii de a se rupe sau de 
tragoro necorespunzAtoaro a punti^oi. Prin urmare din acest 
punct ce veoere se impose a so asigura distanta^a^in inter- 
valul valorllor mentionate. 0 altA soluble de reducero a 
lungimii 1 ar fi ca aceasta sA fie dtscontinuA in special 
pe intervalelo geometric regulate. Bfectul de decomprimare 
despre care s—a -aentionat in 8 4.4.2. contribuie numai la 
imbunAtA^irea valorli lui 2^.

Suprafa^a A^ pe care sa manifestA contrapresiunea s-a 
deficit oa egalA cu cea a intregii piese cecupate. Contra
ct esiunea, dupA cum a-a met precizat, are dublu rol ;

- sA con&ribuio la creerea conditiilor volumice de ten
sions;

- sa nu permitA curbarea piesei cecupate.
Atit prime cit ?i a doua ccndi^ie so ?.anifo*tA intr-o 

zonA inconjurAtoare concurului in care ae produce decuparea. 
Rate astfel posibil ca in cazul ^ieaelor farA decupAri ij^ 
torioaro ^i ce dimensiuni mari aA ao execute contrapoansoa— 
no care sA apeso numai po portion! adiacento contururilor
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o* ae decupeazA reducind aatfol A*. MAaura eate inaA grooaie 
tohnologic iar pentru creerea conditiilor da bazA valoaroa 
lul F va fi cava mai ricicatA. La pieae cu. ccnfiguratii com- 
plexo^nu eate avantajoaaA o aatfol da nAaurA datoritA daaa- 
vantajelor pe care le educe constructlei fi fiabilitAtii 
^tantoi.

Valoarea lul p^ nu poato fi influontatA. Trebuio inaA 
iMtA v&loaroa nininA neceaarA pontru o decupare corectA 
fapt pontru care presale trebuio aA aibA posibllitatea reglArii 
continue a forte!

Se poato trago aetfel conclusia generala cA randamentul 
doc^Arii co precisio ae limiceazA in present la o valoare 
cuprinaA intre 25 ti 2B %.

4.7. Ccncluzii ^rivind studiul teoretic al procedeului 
de decupare finA a me talelor

Din cole piecizato anterior rezultA urmAtoarele condu^ 
Zli.

1. ^rocedoul co decupare finA neceaitA prin excelon$A
o atare apatialA de aalicitate. Nficlenta aaximA a decupArii 
se realizeezA in cazul in care in intreaga zcnA ce material 
supusa cecuparii, se acumuleazA centitataa de cnergie poten- 
tialA capabilA aA modifies forma aceatuia in conformitate cu 
relatiile 1.32 ?i 1.34;

2. Conditiile de a avea o stare tridimensionalA de soil* 
citare, impun croarea de utilaje ^i de acule capabile aA pro— 
due A ci sA dezvolta fortela neceaare producerii unei aaomenea 
atAri de tenaiune. Mijloacele create in acest scop trebuio
nA dezvolta troi forte diatincte (de preferintA reglabile);

3. Nu se conaidarA suflcient de perfecticnatA^nici din 
punct da vedere al consumului energetic nici al crearii stArii 
de tens!uno in material,foloalrea ghearelor de tip pinton eu 
conturul aproximativ asemAnAtor cu cel al decuparii. Foloaind 
gheara ca element de retinere, nu an ereeazA anticipat stares 
do tensiuno tridimensionalA ci ca ofoct al sclicitAril mate- 
rialulul. In acest fel are loc o ataro tonsionalA variabilA 
cu forte principalA de cecupara. Aceaeta poate aA constituie 
una din causa le pentru care pie sale decupate pre sint A o zcnA
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terminaLA de rupture granularA.
4. Urmare a necesitAtii de a folosi mai multe for^e la 

decuperea de precizie, lucrul mecanic de ceformare este evi
dent ampli-ficat fa^A de decuparea clasicA, astfel ae expli- 
cA de ce randa^entul cpera^iunii nu cepApepte 28 %.

Deformarea in cazul decuparii fine este ce tip plA- 
nar ca pi decuparea obipnuitA. Influenza jocului dintre ele- 
mentele active ale sculei aaupra rugozitAtii supraie^ei de- 
cupate nu eate importantA dacA acesta se mentis in limite- 
le in care nu apar fiauri prin solicitare la incovoiere a 
por^iunii intrate in aeplaaare rdetivA. Jocul dintre poan- 
aon pi placa tAietoare influenteazA inaA precizia dlmensio- 
nalA care eate cu atit mai bunA cu cit jccul este mai mic.

6. La grosimile mici de materials, nu ae justified fo- 
losirea decupArli de prscizis. Conturul lor subtire nu poa- 
te avea urn rol functional actlv. Grosimile piea mari vor du
es la deteriorarea prematurA a sculelor. Se ccnsiderA asc- 
fel cA prectic pi optim domeniul de grosimi eate cuprins in
tro o,3 ?i 2o mm.

7. ViLeza de cecupare trebuie sa se realizezs in limi
ts care aA nu influenteze defavorabil calitatea taieturii
pi nici a structurii interne a mats.rialului. Cu cit groai— 
moa matorialului crepte cu atit viteza de tAiere va fi a- 
leaaA mai nticA. Pentru materialsle cu 6c mic vitezele de 
tAiere pot fl mai riclcats, pentru aceeapi grcslmo, in li- 
mitele indicate de diagrams 5.9. Mijloacele do cecupare fi— 
nA sint cu atit mai perfectionats, cu cit asigurA o vitezA 
uniformA pe coatA adincimea do tAiere. SchimbArile de vi- 
tezo in timpul decupArli proprluzise (creptere pe taAsurA co 
avanaeazA poansonul) influenteazA negativ rugozitatea decu- 
pArii in zona terminalA.
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5, aiULim UNTM. ASUTRA LAC OVARII LB* FRhCIZM_ A

Organizaroa cercetArii partioularitA^ilor procedeului 
da dtcupare find a-a fAcut pa band da aijloace realizata in- 
tagral in R.S.R. Eeosebit da laborioaaA a feat activitatea 
da conceptie al roalizarea presolor apecializato pentru da- 
cuparea da precizie (game tabal 2.1) activitate la earn au- 
tcrul ei—a adua o contribu^ie major A. Fresele au root reali— 
aata da ICSIi Titan Bucuregti al da Intreprinderea Mecanica 
Sibiu, aatfel cA, in faza experiuentarilcr, a-au efsctuat 
incorcAri ce uzinA $i de laborator la doua dintre tipcdlman^ 
siunila conc^puto ai executate.

La inceroAri a-au folosit acula pentiu pieae da o anu- 
mitA fornA in sccpul da a de monstr a particularitA^ile pro- 
cedeului de ce cup ere find cit ai pieea aleaa din producfiile 
prevAzute a fi realizate da introprinderile din ^ara. In a— 
cast fel, fclosind o game mai largA de pieae ca foraA ai 
cinensiuni o-au putut formula ccncluzii aaupra aapectelor 
teoretice ai practice ale procedeului.

Sculele pentru reperele demonatrative au fast proiecta- 
te ai reelizace cu mijlcace cccrdonate direct de autcr iar 
cele necesare uzinelor prin intermediul acestora.

Rxperinentdrilo ai zAeurAtorile a-au fAcut la IGSIT Ti
tan filiala Sibiu, unitate la care iai are functia de band 
eutorul, la I. !.Si bin ca producasor de preae de at*n1r*-ro 
find iar ocazional ai la intreprindarile executante ale re- 
perelor luate in studiu (ex.l^lectroprecizia SAcele ).

5.1. frozramul de cercetare
tfectuarea etudiilor experimentale^ pentru a ae incadra 

in domeniul pre vAzut de tend, a impua alcAtuirea urmAtorului 
program de cercetAri ai etape do reoolvaro $

- Stabilirea metoda1or de experimentare ^i cercetare a 
proce^ului;

— Stabilirea mijloacelor cu caro so vor face incercA- 
rile practice ai snuae ;

- proaele pentru decupare find - tipodimonaiuni;
— Otair^ole de decuparo, ccnatruc^ia lor, parametric
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jocuri la plena la active ;
— pleaala cara vor faaa obioctul cercetArilor orpori- 

ment ala;
— aparatura da mAaurara a paranetrllor da lucru ?i a 

dimenaiunllor sculelor aau piecelor rezultate;
- taaterialelo ce vor fl aupuae cecuparil aaupra cAro— 

ra ee vor trage concluziile neceaare.
5.2. Metodela al milloaceleutilizato pentru cercetsrea

5.2.1. Metodolo^ia de cercetare experimentala
In acopul evicen^ierll paranietrilcr proceaului de decu— 

pare de predate a fest conceputA o metedelogic do corcetare 
care s-a referit la urmAtoarele dementi principala ;

- determinarea velorilor for^elor $1 tenaiunilor care 
actloneazA aaupra materialulul in mom^ntul dasfA$urArii pro- 
cesului;

— det^rminarea parametrilor ce lucru $1 efectele lor &- 
supra preduaului in condltiila achimbArii ca marime de la o 
pieeA la alta eau pe parcursul unei tAieturl;

- mAaurarea mArlmilor efective obtinute in urma deafAou- 
rarii ^rocesului ce decupare find la c-iese $1 scule.

