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VARIANTS OF THE MANUFACTURING TECHNOLOGY
FOR ACTIVE COMPOUNDS PLATES
OF THE STAMPS AND MOLDS

The paper presents variants of perform ant executions of the active
parts of the dies and matrix, reported to the different procedures depending of
the modality (technology) of their intrinsic processing, respectively, depending
on materials used in manufacturing, which may influence sustainability in the
intensive use.
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1. Generalitati

In productia de serie mare, se folosesc tot mai des stante si
matrite cu actiune succesiva pentru prelucrarea semifabricatului din
banda la prese mecanice rapide.

Pentru economie de material se prelucreaza mai multe piese
simultan care au aceeasi grosime in asa fel ca semifabricatul sa fie
folosit rational rezultdnd o cantitate mica de deseuri.
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Pentru realizarea acestui deziderat, forma placilor active va fi
complexa, forta necesara stantarii fiind foarte mare.

in realizarea plécilor active se folosesc oteluri speciale (C120,
OSC 7,0SC 8,W2080) sau materiale compozite care au un pret de cost
foarte ridicat.

Pentru diminuarea acestor costuri se foloseste o tehnologie
alternativa, realizénd placa activa din mai multi segmenti activi formati
din materialele enumerate mai sus, iar placa suport dintr-un material cu
pret de cost accesibil, de exemplu OLC 45.

Segmentii (pastilele) vor fi pozitionati prin stifturi cilindrice si
alte organe de asamblare care asigura precizia pozitionarii in placa
suport si in ansamblul stantei.

Pastilele sunt prelucrate initial pe suprafetele exterioare
urmarind respectarea paralelismului si a perpendicularitatii suprafetelor.

Realizarea negativului piesei stantate se realizeaza pe masini
speciale de prelucrat prin electroeroziune, strunguri si freze 3D.

Prelucrarea prin electroeroziune foloseste actiunea descarcarii
electrice de foarte scurta durata.
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Fig. 1 Placa activa compusa
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Datorita valorii mari a intensitatii cdmpului electric se produce o
emisie de electroni de la polul negativ si o descarcare electrica intre
piesa si sculd,fenomenul fiind insotit de transport de material de pe
suprafata piesei.

La prelucrarea conturului interior al placii active compuse se
folosesc generatoare cu condensatori care asigura o inaltd precizie
dimensionala si o rugozitate a suprafetelor in placa corespunzatoare.

Prin acest procedeu se pot prelucra toate materialele conduca-
toare de electricitate, indiferent de duritatea acestora, realizdndu-se
precizii dimensionale de + 0,005 mm. Mediul de prelucrare este ulei
sau petrol.

O altd metoda este prelucrarea pe masini de frezat prin
copierea dupa sablon cu palpator care obligd scula prin intermediul
lanturilor cinematice s& descrie o traiectorie identicd cu a sablonului
generand forma doritad cu precizia corespunzatoare. Ca o imbunatatire
a acestei metode se folosesc comenzile fotoelectrice de urmarire.
Desenul piesei este executat in linii negre pe un fond alb si o raza de
lumina trimisa pe suprafata hartiei se va reflecta cu diferite intensitati
luminoase in celula fotoelectrica care comanda miscarea sculei.

2. Prelucrarea pe freze moderne in 3D. Metode avansate

Una din cele mai uzitate metode care asigura precizie
dimensionala ridicatda si posibilitatea prelucrarii placii active,
poansonului sau pastilelor in stare calita pana la un 65 HRC eliminand
prelucrarile ulterioare, o constituie prelucrarea pe freze moderne in 3D.

in baza programului de prelucrare computerizat se elimina
toate neajunsurile de la metodele precedente, piesa activa fiind
realizatd pe o singurd masina, de cele mai multe prinderi, se foloseste
acceasi suprafata se asezare, eliminandu-se aparitia erorilor.

in randul metodelor folosite pentru economisirea otelurilor aliate
scumpe se folosesc:

a) metoda durificare a suprafetelor taietoare prin scantei
electrice;
b) metoda depunerilor prin sudura pe portiunile taietoare.

