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 1. Introducere 
 

 În cadrul fabricației, proiectării și execuției propriu-zise a 
pieselor ștantațe și matrițate, rolul primordial pentru respectarea 
cotelor, toleranțelor și execuției propriu-zise a piesei îl reprezintă părțile 
active corelate cu o bună ghidare a ansamblului în exploatarea pe 
prese. Pentru a obține piese conforme cu solicitările ridicate din 
industria auto este necesară o păstrare în procesul de fabricație, a 
cotelor inițiale ale părților active, respectiv ansamblul poanson-placă 
activă.  
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 Respectarea cotelor inițiale este influențată de mai mulți factori. 
Primul care se referă la execuția propriu-zisă constă în respectarea 
calității materialului prescris, în cazul nostru C120, respectarea întru 
totul a procesului tehnologic, cu mașini specializate în 3D cu comandă 
numerică și verificarea pe mașini de măsurat în 3D. 

 Se va ține cont de respectarea întru totul a tratamentului termic 
intermediar, astfel încât să rezulte un ansamblu performant cu muchii 
tăietoare prelucrate în stare călit + revenit pe mașini unelte performante 
în 3D, asigurând astfel câmpul de toleranță necesar în conditiile 
păstrării unei durități în zona de lucru (tăiere) de minim 50-55 HRC. 

 
 2. Scopul lucrării 
 
 După realizarea acestor deziderate absolut obligatorii pentru un 

SDV acreditat în AUTOMOTIVE și realizarea asamblării SDV-ului, a 
punerii la punct (tușare, verificare, control) în condițiile realizării de 
piese conforme pe un utilaj aflat în dotarea beneficiarului, s-a trecut la 
urmărirea propriu-zisă în exploatare a ștanței pe o presă PKZ-500. 

 Materialul folosit pentru piesă este TDA - 3 mm iar condițiile de 
lucru sunt 3 schimburi de 8 ore x 5 zile pe saptămână. 

 În perioada urmărită s-au evidențiat prin fișe de urmărire 
individuale, fișe de măsurători ale părților active, comportamentul 
acestora în fabricație de serie mare și masă, evoluția uzurii  părților 
active în funcție de numărul de ore de funcționare, numărul posibil de 
ascuțiri, fișe de măsurători ale coloanelor și bucșelor de ghidare în 
condiții de lubrifiere normală și forțată și indicarea soluțiilor optime 
pentru realizarea de piese conforme. 

 Piesa realizată face parte din ansamblul telescop Dacia Logan 
cu denumire “COUPELLE RESSORT” parte componentă a programului 
de fabricație Renault cu toate condițiile impuse de marcă. 

 Prima din aceste condiții a fost realizarea de 100.000 piese 
conforme cu SDV-ul acreditat ca “BUN DE EXECUȚIE”, cerință 
realizată în 2004-2005. 

 Studiul de caz a fost realizat în perioada 04.04.2013-
25.04.2013 pe SDV-u inițial aflat în proprietatea Dacia Mioveni secția 
Prese pe un utilaj KOMATSU-500. 

 
 3. Rezultate obținute 
 
 Într-o exploatare conformă, liniară s-au efectuat  fișe de 

măsurători în 3D pentru poansoanele de perforare ɸ 8+0,03 și ɸ 8,7-0,01. 
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S-au constatat următoarele: 
● s-a efectuat măsurare pe 3D pe poansoane noi și poansoane 
uzate care au fost folosite la realizarea a 30.000 de piese cu cota 
de ɸ 8+0,03 rezultând următoarele măsurători reprezentate în 
tabelul 1: 

 
                                                                                           Tabelul 1   

Poanson ɸ 8+0,03 

Nr.  
crt. 

Poanson nou Poanson după realizarea a 30.000 de piese 

1 ɸ 8,032 ɸ 8,031 

2 ɸ 8,033 ɸ 8,028 

3 ɸ 8,038 ɸ 8,025 

4 ɸ 8,036 ɸ 8,030 

5 ɸ 8,032 ɸ 8,022 

6 ɸ 8,038 ɸ 8,027 

 
 Se constată că după maxim 25.000 piese perforate trebuie 

corijate cotele poansonului. 
 
● s-a efectuat măsurare pe 3D pe ponsoane noi și poansoane 
uzate care au fost folosite la realizarea a 30.000 de piese cu cota 
de ɸ 8,7-0,01  rezultând următoarele măsurători reprezentate în 
tabelul 2: 
 

                                                                                 Tabelul 2 

Poanson ɸ 8,7-0,01 

Nr. 
crt. 

Poanson nou Poanson după realizarea a 30.000 de piese 

1 ɸ 8,696 ɸ 8,692 

2 ɸ 8,698 ɸ 8,696 

3 ɸ 8,699 ɸ 8,690 

4 ɸ 8,700 ɸ 8,689 

5 ɸ 8,701 ɸ 8,694 

6 ɸ 8,698 ɸ 8,698 

 Se constată că după maxim 25.000 piese perforate trebuie 
corijate cotele poansonului, cota în placa activă nefiind influențată. 
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● s-a trecut la verificarea coloanelor și  bucșelor de ghidare noi și  
uzate  care au fost folosite la realizarea a 30.000 de piese cu 
cota  nominală    ɸ 99-0,03/-0,01 rezultând următoarele măsurători 
reprezentate în tabelul 3: 
 

                                                                                             Tabelul 3 

Coloana de ghidare ɸ 99-0,03/-0,01 

Nr  crt Coloana de ghidare nouă 
Coloana de ghidare după 

realizarea a 30.000 de piese 

1 ɸ 98,998 ɸ 98,910 

2 ɸ 98,996 ɸ 98,920 

3 ɸ 98,998 ɸ 98,920 

4 ɸ 98,999 ɸ 98,911 

5 ɸ 98,996 ɸ 98,915 

 
 Se constată următoarele: 
● în condiții de lubrifiere normală, după 30.000 piese poate apare 
pericolul de pregripare datorat uzurii neconforme a coloanelor de 
ghidare datorat poziționării relative pe masa presei. 
 
 S-a făcut un experiment pe un lot de 15.000 piese realizat cu 

coloane cu inele de ungere gen ȍhring rezultând următoarele 
măsuratori în condiții de ungere forțată măsurători prezentate în tabelul 
4. 

 
                                                                                                    Tabelul 4    

Coloana de ghidare ɸ 99-0,03/-0,01 

Nr.  
crt. 

Coloana de ghidare 
nouă 

Coloana de ghidare după utilizarea unor 
coloane de ghidare cu inele de ungere 
gen ȍhring folosit la realizarea a 15.000 

de piese 

1 ɸ 98,998 ɸ 98,998 

2 ɸ 98,996 ɸ 98,999 

3 ɸ 98,998 ɸ 98,999 

4 ɸ 98,999 ɸ 98,001 

5 ɸ 98,996 ɸ 98,998 
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 Aceste aspecte ne duc la concluzia că în condiții de ungere 
forțată pot fi executate piese conforme în loturi de până la 60.000 
bucăți fără pericol de blocare sau pregripare. 

 
 4. Concluzii 
 
 După efectuarea studiului de caz se constată următoarele: 
 

 durata medie până la reascuțire la poansoanele cu diametrul 
mai mic de 10 mm în condiții normale de lubrifiere este de 25.000 piese 
conforme; 

 
 în condițiile unei lubrifieri forțate și a respectării procesului 

tehnologic de execuție a acestora (părți active, părți ghidare) durata de 
folosință se poate extinde până la 50.000 piese conforme 
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