Paramotrit care caracterizeazA astfel incercArilo so vor 
reda in tabole al diagram* conform eeler cuprinao in capito- 
lul 5 el tezel sau confcrme cu anexele aceatela numerotate 
ou 11, 12 91 13.

centra determlnarea fortelor 2^ 9! 2^ metoda prevoda 
mAsuraroa presiunilor din circuitela hiuraulioe ala cllindrl- 
lor de for^A reepeotlvi conform g 5*-<4. Cu ajutorul unul en- 
samblu do inregietraro so ridicA dia rame ale varlatlei pro— 
siunilor ( redate eeloctionat in figuiile,5.6 pentru p^, 
5*7 pentru Pg precum 9I in anexele nr.11) in func^io de tlm^A 
de tAiero care la rindul aAu eato decerminat de groelmea ma- 
terlfElulul (avind aaiguratA, prin ccnsuructia preeei, o vite
zA de decupare relativ ccnatantA). Diagia?elo proaiuno—tlmp 
reprezintd, la eoara sectiunii cilindrilor oi a colei de in- 
reglstrare, fortole dozvoltata do cAtre cilindrul principal 
01 de cel care actioniazA gheara de fjjtaro. 'lAauraroa preai- 
unilor p_^ oi p_ o-a realiaat auccoaiv pe lotul da pieae
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pentru car* s-an rialcat diagram*!* (valor! Is fiind radat* 
,1 ala alsemetiv fa^A da numArul pis sei decupate, tn ansne-

In aceet fal a* utilizeazA in permanent traductori in 
cale douA circuit* iar ca element da inregietrare unul aingur 
Fort* care se schimbA numai in func^ia de calitAtil* cm— 
*ariaIcier oecupate s-a prevAzut a se urmAri direct prin apa^
ratura de cord a presei, respectiv prin valoaraa pj^esiunii 

cititA la ^anometrul arums montat in panoul de ccmandA.
Par&jetrul vitezA de decupare se ur^Are^te prin timpul de tA^ 
iere inregiscrat deodata cu diagramele de presiune.

Viceza media rezultA din ! w * [ mn^sec.]
In BceestS rele^ie t reprezintA timpul efectiv de taie

re *1 ae determine din diagramele p - t ridicate experimen
tal , ca ^rclectla acestora pe abscisA din momentul in care 
p a crescut 1? v?lcarea la care incepe taierea propriu zisA 
(punctul I) $i aomentul iegirii poansonului din notarial (in- 
ceperea aplatisarli curbei : punctul F). Ca cxemplu se pcate 
urmAri figura a in care segmentul t^t^ reprezintA (la sca
re de inre,istrare) timpul efectiv de decupare. Valorile vi— 
tezelor astfel ceLerminate se inscriu in tc.belele anexa 11. 
Temperature in zona de decupare fiind un parametru instanta^ 
neu se proved* a se deterfrtlna prin calcule nefiind pcsibilA o 
verlflcare a ei pe preaA prin folcsirea de sparaturA intr-o 
zcnA practlc fArA accea, foarte ingustA precum ?i datoritA vi— 
tezei foarte ridicate de disipare a cAldurii in cazul metals— 
lor. Caracteristicile materialelor, ale sculelor precun gi Pa— 
rametrii de lucru prevAzu^i a ee determine in Lucrare const!— 
tuie date suficiente pentru calculul influence! ter ice. Cota— 
le pieselor $i sculelor se ^ot deteraina cu aparatura de ma— 
surA ei control uzualm, in report da gradul de precl zie far 
rugozltatea suprt-fe^elor ou jutorul profilometrelor, etaloa— 
nclor cau muririlor cu ejut rul microscopului metalogrefic 
rc^pectiv fotogiffierilcr.

Calit^^ile materialelor, atArile lor de structurA atit 
pentru piese cit si pentru soul* ae adopt A conform fi*elor de 
magazie dacA acestem sint garantate prin certificetele da ca
ll tete ale profilelor aprovizionat*. In cazuri isolate (mind
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nu 8* garanteazA calitatea se va recurge la analize fizicq- 
chimice in laborator.

5.2.2. Aleaerea tiourilor da frees, conceptia ai execi*- 
tia lor

La data punerii bazelor do conceptio a preselor pentru 
deouparoa find 6-au cunoacut douA tendinte pe plan interna
tional de dezvoltare a acestore si anume

a) - obtinerea for^ei principale (j?^) prin mijloaco me- 
canioo oar celelalto pi hidraulic;

b) - obtinerea tuturor fortelor numai pe cale hidrauli- 
cA.

Tinind seama de posibilitAtilo constructive pi mai ales 
functionale s-a admis de la inceput sistemul b.

AceastA alegere a evut ca principal criteriu ootinerea 
unei vitoss controlste pe tot parcursul cecuparii fine (cit 
mai constanto pi in limits de valori propice materialului 
decupat).

Gama tipodimensionalA proiectata pi realizatA in vede- 
roa experimantului este cuprinsA in taoelul S.l.impreunA cu 
oarecteristicile principals.

Tabel 5.1.

Simbolul pre- Forte nomiaslA in M Dimens. Curse Viteza
eei de decu
nei fin

me sei culi- de de-
sor. cup are 

mm/sec
rDF 
loo/5o/25 looo 5oo 25o 35ox35o 2o^l5o 8^25

PDF
16o/8o/4c 16oo Boo 4oo 45cx45o 30^125 4,5^2o

PDF 
250/125/65 25oo 125s 63o 5oox5oo 30^125

PDF
4co/2oo/loo 4ooo 2ooo looo 65ox65o 5o?225 5r3o

In fig. 5.1 s, b , 80 presint A ansamblul de constructio
a proaelor pentru cecupat fin, realizats in t^* ncastrA pe 
baza conceptisi pi proieotelor roalisats sub conducerea di-
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rtcta autorului. FArtile components principals ae preaintA 
in celo ca urmeazA *

Natiul 1 oato conatruit sub forma unei grinpi cadru la 
care a-a asigurat o deformaro da maximum 0,06 mm. la looo kN 
cats oe roprezlntA o rigiditato ataticA auflcientA pentru a 
nu influents proceaul de de cup are de proclaim* In batiu mint 
montati cilindrii de iortA. In partea de sum eata amplamat 
cilindrul (anexa 2) care creoazA forfa plAcii de preaiune F^, 
iar in prrtoa do joa (v.anexa 1), cilindrul principal (creea- 
zA F^) care are inclua in intariorul aAu cilindrul de con- 
traproaiuno do la care reaultA forte F^.

Actionarea principalA a preeei cate pe vertical A pi diri- 
jatA de joe in cue, in partea auperioarA* AtapatA pe batiu* 
ae aflA maa 2. lot in batiu in partoa aa infer!oarA, ae aflA 
Kioto iul de reglare a curaoi piatonului principal comandat hi- 
dranUG prin regl&rea din exterior a unor limitatori de 
curaA (anexa 3)*

Batiul mai are pl o parte auplimentarA 8 in care so aflA 
montato c serie do diapozitiva de comandA, pArti ale inatala— 
tiilor hidraulico* pneumatics aau chiar electrice.

Batiul cuatine urmAtcarele pArti oestinate ceaervirii a- 
utomato a preaei aau pentru aecuritatoa muncii*

- ctapozitivul do avana pi tragero a benzil de material 
poz.4 pi lo ale cAror scheme de lucru aint prezentete in a— 
naxele 5 pi 6;

- foarfeca pentru debitarea dapeurilor pozi^ia 11 din 
fig.5-1 (reapectiv anexa 7);

- diapozitivul do suflare pi hota da evaouare dirijatA a 
^imaolor pl dapeurilor deaprinae din decupArilm din auprafata 
in^erloarA a pieaei;

** pupitrul electric de comandA pi control 9;
* batoria de colulo fotoelectrieo (12) pentru protectia 

apatiului do deeervlre;
* eventual o maoara cu brat rotiter pentru urcarea pi co* 

oorirea ma tr He lor (13)*
Tot in ansamblul preaelor de decupare finA din ceria pre- 

zentatA mai aintt cuprinao urmAtoazmlo pArti ;
- diapozitivul de dorulare pi indreptare a benzil din
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role, pom. 7 Mm
— diapomitivul de alimentare cu fipii (aau de aemife- 

bricato) din Pachate;
— panoul electrio al mapinii 6 ;
— panoul hidraulic de comanda pi de for^a 8.
Presale di spun de majority tea acceaoriilor pentru ia- 

bunAtAtirea condi^iilor de muncAt aemnalizatcare, indica- 
toare, iluminat local, dispozitiv pentru mont&t matrite, 
protectie automata p.a.

