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THE PHASES OF FINEBLANKING OPERATION

The paper presents the case study about a fine blanking operation.
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1. Generalitati

Succesiunea fazelor operatiei in timpul unei curse a berbecului
presei, este urmatoarea (figura 1):

a. Stanta este deschisa, cu berbecul in pozitia inferior maxima.
Sistemul hidraulic al dispozitivului de fixare are cele doua poansoane in
pozitiile, respectiv, extreme, astfel incat, contrapoansonul este la nivelul
placii active, iar poansonul la nivelul placii de presiune.

b. Odata cu miscarea in sus a berbecului, pachetul inferior se
ridica si totodata, ridica semifabricatul spre suprafata placii active.

c. Stanta se inchide, fixand semifabricatul. Forfecarea inca nu

a inceput. Placa de presiune fixeaza ferm materialul pe placa activa, in
afara conturului de forfecat. Inelul de compresiune, in «V», este Infipt in
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semifabricat, pentru prevenirea curgerii materialului spre interiorul
poansonului in timpul presarii.

Contrapoansonul mentine ferm materialul viitoarei piese
decupate pe fata poansonului. Aceasta apasare asigura mentinerea
unei suprafete interioare de forfecare neteda, precum si planitatea
piesei in timpul presarii.
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Fig. 1 Fazele operatiei la stantarea de precizie [1]

d. Poansonul decupeaza piesa de executat in placa activa, iar
poansoanele interioare perforeaza contururile interioare in poansonul
principal, care joaca si rolul de placa activa pentru perforari.

Poansonul se deplaseazad numai cu distanta corespunzatoare
grosimii semifabricatului.

Contrapoansonul, respectiv, pistonul de contrapresiune, pe de
o parte, si placa de presiune, respectiv, poansonul de actionare a
inelului in ” V “, pe de alta parte, sunt ambele descarcate cu o distanta
egala cu grosimea semifabricatului.

Poansonul nu intra in placa activa.
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Cand operatia de separare este completa si berbecul ajunge la
capatul cursei sale, fortele de fixare, actionate hidrauluic, sunt
decuplate.

e. Berbecul se retrage si stanta se deschide.

f. Se exercita din nou apasarea asupra placii de presiune cu
inelul in ,V” | care evacueaza fasia semifabricat de la decupare de pe
poanson. Simultan sunt evacuate de pe poanson si deseurile perforate.

g. Contrapresiunea este reaplicata pentru evacuarea piesei
decupate din placa activa.

h. Piesele decupate si deseurile sunt deplasate din zona de
lucru cu un jet de aer, sau cu o parghie.

i. Ciclul se repeta.
2. Procesul stantarii de precizie

Piesele de configuratie geometrica complexa, cu contururi
interioare si exterioare, pot fi executate si prin stantare succesiva.
Pentru transferul piesei de la o pozitie la urmatoarea, piesa ramane in
banda sau deseu (figura 2).

Procesul stantarii de precizie folosind stantarea succesiva in
trei etape, prezentata in figura 2, este urmatorul:

(i) perforarea gaurilor pentru stifturile de pozitionare;

(ii) presarea in relief a flancului capului dintelui si perforarea
gaurii centrale;

(iii) separarea zonei dintate si finisarea gaurii centrale.

Metoda poate duce la economii ale costurilor de pana la 80 %,
comparativ cu stantarea conventionala.

Sunt utilizate, In general, doua sisteme de stante: cu
poansoane mobile si cu poansoane fixe.
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Fig. 2 Etapele de lucru la stantarea unei roti dintate de lant
prin stantare de precizie [1]
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