Metoda (a) se realizeaza prin depunerea unui strat subtire de
material foarte dur in portiunea activa a placii. Operatia se realizeaza
prin descarcari electrice de scurta durata 1/1000 s la anumite intervale
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1/100 s intre electrodul de metal dur ca anod si placa activa (poanson,
pastila) pe post de catod.

Prin acest procedeu pe partea activa rezulta 3 straturi, unul
foarte dur exterior rezistent la uzura si coroziune, un strat intermediar si
stratul interior care practic raméane neschimbat.

Grosimea stratului depus pe partea activa este de 8-25 ym cu
ferocrom si asigura un numar de 10000-20000 ori.

Metoda (b) consta in incarcarea partii active pe fata taietoare
prin sudura cu otel aliat cu un strat de grosime variabila.

Metoda este avantajoasa deoarece permite realizarea corpului
de baza dintr-un material ieftin.

Materialul de adaos sunt otelurile aliate, aliaje dure ca: stelit si
stormait sub forma de electrozi.

Toate aceste variante de executie necesitd o tehnologie de
realizare performantd, dar influenteaza benefic durata de functionare a
stantelor si matritelor in regim de anduranta conform tabelului 1.

Tabelul 1
Grosimea Materialul din care sunt
' o materialului executate piesele active ale "
Tipul matritei prelucrat in matritei Observatii
mm Otel carbonat | Otel aliat

De decupat (cu 0,25-0,5 700-900 1100-1400 | Valoarea
coloana de 1,0 450-650 680-980 minima a
ghidare) 15 355-550 550-800 durabili-

2,0 250-450 400-680 tatii se

3,0 250-400 400-600 refera la

6,0 150-300 250-150 matrita-
De perforat- Panala 4 150-250 250-400 rea
gaurit materiale
De indoit Panala 3 900-1100 1400-1700 | -lor mai
(simpla) dure, iar
omoloatsy | Panala3 | 450-600 700900 | poors?
(';?nf‘géb)“t'sat Panala3 | 1200-1600 | 1800-2400 l::atrita_
De format Panala 3 250-400 400-600 rea
De calibrat materiale
(stampat) Panala 3 100-150 150-250 -lor mai

moi
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Cresterea duratei de functionare a stantelor si matritelor Tn mii
de lovituri, pana la uzura totald, imbunatateste durabilitatea intre doua
ascutiri a stantelor si matritelor la rece, calculata in mii de lovituri.

Durabilitatea intre dou& ascutiri a stantelor si matritelor de
presat la rece, Tn mii de lovituri — tabelul 2.

Tabelul 2

Grosi- Procedeu de deformare directa Procedeu de ambutisare
mea inversa si combinata
materia Materialul prelucrat
-lului
prelu- Zinc Cupru Alama Zinc Cupru Ala-
crat si aluminiu | si si si dura- | ma
inmm duraluminiu alumi- luminiu

niu
0,5 40 - - 30 - -
0,75 60 30 - 50 20 -
1,00 80 45 25 60 35 15
1,50 100 65 45 70 45 25
2,00 120 90 60 80 60 35

tehnice, financiare si de executie a fiecaruia.

conforme, ieftine si usor de executat.

Asigura un numar mare de reascutiri ale portiunii taietoare.

3. Concluazii

m Dupa cum se remarca din cele prezentate, posibilitatile de
executie a partilor active ale stantelor si matritelor sunt multiple,
rezultand avantaje si dezavantaje specifice si aflate la latitudinea
fiecarui producator de stante si matrite, in functie de posibilitatile

m Pentru a realiza acest complex activ - inima oricérei stante si
matrite - la un pret de cost cat mai scazut in conditi de buna
functionare si andurantd, existd procedee moderne, rezultand piese
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