Schemelo functionale pi aparatura din dotare permit so
le ctionarea a case programs pi anutne t

— pregAtiro pi reglaro ;
— decuparo bucatA cu bucatA, avansul fiind manual, in 

vederea reglArii adincimii de patrundere a poaneoanelor pre- 
cum pi pentru reglarea presiunilor la cei drei cilindri;

— re in do lucru loviturA cu loviturA;
— lucru in ciclu automat cu alimentare din bands eau 

din fipii;
— lucru in ciclu automat cu alimentator individual de 

senilabricate;
— regim do lucru pentru imprimare (etampare)^

5.2,3. Aleaerea Pieaelor si a.sculelor pentru 
experimentare

UrmArind obtineroa unor resultate cit mai claro pen
tru a demonstra valabilitatea fundamentArii teoretice a pro— 
ceaeului de decupare finA, la alegerea pieaelor e-a avut in 
vodero, in primul rind, ca diferitele experionto aA ae ba
se so pe pieao ale oAror forme aA nu introduce greutAti do 
interpretaro. Doase^enea a-a urnArit ca forma pioaoi aA nu 
concucA la greutAti cecaebite in executia aculelor de pro— 
bA.

Din aoest motiv, pieaa care s-a conaidorat coa mad con— 
cludontA (cel putin asupra color mai importante aapecte ce 
trobuim*urmArito) oato de tipul unei rondolo avind dimenai- 
unilo prezentato in fig. 5.2. Forma aimetricA pi regulatA 
geometric (auprafotolo prelucrate fiind cilinorice) au avut 
intr—adevAr ofoctele acontate dupA cun va re suite din expu-
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fit.5*^' Rondel* - node! expert mo 
tai.

ntdrii.
Pantru o aremane a 

planet adoptatd drapt 
nodal experinental, 
^a prolectat pi con^ 
atruit o gtan^A (ro— 
datA in anexele 9 at 
la) da tipul cu poan
aon fix, cu aaamenaa 
dlmenaluni de gabarit 
inait a* fie adecvatd 
pontru preaa PDF 16a/ 
8o/4c.

Watrifa eatfol pregAtitA a prezentat urmdtoarelo parti
cular! tAti *

- unghiul la virf al ghearei 60^;
- p bucA^i de plAcl de fixaro, una cu diatan$a ghearei la 

0,7 a ai coalAlaltA la 1,2 a, la care "a" a foat conaiderat
3 M;

- un net de 3 ^lAci de tAiere ou valori of active difo- 
rite la bo pentru a re&liaa mai tnulte jocuri intro poan- 
bon at pltca de tAiere;

- un aet ce 3 ^oanaoane cu valorl efectivo pentru 2a 
tct in acQpul realiaArii de jccuri diferite pe acest ciawe— 
tru nominal.

Pantru pmnoroa in oviden^d pi a alter aapeato in dacw- 
paroa find, naouprinao de pieaa aimetricd, a—an foloait ro— 
pero din faoricatia progrevatA pontru autoturiomul QM'CI^ 
aoootoa flind ;

- place obturatcaro re per 755o7575 ro prezentat in 
fid. 5.3.

- plead regulator centrifugal - roproaontatd in fig.5.4. 
dculelo utiliaato pentru acoato repero au foat execute— 

ta do cAtre iatreprindorile benofiaiaro avina in vodcre para 
tri preoolor da conatruotio intornd,

Pontot plana obturatoare otan^a a—a prcvdaut a no nanta
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pe PDF I00/50/25 pi a feat foloaitA la un anaanblu de tg^- 
ieturi atit in o^el cit pi in materiale nemetalice depi re— 
perul real ae prevede a se execute din A 99 SIAS 9624—80 
pl nu iupune oondi^ii de decupare de preciale decit pentru 
gAurila 6^9 si distant* intre ele.

fig. 5*3! FlacA obturatoare.

Fig* 5*4, PlacA regulatcr centrifugal.
Rtanta a avut, ca pi in caaul precedent pcanacanele 

fixe. Unghiul ghearei de retinere a feat de 105°*
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Pentru place de la regulatoiul centrifugal din cadrul 
delco-ului de la autoturisaul OMfCIT ao lupune precixia ne- 
ceaard unel decupdri fine numai la gdurilo alungite curbili— 
nii dar, avind poaibilitatea oxecutdrii dintr-c operatic a 
introgli pieaC) ea &-a re^llzat cu aceoapi sculd. Necunoacin- 
du-ae initial cu ce fel de utilaj co va data Intreprinderea 
exocutaatd a aubanaaablului deleo (I.Rlectrcprecizia Sacele) 
stanza e-a proiectat ^1 executat cu poanaonul mobil pentru o 
proal de tip Feintool. Acest luoru a iapus ulterior readaP- 
tarea pentru preaa PDF 16o/8o/4o produad in ^ard. Adaptarea 
a-a realtcat printr-un dispozltlv auplimentar care asezat 
intre partea superioard a etan^oi gl naaa de luoru a preaei) 
a condua la blocarea poanaonului principal fi a dat posibili— 
tatea da a ao^lona placa de fixare aatfel cd acula lucreazd 
(in reap active le condign) exact ca cele cu poanson fix. Die— 
pozitivul eete ceteSabil ?i deci ^tan^a aatfel executatd ae 
poate folcai ^i pe preaele cometruite pentru a ac^iona direct 
prin poenaoane.

5.2.4. A^&ratajul de maaurd
Schema utilizatd pentru mdaurarea parataetrilor cuprinpi 

de § 5.2.1 eate eviden^iatd in fotografia din fig. 5.5* pi a 
conatat din ;

- o punte tensiemetried de tip N 23/&14.21 realizatd de 
FUC Buc.;

- doua traductoare da pro eiuno abaolutd tip — 18c/T^ 
I/o2/66 avind poaibilitatea de mdauraro pind la 35o bar — do 
iaoricatie S.X. LABORATORIES - Anglia;

- un inregietratcr tip N 3o6 - fabrica^ie URSS la care 
y - f (x) ei x = f (t) clasa de precizlo c,5;

Traductorii de presiune au foat nonta^i pe circuitolo 
hidraulice ale cilindrului principal gl cilindrului de i^ 
primare a ^hearei de retinere. Inregiatraroa diagrauelor 
s-a fgcut pe rind pentru decupare ^i pentru inprinaro (ro- 
date in ttbelele anexa 11 $i diagaamele anoxa 12). Mdaurdto- 

Limenaionale Ltit pentru piese cit ^i pentru scule a—au 
efectuat cu AMG-uri cbienuito in report do preciala de citi
re neceaard de v&loarea cotel mdaurato (nicrcaetro^ paa^— 
netre Mu paaiaetre).
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Pentru rugczlta^i s-m f lo^it ^rcfileisure, e.alcane

fig.5.5.

La cunoa^tarca unor v:lcri fest lulctiLij ?i t-c in
i', la fin ^otarea preselor.

^.4-.5. ^tarlalale bu^uee iaceiciirilcr
Incarcarile tiectuaca tu cu^rina nr.;.eii^lc . ii\.ilco 

ct-liiati 9! ct-a^ozHii.
Ca o^eluri a-&u iclo^it ^c.ulc . .u s^u

neaecr^ata in atara cci icltzaca , .,L p^. poc/^-oo,
.c 4^ t>co-Lc $i 4c u

Taolele cin luniniu au ^.vut c:.llL&L&a A
c!.n l^bc tip Hi cf. ^4.AS ?Cc&-co.
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S-H* folosit pldci de cupru din calitatea Cu 99e95 of. 
SIAS 2?A/l-6o.

din aland au fost de calitate AM 63 conf.S^AS 
95-do-

In anexele 11 aint evicentiate materialele pe calita$i 
parametri la care piesele ru foat decupate.

5.3. Anmiiz. conditiilor si stabilirea Parametrilor 
pentru ^relucraro prin decupare de precis!*. A. 
pieaeler alone

In corespondent* cu scaP.5-2.1 ^i 5.2.2. precum si a 
determinArilcr efactive in cadrul expeiimentarilor &-au u- 
tiliset urmAtocrele echipa-ente $

- presale de tip P1F loc el FtF 16o
- atente pentru trei repere
- a^aratur* de m&surare a p&rametrilcr de lucru ai ^re

sei cu imegisLrarea diagiamelor preaiuno-tiap in cilindrii 
pentru creerea lortelor F^ ?i F^.

2 ar awe tri i ce lucru care s—au avizat in vederea ouperi- 
mentArilor aint rezuma^i in tabelul 5-2.

