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This paper analyses the behaviour of the active parts and guidance
elements of dies and moulds in the complex production process.
Analysis concerns the duration of use, number of uses without regrinding in
different lubrications conditions.
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1. Introducere

in cadrul fabricatiei, proiectrii si executiei propriu-zise a
pieselor stantate si matritate, rolul primordial pentru respectarea
cotelor, tolerantelor si executiei propriu-zise a piesei il reprezinta partile
active corelate cu o buna ghidare a ansamblului Tn exploatarea pe
prese. Pentru a obtine piese conforme cu solicitarile ridicate din
industria auto este necesara o pastrare in procesul de fabricatie, a
cotelor initiale ale partilor active, respectiv ansamblul poanson-placa
activa.
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Respectarea cotelor initiale este influentata de mai multi factori.
Primul care se refera la executia propriu-zisa consta in respectarea
calitatii materialului prescris, In cazul nostru C120, respectarea intru
totul a procesului tehnologic, cu masini specializate in 3D cu comanda
numerica si verificarea pe masini de masurat ih 3D.

Se va tine cont de respectarea intru totul a tratamentului termic
intermediar, astfel Incat sa rezulte un ansamblu performant cu muchii
taietoare prelucrate in stare calit + revenit pe masini unelte performante
in 3D, asigurand astfel campul de tolerantd necesar Tn conditiile
pastrarii unei duritati in zona de lucru (taiere) de minim 50-55 HRC.

2. Scopul lucrarii

Dupa realizarea acestor deziderate absolut obligatorii pentru un
SDV acreditat in AUTOMOTIVE si realizarea asamblarii SDV-ului, a
punerii la punct (tusare, verificare, control) Tn conditiile realizarii de
piese conforme pe un utilaj aflat Tn dotarea beneficiarului, s-a trecut la
urmarirea propriu-zisa in exploatare a stantei pe o presa PKZ-500.

Materialul folosit pentru piesa este TDA - 3 mm iar conditiile de
lucru sunt 3 schimburi de 8 ore x 5 zile pe saptamana.

in perioada urmérita s-au evidentiat prin fise de urmarire
individuale, fise de masuratori ale partilor active, comportamentul
acestora Tn fabricatie de serie mare si masa, evolutia uzurii partilor
active in functie de numarul de ore de functionare, numarul posibil de
ascutiri, fise de masuratori ale coloanelor si bucselor de ghidare Tn
conditii de lubrifiere normaléd si fortatd si indicarea solutiilor optime
pentru realizarea de piese conforme.

Piesa realizata face parte din ansamblul telescop Dacia Logan
cu denumire “COUPELLE RESSORT” parte componenta a programului
de fabricatie Renault cu toate conditiile impuse de marca.

Prima din aceste conditii a fost realizarea de 100.000 piese
conforme cu SDV-ul acreditat ca “BUN DE EXECUTIE”, cerinta
realizata tn 2004-2005.

Studiul de caz a fost realizat in perioada 04.04.2013-
25.04.2013 pe SDV-u initial aflat in proprietatea Dacia Mioveni sectia
Prese pe un utilaj KOMATSU-500.

3. Rezultate obtinute

Intr-o exploatare conforma, liniard s-au efectuat fise de
masuratori in 3D pentru poansoanele de perforare ¢ 809 sj ¢ 8,7-0.0L,
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S-au constatat urmatoarele:

e s-a efectuat masurare pe 3D pe poansoane noi si poansoane
uzate care au fost folosite la realizarea a 30.000 de piese cu cota
de ¢ 8%003 rezultdnd urmatoarele masuratori reprezentate n

tabelul 1:
Tabelul 1
Poanson ¢ 8003
ch;' Poanson nou Poanson dupa realizarea a 30.000 de piese
1 $ 8,032 ¢ 8,031
2 ¢ 8,033 ¢ 8,028
3 ¢ 8,038 ¢ 8,025
4 ¢ 8,036 ¢ 8,030
5 ¢ 8,032 ¢ 8,022
6 ¢ 8,038 ¢ 8,027

Se constatd ca dupa maxim 25.000 piese perforate trebuie
corijate cotele poansonului.

e s-a efectuat masurare pe 3D pe ponsoane noi Si poansoane
uzate care au fost folosite la realizarea a 30.000 de piese cu cota
de ¢ 8,709 rezultdnd urmatoarele masuratori reprezentate in

tabelul 2:
Tabelul 2
Poanson ¢ 8,7-091

Nr. Poanson nou Poanson dupa realizarea a 30.000 de piese
crt.

1 ¢ 8,696 ¢ 8,692

2 ¢ 8,698 ¢ 8,696

3 ¢ 8,699 ¢ 8,690

4 ¢ 8,700 ¢ 8,689

5 $ 8,701 $ 8,694

6 $ 8,698 $ 8,698

Se constata ca dupa maxim 25.000 piese perforate trebuie
corijate cotele poansonului, cota in placa activa nefiind influentata.
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e s-a trecut la verificarea coloanelor si bucselor de ghidare noi si
uzate care au fost folosite la realizarea a 30.000 de piese cu

cota nominala
reprezentate in tabelul 3:

¢ 99003001 rezyltdnd urmatoarele masuratori

Tabelul 3
Coloana de ghidare ¢ 99-0.03/-001
N cit | Coloana de ghidare noua | 2808 S BT CTS brese
1 $ 98,998 $ 98,910
2 ¢ 98,996 ¢ 98,920
3 $ 98,998 6 98,920
4 $ 98,999 $ 98,911
5 $ 98,996 698,915

Se constata urmatoarele:

e in conditii de lubrifiere normala, dupa 30.000 piese poate apare
pericolul de pregripare datorat uzurii neconforme a coloanelor de
ghidare datorat pozitionarii relative pe masa presei.

S-a facut un experiment pe un lot de 15.000 piese realizat cu

coloane cu inele de ungere gen Ohring rezultdnd urmatoarele
masuratori Tn conditii de ungere fortata masuratori prezentate in tabelul
4.
Tabelul 4
Coloana de ghidare ¢ 99-0.03/-0.01
Coloana de ghidare dupa utilizarea unor
Nr. Coloana de ghidare coloane de ghidare cu inele de ungere
crt. noua gen Ohring folosit la realizarea a 15.000
de piese
1 $ 98,998 $ 98,998
2 $ 98,996 $ 98,999
3 $ 98,998 $ 98,999
4 $ 98,999 ¢ 98,001
5 $ 98,996 $ 98,998
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Aceste aspecte ne duc la concluzia ca in conditii de ungere
fortata pot fi executate piese conforme in loturi de pana la 60.000
bucati fara pericol de blocare sau pregripare.

4. Concluzii
Dupa efectuarea studiului de caz se constata urmatoarele:

= durata medie pana la reascutire la poansoanele cu diametrul
mai mic de 10 mm Tn conditii normale de lubrifiere este de 25.000 piese
conforme;

= 1n conditile unei lubrifieri fortate si a respectarii procesului
tehnologic de executie a acestora (parti active, parti ghidare) durata de
folosinta se poate extinde pana la 50.000 piese conforme
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