Tebolele pnex* nr.11 cuprind o parte din valor!le efec- 
tive, obtinute in curaul rlcicdrii de diagrams preeiune—timp. 
Aceste inregistrdri au foat special alese pentru ca s* re— 
prezinte cit mal sintotic situatiile ce se pot ivi in cadrul 
cecup&rii fine.

5- 3.1- ARhllM c injure me lor rartelor dedecucare
6- a mentionat pi in soap. 5-2.1 c* in cadrul experiment 

tArilor s-su urmArit prin diatreme ale preeiunilor foriole
Wi 2^ iar forte F^ a foat preatabilit* prin valoarea pre— 

eiunii din cilindrul do contrapreslune citindt^-ae direct la 
mancmetrul din panoul de aparate al presei. Dia^ramelo p^-t 
Oi p^-t a-au ricicat auccosiv prin repetarea tdieturii pen
tru anumito conditii date comutindu—ae citirea pe sau 
po celdlelt traductor de preaiune.

In figurile $.6. $i 5*7 este redat pentru trei situatii 
mo^l do ridioare a diagramelor wi P^ la reperul pine*
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obturatoara

; i 'p
CP .

!

i

nr. 19 p^

)

i

. . ... . .ft.. - --
Q timp

nr. 62tp 1 *

*
c

Scara

-pentru
1 bar — 0^4 mm

-pentru timp
' 1 sec — 40 mm

b timp"

2

timp

fig.$.6 , Diagrams pentru presiune p^
a, b - pleae dacupate couplet 
a - pita* ncdacupatA couplet

tin aoeatea aa pot trage urmAtoarele concluzii^ in a— 
nalogia cu prezentcrea teoreticA ,

Urmarind in ape^A diegrataa 5*6* a. aa obaervA $6 odatA 
cu preaiunaa gi for^a a p^p. Ay ara o oragtara linearA 
gi rapidA la oontactul poanaonului cu materialul, duPA cara 
curoa tinde aA aa aplatiaaaa. rreaiunea create totugi pinA 
ca ae produce deplaaarea da material au circa -y a.(groai- 
mea a conform $ 5'^1 aata a w w.t iar w ct aituafie in 
care ae ^oata oonaicara oA re^rezintA in ciagraua 5-6. a o 
marine ^roportionalA cu aagmantul t^t^) .

In continuare are loo tAierea intr—un legim cie ^cAceia p 
a formal prcpro^ional cu reducerea de aec^iuza (aprox.^
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dap A car* se face tctufi o desprlndere relativ bruacA a 
ultimului atrat de material ( aaawnea aliurA a
curbei de fortA se coreleazA cu configaeatia calitativA a 
sectiunilor decupate, Fiesele prezintA tAieturi fine la 
peate 6$ % din grosime pi rugczitati relstiv marl la Par
tea de ie^ire a poanacnului.

?tn<9

timp

fig.5.7 t Diagratae
pentru p

a,b - piese din OL 37 
c - pieaA din OL 5o

Scare:

- pentru p^ 1 bar ^0^,4 mm
— pentru timp 1sec—40mnr

C timp

In diagramsle din fig.5,7 s-eu selectat tot trei ca^- 
suri mai caracteristice determinate de reperul placA obtu-
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in conci^iile ghearei cu

ratoar*, dar nu aceleapi cu cele din fig.5*6* De altfel di a— 
grac.ela a *i b din fig.5*6. &-au ridicat cu aceleapi valori 
pentru P^*

Diagram* 5*7* a reprezintA o corela^ie corespunzAtoare 
dintre neceaarul *i efectitul la p 
unghiul la virf da 105^ *

AceaatA inprimare, men^inutA &ub aarcina pinA la afir*i- 
tul decupArii a concua la o tAiera farA CupturA in faza fi
nal A (pizza nr.l). In aceea^i figurA dar diagram* b aata ra- 
prezentatA imprimarea la pieza nr.9 la care a—a produa dea- 
cArcarea totalA a ghearei inainte da sfir$itul decupArii* 
0 azemenea situa^ie a conduz la ruperea pieaei in partea fi
nale a tAieturii pe o portion* i^orttnta.

Diagram* c din aceea*i figure a foat inregiscratA la 
pieaa nr.66 la care nu a avut loc o imprimare aecit aub for
ma de amprentA a ghearei iar la afir*itul cecupArii cilindrul 
a cat ^i couplet ceacArcat. Din enaliz* pieaei, care de a- 
ceaztA datA a-a execut at *i dintr-un o^el cu (?r = 52 dai^ma^ 
ae obzervA o cecupare de circa 1/3 a la iepire total nesatia- 
facAcoare.

5*3.2. Vitettele de lucru utilizate si imluenta lor 
aaupra calitAtii cecuPArii

Tot din diagranele riclcate a-a dedua cA viteza in 
timpul decupArii nu a rAmaa riguroa cons tactA *i prin urm*- 
re a suferlt modificAri intr-o oarecare corela^ie cu presi- 
une* din c'lindrul principal ea fiind nai nicA la ince^utul 
tAierli *i mai mere la finele ei intrecinc astfel valoarea 
prescriaA ntumai in flnalul decupArii (zona de rupturA).

Diagram* din fig.5*6.b a-a ridicat pentru aceea*i pie— 
sA (place obturatoare) fiind men^inut materialul ?i groai- 
mee lui dar epcrind viteza de tAiere (prin cre^terea debi— 
tului introdua in cilindrul principal). Diferen^a fa^A ce 
prime pieaA constA numai in inrAutAtiree din punct de veda
re al calitAtii suprafe^ei decupate. A crescut zona de rup
turA iar rugozitatea Ra este ceva mai m re (fig.5.8).

Ttagrema 5*6.c, se referA la o piesA nec cupeta (nr .62) 
la care s-a fplicat regimul inscria In tabelele anexa 11, 
la pozl^ia reapectivA. 8e obaervA cA dupA ce preaiunea p^ 

**//.*
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a ajuna la o valoare ^reatabilitA (1), nesati&faca.tiare ^en- 
tru finalizaraa oaieourii, ^oanscnul a incasat s& inainteze 

nfw^cn—se astfel ,-<ina cine (^) s—a comandat intoarcerea 
culiscrclui fresei la ^ozi^ia ini^iala. Urnarina. ^iesa ca 
^.iasa taoelele anexs 11 co 1 c ano 17 r*0"=cu- .- ^u—
^ace ^1 roc^i'.^le cin anexc. Lc. cona^abd cd^cu .ulul -i va- 

liayi!. da vi^ezi ca a—au r'- c^lcac, or.-.^ie, a*

vznd la Irca re^arul ^-lc*ca oo^uiciccare. 2!*a^a '-^ &*ic^zul 
vicez& za z'i^. ^*9* aa ^i^zinta ura&voarela ccaa^abaii ^ioc-
slca ( 

a b
f 6*5.6 ^ieae raalizata cu re^iaul din dlagra^ele $.6.

a. - realizar* conform ^.6.a;
b. - r^ali&ara coniorm 5*6*b.

- Cu cit matarialela ainc mai tnalaabllc cu a-
sxt viceza ^oate ii ^nai ricicata. Curbale tra&ate re^rezin- 
t& linitele su^ericare ;le vitezei t<e care le recctnand& in 
lunc^ie ce celitFtea meterlelului ce se rrelucreaza t-iln 
s-ecu^aree iina si ce ^rosimea ^iesei. Se acce^ta, in ccnci— 
tiile <_ia.rc.riel 5*9* valoarea maxima pentru viteza 2o an^sec 
Si Qinina mi/sec. ^i^eze se ^cate aco^ta ^encru oricare
Gin Vclerlle cu-rinse sub <-uroele liniba dar ^en-ru cerine— 
res unei ^rccuc.' v'ta^i sur-eric^re, fora iniluerr^A asu^ra 
calitA^ii ge ^roica a ge tince s^re valcrile ce rezulta din 
curbs.
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5 6 7 8 S A9 // /2 /3 /4 /5 /b /7 /J

Diagram* vitezelcr limit! pentru decuparea finA a 
materialelor noninalizate, dependent ce groaiaea 
lor.

DieLremale din anexele 12 pentru pie Mie marcate cu 72- 
74 s-au ridlcat pentru pieae din Al la care, depi e-a reali
ze t un decupaj foarte bun calitativ, ccestea nu prezinta as
pects ce detaliu interesante din cauzd ca sedrile aparatului 
de inregietrare (atit pentru tiap cit pi pentru presiune an 
fast rclativ recuM pi diagrar:ele insdpi sint de ciaansiuni 
mi ci. In ansariblu ae poate trage ccacluzia cd estfel ce 
teriale se pretcazd foarte cine, la c cuperea finA chiar da— 
cd prcccsul decurge cu viteze evident n:si :iari decit la o^e— 
luri.(V.diagr.5.9.).

p.j.3. Influenza incalzirii aaucra vl^e&ei as Hiern 
ai a calitAtii s^f&fetai dafun.te
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in consons cu # 4.5.1 *1 cu rozultatele experimentale 
inserts* in t^belelo pi dlagramole din cap.5, cit pi I" ** 
nexele pi a sente i lucrAri, Influenza incalzirii zonei da de- 
cupare finA, pernind de la relatia 4.74 respoctiv

este evidentistA in tabelul 5<3*
Lin valorlie inscrlse in tabel sa pot trage urmAtoaro- 

1^ ccncluzii
— Cali atea materialelor ^i proprietA^ile lor fizice au 

iruluan^e determinante asupra valorii vitezei co tAiare pan
tru a nu intrece liaitele de incAlzire in zona do forfecare. 
Cel mai important! paratcetri din aoest punet de vedere sint 
reais^on^a la rupere, reziston^a la curgere pi cAldura ape ci— 
fica.

- Zona de iniluen^A termicA b trebuie sA fie aai mere 
la materialale cu (3r ridicat ^i conductibilitate redusA(ca- 
zul o^elurilor 40 C 130) respectiv sA se practioe o vitezA 
de tAiare reletiv met mica, .centra a men^ino insd Tf .in Unite 
sub cole peraise e tranafomArile de structurA so obaervA 
cA *

b^ ( c,l r o,2 ) z (mn) (5-1)
Aceasta re la io device fundamentala in rezolvarile prac

tice co in^ervln la decuparea do precizie pentru a nu so de— 
grada piesa sub efectul terzic in sectiunea de forfecare.

5-3.4. Influents .Iccurilor dintre elementele active 
cle stantei

Pentru a urrnari influenza jocurilor dintre pcanson ^i 
place tAietoare o—a folcsit zban^a pentru rondelA la care 
t—au creat a tit pentru bo cit ^i pentru 2o cite 3 varian
ts do cif,setru ( Jeci ^i a jocurilor dintre ale). Aceste ve- 
tiecte ^i jocuiile existente la uatri^a pentru place obture— 
toare ^int rscat^ in ta^elul 5.4.

In cauiul -r^oelor cons^ anate in anexele 11 $i 12 au 
uai lost Variate urmatoarele aletrtnte ,

- for^a respectiv acincimea efectiv iaprimatA;
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- vitesa de tAiare;
- natorialul pie Mi ei calitate A wuprafe^ei seaifabrioa- 

tului;
— distance de la conturul pieaei la gheara de fixers;
— ungerea materialului;
— rotunjirea uuchiilor poaraoanelor si ale plAcilor de 

tAioro.

pieaei ^"Xai Foaaeom natritA jot
Denumirea Bet de DiaansiyMa ai local Diaenaiuni efeetivo

rondo1A 79,995 8o,olo 0,015'
A 8o/4 2o 19,985 2o,oo5 o,o2o

2 79,985 8o,o2o o,o35 80,o62?8o,o84
19,99o 2o,oo5 o,ol5 2o,12^2o,13

3 79,99o 80,050 0,060
19,98c 2o,oo5 0,025^

placA ob- 
turatoare 1

65,47c 65,471 0,001 6551*65,74 01 
65,52 AL; 65,48 Cu

pentru 42,36o 42,372 o,o!2 42, 43 01
a a 3 am. 42,47 AL; 42,48 Cu

42,353 42,387 o,o37 42,46 01 42,47 Al
42,42 Cu.

_________________A 7.217 47.224 o.oo7 -
In condi^iile evidentiato in tabelul 5.4 a-au tree urmA- 

toarele ooncluzii ;
- jocul foarte sis, av^ o,ol a nu influentoasA positiw 

nid preoisia nici calitatea docupArii. Bl devine chiar un 
mare neajuna pentru procea taArind frecArile deci si conaumUl 
de energie tranaforuatA in cAldurA, create nejuatificat coatul 
sculelor, apar doterior&ri nai frecvento ale muchiilor pAr^i*- 
lor tAietiaro la roglajo aau in cazul decupArii cu pAtrunderea 
pcanscanelor in plAcile de tAiere,

- jocul mai mare de o ,1 a influenfoasA negatiw a tit awu- 
pra prociaioi cit si a decupArii. Pe intervelul jm(o,o5ro,ol)s, 
influenza jccului so refloctA in apodal aaupra procisioi di- 
uondonale a dacupArii si aaupra bavurii care ere ate odatA cu 
jocul la aculA.

- A supra c alitAtii pieaei oea mai mare influent* o are 
creerea stArii tridimensional* de eolidtane. Cu jocuri atari
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(0,06 a) dar cu o flxaro puLemicA prin g he ar a si cu o 
contrap re siune in limitela prevAzuto de scap.2.4.1 a-au oo- 
tinut rezultate chiar mai buna dealt pentru jocuri de o,o2s. 
dar fArA fixare externA si contrapresiune ridicatA.

He stabileste deci cA jocul dintre elementele tAietoa- 
re ale aculei se va alege la decuparea finA intre o,ol a 
Si o,o5 a in functie de precizie diuensionalA si de forma 
goometricA imPusA pieaei ft nu de rugozitatea tAieturii. 
Se va urmAri insA ca in practicA sA ae aplice regimul de 
tensiuna, in interiorul materialului, coreapunzAtor atArii 
tridimenaionale da solicitare.

Precizie diatan^ai dintre axe pentru gauri practicate 
in cazul decupArii fine depinde numai de precizia aculelor.

Ungerea pieaelor el rotunjirea muchiilor de taiere 
conatituie mAauri da iabunAtA^ire a proceaului si in special 
de reducere a uzurii sculelor.

5.3.5. Influanta calitAtii materiaLalor supuse decu-

DupA cun &-a mai men^ionat, in prezentArlle anterioare, 
calitatea auprafe^ei decupata fin depinde foarte mult 9! de 
caliLatea materialului prelucrat, atlt ca structurA cit ?i 
ca atare fizicA exterioarA. Pe mAsurA ce create limits de 
c urge re decuparea find t evina tnai put in sigurA fiind un fe- 
nouon direct legat de o asemenea stare internA. Aluminiul, 
cuprul $i aliajele lor au foot decupate fin la o calitato 
superioarA cu aceleasi scule (reapectiv jocuri) dar cu vite- 
ze mai aari (scap.5*3.P) Si cu forte evident pe mAsura ro- 
siatentei lor la rupere. Doasomenaa o comportare bunA au a- 
vut—o otelurile cu un con^inut mic da C. Ungerea sau cecn- 
parea tablei imbunAtAtaac atit procosul de tAiere (calita
tea auprafetei) cit si durata de lucru a aculelor. O^elur!- 
le inoxidabile cu continut mic do C au prezentat tAioturi 
ooreapunzAtoaro. Bavura rAnasA dupA decuparo eate insA mai 
mare la materialole ualeabilo.

Pe aAaurA ce a ore scut oontinutul de C, atit la otelu- 
rila naaliata cit si 1* cola aliate ^an produs rupturi. 
TAioturlla mai buna s-au obtinut prin crostorea spre limi- 
tola superioare a params tri lor do tonaionare a proceaului
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prin acaderea relative a vitezei da tAiere. Cu cit ale— 
mentele da aliero farmeazA componento dura (carburi) cu atit 
poaibilitatoa da a raaliaa docupajo fine sa reduce (aneaco- 
la 11 cl 13)-

Sate da mentionat cd pentru dezvoltaroa aplicArii pro- 
ceceului ca decupare finA ae intimpinA unela dificultAti pri- 
vind confectionarea partilor active-ala Jttantalor (poansoano, 
plAci tAietoaro). Aceato dificultAti ee referA in ceosobi la 
poeibllitAti de a foloal la confectionarea aoeator elemento, 
materia Is cu calitAfi deoaebite (an. paate, carburi metalice 
cu Wo, Ti, Va). Pentru ootinorea de dacupAri de pre ci zi a a- 
tlt pentru piece cu calitAti de rezistontA ridicatA, cit pl 
pentru coniec^lonarea de acula durabile pi cu aentinerea pra- 
ciziei titnp indelungat vor fl naceaare eforturl conjugate 
pentru perfectionarea pe plan national a tohnologiilor de o- 
laoorara a material*lor cit ei da prelucrare a pArtilor scu- 
lelor care au un rol prlaar in aoeat procoa.

5-3.6. Prcpunarl ce imbunAtAtire a preaelorwi lp^ 
foloeite la decubarea de preciaie

KxperimontAriln efectuate cu preaele hidraulico PDF loo 
pi PDF 16o au scoa in evidentA posibllltAti de imbunAtAtiri 
constructive a aceatora in care scop aa fan urmAtoarelo pro- 
puna rl t

1. Pentru a avea o vitazA riguroa conetantA in perioada 
de tAiere ei in conaeclntA o decupare uniformA pentru toatA 
grosimea pieael, eate neceaar ca alimontaroa cilindrului de 

^orto. principal aA ae feed p/m. douA pompo. In acest aena ae 
propune aa ae fcloaeaacA pentru perioada de apropiare wl pen
tru revenlrea cilindrului principal aabele pompo (una cu volua 
constant *1 una cu volum variabil) iar in perioada de tAio— 
re aA as intrerupA clrcuitul potspei de velum variabil ?i aA 
so actioDeze numai cu pomps de volun conatant. AcoaatA echo— 
mA va asigura aoaeaei vitazA de la atingerea materialului wi 
pinA la perforarea completA a pioeei, indiferent de rezlaten— 
ta la tAiere a materialului care ae prelucreazA in report de 
adincimoa la care ae aflA poansonul.

Tot pentru ueurarea urmArlrii vitozoi do decupare in
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tltapul efactuArii operatiei si incadraraa el in limitele de- 
terminate da diagrama 5.9 j intrucit in present nu existA a- 
paraturA indicatoara pa masinA, sa propune sa sa incioducA 
un traductor da vitezA si un indicator decadal la pupitrul 
da comandA cara sA pcatA afisa vitaza cal putin in perioada 
da reglaj.

labloul da bord aA cuprindA o plAcu^A indicatoara cu 
diagramole 5.9 pantru alegerea da cAtra operator a vitezei 
optima in functie da groalme si calitataa matarialului su- 
pus prelucrArii.

2. Actualul aiatam da evens al materielului, si al com- 
plat hicraulic, aaigurA o precizie satisfdcAtoare pentru pie 
aa la care deformarea se face simultan pentru toate supra- 
fe^ele ce se itqpun a se decupa fin sau pentru tAieturi sau 
deforuAri succeeive care nu necesitA tolerance atrinse la 
paa. Pentru o pozi^ionare la nivelul claaei 7r8 de precizie 
aa propune creerea unui dispozitiv de avans care aA lie li- 
vrat ca acoescriu special, pentru cei ce necesitA 0 aseaenea 
dotare cu deplasare controlatA printr-un sisteu de coTandA 
numericA numei pe o directie. La panoul de comandA al ^reaei 
aA aa introducA eparatura d^ prescriero si eventual de afi— 
SaJ.

3* Actuals conatruc^ie si dotare a preselor nu prevede 
accesoriile neceaare pentru automatizarea alimentArii pieaA 
cu pieaA (pentru dafcrmAri in velum, indoiri de precizie s*a 
roaibilitA^ile masinii se rezumA la alimantarea nenualA si 
pornirea ciolului si evaouarea autouatA (prin celula fotoe- 
lectrioA).

So propune si pantru aaerenea operatii conceperea unui 
dispozitiv robot care conectat la presA aA interconditions— 
so actionarea masinii de executarea ciclului de alimentare.

Pentru s^nntele de decupare finA o-au dedus ca utile 
Si ao propun a ao introduce in practice viltoare urmAtoarelo 
imbunAtAtiri *

1* Foloairea pentru ghidare a bucselor cu oils cu mare 
oontinuu conatruito si asimilate in MH conform normal da ti 
pizare a IGSIf Titan Bucuresti.

2. Utiliaarea de plAcuto dure pentru elenentelo tAietoa-
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r* oonfectionato apodal pentru ditaensiunilo necosaro.
3. Intro aucerea de etanto de decupare find pentru t*- 

ierl aucoeaive de piese. Aceast* solutie eate avantajoaa* num 
eel la ttanfele la cere partea central* se aglomoreazA cu 
poansoane ei conti ^paane<?aww subt iind penta limitole de re— 
aistont* poretli pieselor active ale aculei.

4. Organ! ears a, la nival national a unor produc&tori de 
aatrito pentru decupare find, detail ei epecializati pentru 
c asemenea fabricatie. Pentru o oxecutie rational* el reugi- 
tA a unei asemenea fabrlcatii ar trebui a* fie intregit* de 
o sorioasA baa* de concoptie (institut) care a* proiecteso, 
tipisese ei a* cerceteas permanent nevoile economic! nationa
ls precun ei teats tendinosis ei cuceririle pe plan mondial 
pe care a* le apliee aistematic ei dup* imediata lor desco— 
perire.

5-4. Concluaii pmiora determipHrilor exo erima nt pls
rregatirlle pentru experimentarea procedeului au conti- 

nut toate elsmentele necesare pentru a fi confiraato studille 
ei documentArile teoretice. Datele ei dia^ramele ridicato, 
practic au ccndus la uraAtoarele concluzii $

1. Proceaul de cocupa{p finidepinde direct do creorea in 
zona de tAiero sau in tnaaa piece i a unei stArl tri dimensiona
le de solicitors. Pentru a se ob^lne o asemenea stars intern* 
so impun urmAtoarelo condltii ca se car simultan satisfAcute;

- s* se prcducA o fixare exterioarA a materialului (prin 
elements de refiners) coreepunzAtoare relatiei teoretice 
(4.5&) in corespondent* ou caractoristicilo materialului fo- 
losit ei cu joourile exiatente intre elementolo t*ietoaro a- 
1* e ante!;

- asigurarea unei contrapresluni specifics, care a* nu 
permit* aA ^roduc* doformarea piosei do prelucrat pi totoda- 
tA, sA asiguro starea do solicitors spatial*.

- aA controleao ei vitosa de desprindere a pArtii t*ia- 
tO;

In conditiile exlstento in present atit cu utilajul 
de fabricatie intern* cit ei cu mljloace provenito din extern 
randawntul procedeului se llmiteaza la 25^26 %. in practie* 
rorta principal* pontru pros* la pre sole cu aotlonaro 
principal* hLdraullc*) ao va alege de 2,5 3 ori mai mere
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decit for^a neceaarA pentru decuparea proprlu ziaA deter
minate cu relaxin 1*55* Cu cit va fi mai mare cu a— 
tit aa va alega coef. X dim rel. 4.55 Mi apropiat da 3*

3* Vitazala da tAiero ver cepinds da groaimea a §i ca
ll ta tea materialului conform diagramei 5*9* Sub 5 mu/sec. 
viteza nu mai influent*a*A negativ proceaul da decupare fi
nd dar aceate vitese nu as re co man dA din motive de produc- 
tivitate. Sub curbele limitA ae ver admito valorl invara 
proportional ou createrea raportului * Nste foarte ita
per tantR mentinerea constantA a vitezei pe toatA durata de
cup Aril.

4. Jocurile dintre elementele native ale aculei ae ad
mit (o,ol - o,o5)a cu preacriptie apre limita inferioarA 
cind ae urmAroote o precizie de contur tnai mare, rentru 
jocurl mai atari ae impune aalguraroa riguroaaA a parametri- 
lor de creere a atArii tridimenaionale de tenaiune in pieaa.

5. Bxtlnderea procedeului opre oteluri cu continut rl- 
dicat de C aau cu elements de allere care formeazA carburi 
metallce dure ^i caaante eate ccatiaitoare ?i nu so ob^ine 
o calitato deosebitA a suprafetei forfecate la decupare. 
Lin aceat motiv ae indieA foloairea procedeului in decaebl, 
in concitiile actuals, la prslucrarsa materialelor cu pro
prist Ati cuctlle buns.

6. Unghlul optim pentru gheara de fixare ae pr&vede a 
avea valor! do 75^*'

7* Bavurile rezultate la decupare creac la materiale 
maleabllo al scad cind jocurile dintre pArtile active aint 
mai mici*
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6. CONCDUZII GKRAHAIB SI ^O^SIDKRA'l'II FlhAlE
Analizind la nivelul ansamblului aAu lucrarea si in 

deosebi stuciile teoretice si practice efectuate ca si ide- 
ile si concluziile traae la fiecare capitol in parts se con- 
statA cadrul complex ai multilateral fundamentat al aceatora.

Este evident si univoc faptul cA lucrarea ae bazeazA pe 
aelectarea exigentA a elementslor si legilor care caracteri— 
zeazA procedeul ce decupare de precizie, cA ea cohstitue o 
pernanentA si riguroasa formA de cezbatere si deduc^ie in 
scopul sccaterii in evidentA a particularitAtilor mai putin 
atuciate pinA in prezent ale procedeului in sine*

BazatA si pe un amplu suport experimsntal, incbpind de 
la presele conce^ute si realize te cu concursul nemijlocit al 
f-utcrului, i'olosind scule create special pentru a demonstra 
tociai ele entele specifice fenomenului, elegerea formei pie- 
selcr de uazA precum si a sortimentelor de materiale de in- 
cercare, a etodologiei si paraturii de lucru, teza ce sc 
prezintA are un evident caracter de originalitate* IncadratA 
de la inceput in contextul economiei nationals romanesti, cu 
c variatA si largA cunoastere de cAtre autor a progranelor 
de cezvoltare in etapele actuale si viitcare lucrarea devine 
Si din acest punct de vedere un material ce contribuie la 
clarificarea si dezvoltarea procedeului intr-o mAsurA deosebi 
tA* Crearea simultan cu studiile efectuate de autoT a utila— 
Jului adecvat aplicArii cepline a procedeului, imbunAtA^irea 
lui ca urmare a obaervatiilor din timpul experimentArilor si 
consennate ae lucrare va deveni baza tehnico*materialA a lan- 
aArii generale a procedeului*

Lucrarea evidentiazA totodatA mAsurile pe care ar tre- 
bui sA le ia producAtorii de materiale de scule cu caracte— 
ristici superioare precum si executant!! de scule pentru rea- 
lizprea ler corecta si o gamA cit mai largA de piese,

ProducAtorii romAni de press cit si scule vor ^i in 
masurA sA exports utilaje si know-how in t&ril* me- bre GAER 
precum si io oricare altA tarA intereaatA sA promoveze pro- 
ceceul de cecupare finA*

letoritA dccumentArii foarte ample a autorului, avind
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la bazA cele peste llo titluri citata in nota bibliografi- 
cA dar pi alte titlurl neevidentiate, prin nenumArate arti- 
ccle de revistA studiete, prospecte, prin observe tii direc- 
te la expozitii Internationale de o largA arie de uprinde- 
re in ccmeniul prelucrarilcr ^?rin defernare pi cu cele mai 
noi realizari tehnice, prin pirticipari la conferinte in
terne aau Internationale, lucr&rea const!tuie, intr-o for- 
mulA concentratA, o imbogAtire a patrimoniului ptiintific 
la nivel national pi international, o contributie ce -ertA 
valoere la elucidarea procedeului pi renomenului de ptanta- 

^^finA a metalolor iiTstricta crelatie cu descoperirile 
relevate de literatura tehnicA precum pi cu element-le noi 
conatetate pi ceduse in timpul cercetArilor intreprlnse.

Fartea de studiu teoretic, cepi pornepte ce la le^lle 
fundamentale ale prelucrarilor prin cetermare plascjca pre- 
cum pi de la rezultatele cunoscute ale experimentArilor u- 
nor firms externe pi cercetAtori strain! ai procedeului de 
oecupere de ^recizie, constltuie o evidentA extindere a cu- 
noapterli interne a conditiiloi ce trebuieac create pentru 
ca prelucrarea sa se realizete la nivelul calitativ cerut. 
Axat in principal pe aecesitatea ca in material sa se cre- 
ieze o stare de sclicitare volumicA, de valoare capabilA a 
produce alunecarea linA a stfaturilor de material, fare ru- 
peri cristalografice neuniferme pi in trepte mart (care sA 
conducA la rugozitAti nepermise in planul de tAiere), atu- 
diul determinA toate ccnditiile care trebuie indeplinite 
pentru a se ajunge la o decupare precise pi iina. Fenonenul 
este explicat ptiintific din punct de vecere al eforturilor 
unitare ce se nasc, al valorilcr lor pentru a determine 
curgerea corespunzAtoare a materielului, al deplaear^lor 
lineare sau unghiulare in plan pi in volim.

In prime se parte studiul teoretic fixeezA pentru pri
ms detA in documentatia de specielitato rdatiile cu cere 
ae pot celcula valorile eforturilor pi ceformatiilor ce 
apar in cazul decupArii de precizie astfel ca, intr-o aaume 
situatie precticA^sA se poatA determine valorile fcr^elor 
ce trebuiesc create, a lucrului mectnic consumat, randamen- 
tului, incAlzirii pi a tuturor parametrilor neceeari a fi 
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cuaoscuti pentru a stabili corect prccesul de declare finA. 
Cea de a doue parte a studlului teoretic evlcen^iazA 

to^i factor!! care influenteazA direct sau indirect de cup a- 
rea finA. lot aici autcrul a urmArit sA prezinte 9! modal 
cum se ceterminA valorile acestor factor! furn!zind,pe lin- 
gA rtla^iile de calcul, o serie de date sau diagrams care 
au fost deja recunoscute ca optima pentru limitele de va- 
lori ce ee adopts practic.

Studiul experimental demonstreazA verldicitate rela- 
^iilor teoretice si a velcrilor linitA a promovArii decupa
rii de precizie.

Fclosind In intregime mijloace proprii de decupare 
(press, stance) autcrul a ales si organlzat partea experi- 
aentelA pentru a evea rezultate cit *nai ccncludente. Core— 
lindu-si in principal tematica de cercetare cu forma piese- 
lor ( care uneori a fost aleasA anume pentru a nu se intro
duce confuzii), cu aeturile de pAr$i active ale sculelor 
precum ?i cu flexibilitatea pe care a creat-o de la ince— 
putul conceperii praselor a ajuns la rezultate edificatoare 
in baza carora s-au putut trage importance concluzii. Rezul- 
tatele redate in prezentare prin tabele, prin diagramele rl- 
dicate precum ?! prin fotografii sau Piese fizice ae pot 
concentre in urmatoarele concluzii generale t

1. Decuparea de precizie constituie un procedeu nou, 
deosebit de aventajos datoritA product! vitAtii cu care se 
cb$in piese cu precizie de iormA ?i de microgeometrie ridica 
te.

De$i exista esemAnare cu procedeul clasic de decupare, 
^cit prive?te utilajul ?i sculele, fenomenul in sine presu— 
puns particular!ta^i care ^onduc la ccncluzia cA decuparea 
finA trebuie sA fie tratatA ca un procedeu nou. oilerlt de 
cele cunoscute.

2. Precizie dimensionalA ?i finetea straturilor ccntu— 
rului de cecupare se catoreaza prcpriuzis alunecArii stratu
rilor pe o zonA mult cat rescrinsA cecit la decuparea obi?- 
nuitA. Pentru 0 asetaenea mi?care a microcristalelor este ne- 
cesara crearea unor condi^ii specifice procedeului de decu— 
pare finA ca t
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- preintimpinarea incovoierii materialului in tinpul 
tAierii;

- miceoraree jccului dint re par^ile active ale aculei
- rotunjirea finA a muchiilor poanscanelor $1 placi- 

lor tAietoare;
- folcsirea de materials cu structure cit mai omcgenA.
3* Condi^ia ce oazA ce < eplasarea atcmiloi sa se pro- 

ducA in planuri ce separatie cit mai apropiate o constitu- 
ie creerea stArii tridimensionale de solicitate intr-o ase- 
mei.ee menierA incit energia pctentiala ce se acutnuleazA in 
zona supusA defcrmarii sa inceplineascA rela^ie ce plasti- 
cicate Huber-4ises^

=\/T<5c

eviden^iatA in scap.4.2.1.1.
La o aatfel de stare internA forma materialului ee mo- 

dificA pe baza elunecArii straturilor cele mai epropiate, 
yroducindu-se o curgere continuA a materielului lipsitA de 
fisuri pornite din sens contrar decupArii a$a cum se in- 
timplA la yrocedeul normal.

4. Rela^iile ce calcul ?i legile ce ceformare cunoecu
te la decuparea clssicA se yot folosi si la decuprrea de 
precizie dar aplicarea lor trebuie sA ^inA seame de particu 
laritA^ile aco^tui prccedeu coni'crm evlden^ierilor din cap* 
4 §i 5*

5* Fenomenul in sine de decupare yocte fi imluentat 
nefavorcbil de factor! yerturbatcri ai ceylasArii stiaturi- 
lor ce t total aau cristale. Unul cintre ace$tia este cdlcura 
ce se yrocuce in zona de ceplasare $i in jurul ei. Evitarea 
incAlzirii peste velorile care endue la cb^inerea unei de— 
cupari neccrespunzAtcare se rcalizeazA prin admitereE oe 
viteze ce cecupare in limitele evicen^iate de iagrama p*9* 
^e masurS ce grosimea cateri^lului este mai m&re, viteza 
de lucru trebuie sA se liaicsze la valcri mai mici tccnai 
yentru ca energia ternicA prccusA sA se evacueze sau sA se 
disipeze inti-o zonA aai mare. Practicarca de viteze peste 
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limitele astfel determinate a condus (v*g 5*3*2 si tabelul 
^,2.2*) la piese cu zone da rupturi evicente la partoa fine— 
1A de tAiere.

6. Tot din diagrama 5*9. cit si din demonstra^iile teo- 
retice oin cadrul cap.4 &e deduce ca viteza ce decupare de— 
^inde si ce raportul Cu cit acesta ere valcri mai mici 
(materials cu^dufEeTe^bUhA) cu atit viteza de tAiere poate 
fi cCTisA spre limit Jle maxime.

DeterminArile experimentale au (femonst^Qt cA depAsirea 
limitelor de viteze eviden^iate in studiu (cap.5) ap, efecte 
pronun^ate ce scAdere a c^lita^ii decupArii. Scade evident 
gr&dul de netezime. Stuciul a evidentist deasomenea efectul 
calitrtiv suFer:or ce se ob$ine in cazul men^inerii Constan
ta a vitezei in tot timpul producer!! taieturii (v.fig.5.8.a) 
Vitezele practice vor fi cuprinse intre 5 si 1$ rnn/sec.

7* Ru^czitatea suprafetei conturului decupat este mai 
pu^in influen^atA de jccul dintre poansoane si placile ta- 
ietoare ale matritelor daca ccesta nu ciepAsos^e o,o5 s. 
fluen^a cea mai itapoitantA pe care o are jocul dintre piese- 
le active ale sculei se evicen^iazA la cimensiunile efective 
ale piesei cecupate. Din tcbelul 5*3* rezulta observa^ia 
i'oarte inportantA ca dimensiunile efective ale piese! aint 
Tai mari decit dimensiunile elective ale plAcilor tAietoere 
care le-au ^enerat. Un asemenea fenomen se datoreazA elasti- 
citA^i! materialului* De acest efect,ne^nodieviden^iat do 
literature de Sfcci&litete, va trebui sA se $inA necondi^io— 
nat aeama la dimensionarea matri^elor pentin piesele ce ur— 
aeazA a avea dimensiuni efective in classic de precizie 7-8 
conform biAS 81o4—58. Pentru aaemenea precizii de contur 
jocul se va admits cit mai apropiat de o,ol a*

Jccurile intro poansoane si plAcile tAietoare, mai mici 
de o.ot^fTTnr mai contribuie calitativ asupra piesolor decu— 
pate. In schimb ee inregistreazA o eras tore a consumului do 
putere e presei si ^ontriouie la degradarea suprafo^olor do 
lucru ale sculelor catoritA frecarilor ce au loc intre acea— 
tea si materislul co se decupeazA. Cresto inutil si cAldura 
produaA in zona de tAiere. Tot ca element defavorabil so e—
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viden^iazA pi cre^terea cheltuielilor de execu^ie ale ?tan- 
telor $1 elementelor lor de gnicare in conui^iile scaderii 
exagerate e jocului cintre partile active, <eci a cre^terii 
preciziei de execute.

La valcri ale jocului mai mari de o,o5 s. calitatea 
suprafe^ei decupete se inrautate^te prin -.pari^ia fisuri- 
lor in partea terminals caracterizate prin zone mult mai 
rugoase $i a prezen^ei bavurilor.

6, Studiul experimental demonstreazA rolul mej^r pe 
care il are tenaicnaroa materialului pe direct!* perpendi
culars fat A de mi$carea sculei cit $i pentru evitarea pro- 
ducerii ce incovoieri ale acestuia in momentele tAierii. 
Gonditia cea mai favorabilA decuparii ar fi ce sA ae folo- 
seaecA un sistem de tensionare radiala pe tot conturul pie- 
aei. Practic, dar mai pu$in eficace, aceasta cerin^a se re- 
zolva prin blocarea materialului cu :jutorul unui pinten 
(gheara) de retinere,_suficient impriaata in material pe 
una aau pe ambele fete, aatfel cA, in timpul cecuparii, 
prin reactia pe care o face aa se nascA tenaiunea internA 
necesarA creierii stArii volumice de solicitsre. Intrucit 
inprimarea gnearei §1 mentinerea presiunii asupre ei,con- 
duo la consum suplimentar de putere $1 deci la scAderea ran- 
ca^entului, studiul evicentiaza necesitatea tplicarii meto- 
celor de sectcrizare a respective! nervuri precum $i decom
primarea ei in timpul tAierii pina le valcri care sA nu 
periitA curgerea material ului spre zona de tai-re. Adinci— 
mea h de imprimare a ghearei se rlege din diagrams 4.18 in 
report de calitA^ile mecanice ale materialului pieeei.

Unghiul Optim la virful ghearei de refinere &-a de
ter in*<t a fi cel de 75° (§ 4.4.2) din concitii de randa
ment $i rezisten^A.

Pentru a crea starea de tensiune necesarA e-a stabi- 
llt cA distance "a" dincre conturul de cscupat $i exa vir- 
fului ghearei de re$inere este coreapunzator aleasA dacA 
so incadreasA m intervelul (o,7 *? 1,^) s*

9. Crearea conditiilor de plast citato impuse de pro- 
ceceul co decupare finA (eonf.p 4.4.2.) necesitA aplicaroa
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* trei fort* distinct* $i reglabile (in special Fg $i Pc) 
aotiv pentru car*, la ccnstruc^ia de prese promovatA in 
R.S.hw s-a aooptat foloairea integralA a ac^icnArilor de 
tip hidraulic.

10- Lucrul mecanic consumat pentru ecup are a finA este 
o sumA a tuturor lucrurilor mecanice procuse de cele trei e— 
feet* ale preeei. Acest aapect ^raveasA asupra randmtentului 
general al procedeului. Studiul a oemonstrat in cadrul cap.5 
cA, in onditiile tehnice atinae pinA in present, rendamentul 
nu poate cepAoi valoarea de 26 %, element loarte important 
pentru dirijarea cercetArilor *i perfectionArilor tehnice vi- 
itoare.

11. Gondi$iil* impuse $i evicen^iste cestui ce coaplet 
de stuciu privind procedeul in sine ce decupare fina atrag 
mAsuri Speciale asupra construc^iei sculelor in report cu taa- 
terialele prelucrate. Pentru metalele neferoese $i o^elurile 
cu tic, ntelurile usual* de scule sint relativ satisfA- 
cAtoare pentru execute par^ilor active cle $tan^elor. In ca- 
zul otelurilor aliate $i cu con^inutul de carbon o,6 % se im- 
pune folosirea de placari cu paatile dure care cooptica mult 
executia sculei.

rentru odmtajul general al ptentei se indicA practicarea 
de spatii intre piesele active pi cele de conclucere in care 
sA se toartte aateriale in stare lichidA care, prin solidifi- 
care aA le fixese intr-o pozi^ie cit mai bine centratA. Se 
indicA dsiasemenea ca tratamentul de durificere al plAcii tA— 
ietoare aA se efectueze dupA ce s-a fAcut o calibrare a aces- 
teia cu propriul poanson.
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Anexa 12
Diagrams Pag]/19

Decupare piese singu^are

nr. piese! .2 6 8

n^pieseilO . __ ___________ 13
i"" : ' ' L.' * ) , . i ,'

. t !:

<

nr ptesei 14 17 27
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Anexa 12

Diagrams p<.p
Decupare piese singutare

Pag 2/19

nr.ptesa 33
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Diagrams [^p
Decupore piese singuiare

Pag ^19

A

nrpiese[ 36

nr, piesei 40

t '

nr piesei 43 45 46
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Anexa !2
Pag yi9

Diagrams p^p 
Decupare piese stnguiare

nr. piesei 51 x=0,25

68
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Pag ^19Diagrame pep

Decupare piese singutare 
x.Q5 x=Q25

!

nr. piesa 69^ 71 73

\ '' )

nr.piesa 74 75 77

J

nr.piesa 79
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Diagrams Pep

Decupare piese singutare

Pag 6/19

x=0,25

nr piesa 85

J

-

L '

nr piesa 91

87 89

t

93 95

)

. J <.

97 99

L.......

nr piesa 96

BUPT



Anexa 12
Pag. yi9

Diagrame p^p
Decupare piese singutare

n^piesa 105 107 108

nr.piesa 109 111
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Diagrame
piese singutare

Pag 6/19

Decupare
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Pag 9/19

Diagrame
Decupare piese singuiare

nr. piesa 3 5 7

nr. piesS 12 15 16
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Anexa 12
Pag 10/19

Diagrame
Deeupore piese sing^Qre

nr.ptesa 16^ 19 : 21
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Anexa 12
Pag 11/19

Diagrame
Decupare piese stngutare

nr.piesa 23 44 49

*025

nr. piesa 76 80 82

BUPT



BUPT



Anexu 12
Peg 13/19

Diagrams Pg
Decupare piese singutare.

nr.piesa 100 102 104

!

!

J

nr.piesa 106 110
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Pag iyigDiagrams Pg
Decupare piese singutare

!nox 15

Cu 1

Ami__________ Cu Q5

. .! Jit' -i ' J

; i <: . .
!- , J.. i 
! 1 -h L .

<
!

< : - . ' 
J ! 't ' ;

''-V- 1
IDA 0,5

Cu 15
. —-

TDA1 IDA 1,5 IDA 2
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Fag iyi9

Decupare incompteta

nr. piesa 63
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Decupare incompleta 
cictu automat

Anexa12
Pag 16/19
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Decupare piese 
In odu automat '

Anexa 12
Pag T%/19

0L52.3
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Decupare piese
1n cictu automat

Anexa 12
Pag 1^/19

OL 52
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Decupare piese
1n ctctu automat
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OL 52.3
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Anexa13
FiLa 1/2

Ptacd obi.nr 36Ptaca obt.nr.16

Ptaca obi nr94 PLaca obt Cu1,5

Ptaca obtinox1.5 x^6^3

PLaca reg.centrrf OL42
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