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Anexa B.1.8.b Soft verificare similitudine

Universitatea Tehnica “Gheorghe Asachi” din lasi a cuprins in Procedura privind finalizarea
studiilor universitare de licenta (Ciclul I-sistem Bologna) cod PO.DID.08, aprobatd in Senatul
TUIASI in data de 17.05.2024, urmatoarele precizari:

« Inainte de prezentarea si sustinerea lucrarilor de licenti se realizeazi analiza de
similitudini, utilizdnd unul dintre programele recunoscute la nivel national si aprobate prin ordin al

ministrului educatiei.

+ Indrumaitorii lucrarilor de licentd, mpreund cu secretarii comisiilor de finalizare studii,
vor verifica, in timp util, conformitatea lucrarilor in raport cu cerintele specifice unei creatii

originale si vor efectua analiza si interpretarea rezultatelor.

* Lucrarile care depdsesc pragul de 40% similitudini vor fi returnate studentilor pentru
refacere si ulterior reanalizate, nu mai tarziu de data limitd de Tnscriere la concurs. Se pot solicita

taxe incepand cu a treia verificare, in functie de numarul de cuvinte.

* Orice situatii care implicd fraude sau plagiat, comercializarea de lucrari stiintifice in
vederea facilitarii falsificarii de catre cumparator a calititii de autor al unui proiect de licenta, vor

fi semnalate Comisiei de Eticd Universitara si analizate de catre aceasta.
Pentru promotia 2024-2025 a fost utilizat sistemul Antiplagiatism Detector Professional

Sistemul Antiplagiatism Detector Professional utilizeaza o arhitectura bazata pe algoritmi
avansati de procesare a limbajului natural (NLP) si tehnici de tip string matching pentru
identificarea segmentelor de text identice sau parafrazate. Functionarea sa tehnica presupune ca
documentul analizat sd fie descompus 1n unitati semantice si secvente, comparate ulterior cu volume
masive de date indexate. Versiunea Professional permite o analiza detaliata, fiind capabild sa
detecteze inclusiv inversiunile de cuvinte sau substitutiile prin sinonime, mentinand o ratd scazuta
de rezultate fals-pozitive prin filtrarea automatd a citdrilor corect formatate si a referintelor
bibliografice.

Eficacitatea variantei licentiate Professional rezida in accesul extins la multiple straturi de
date pentru comparare. Printre acestea se mentioneaza:

- Indexul global de internet care presupune un process de scanare in timp real a paginilor
web indexate, inclusiv a arhivelor de tip cache.

- Baze de date academice si Open Access ce presupun integrarea cu depozite digitale
internationale, jurnale stiintifice si baze de date specifice domeniului ingineriei si managementului.

- O arhiva internd si nationala care consta In compararea documentului cu lucrari de licenta,
disertatie si teze de doctorat sustinute anterior in cadrul institutiei sau in reteaua partenera,
asigurand protectia impotriva autoplagiatului sau a transferului neautorizat de continut intre
studenti.

Din punct de vedere al rezultatelor obtinute, programul genereaza un Raport de similitudine
detaliat, care cuantificd gradul de suprapunere prin indicatori precisi precum: Coeficientul de
Similitudine 1 (CS1). Acesta masoara procentul de text regasit in alte surse, calculat pe baza unor
secvente scurte de cuvinte (de reguld 5 cuvinte), util pentru detectarea tentativelor de fragmentare
a textului.



https://www.tuiasi.ro/wp-content/uploads/2025/10/PO.DID_.08-E4R1-aprobata-Senat-fara-semnaturi.pdf
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Coeficientul de Similitudine 2 (CS2). Acesta monitorizeaza secventele lungi (peste 25 de
cuvinte), fiind indicatorul principal pentru identificarea paragrafelor preluate integral (,,copy-
paste”).

Tehnologia OCR (engl. Optical Character Recognition). Varianta Professional include un
modul de recunoastere optica a caracterelor, permitand analizarea documentelor incércate sub
formd de imagini sau PDF-uri scanate, aspect critic pentru verificarea schemelor tehnice sau a
documentatiei de proiectare specifice sistemelor de productie.

Sistemul respecta standardele de securitate in conformitate cu reglementarile GDPR,
asigurand criptarea documentelor pe parcursul procesului de transfer si stocare. Integrarea tehnica
este facilitatd prin protocoale API, permitand interoperabilitatea cu platformele de e-learning (de
tip Moodle) utilizate in cadrul facultatii.

Toate lucrarile de licenta ale promotiei 2024-2025 au fost supuse verificarii.
In raportul de originalitate atasat mai jos ca exemplu, se constati un procent de 1,4 % similitudini.

Intocmit
Conf. dr. ing. Marius-Andrei MIHALACHE
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prezentare 1.1 Introducere Prelucrarea prin deformare plastica la rece a materialelor metalice
cuprinde un ansamblu de procese tehnologice de taiere, deformare plastica sau combinatii ale
acestora, prin care piesele sunt realizate fara indepartarea de aschii si fara incalzirea prealabila a
semifabricatelor. [3] Particularitati ale acestor procese tehnologice: [| Sculele utilizate se numesc
stante Tn cazul operatiilor de taiere, respectiv matrite pentru operatii de deformare plastica sau
combinatii intre cele doua. [| Materialele prelucrate sunt livrate sub forma de tabla, banda, sarma,
bare etc., in general fiind semifabricate laminate din aliaje feroase si neferoase, cu proprietati
tehnologice adecvate deformarii plastice la rece. [| Utilajele folosite sunt, in principal, prese si
masini automate sau specializate pentru anumite operatii de deformare plastica. Datorita acestor
caracteristici, n literatura de specialitate, aceste procedee mai sunt denumite si

u Quotes detected: 0.02% id: 1
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.presare la rece”

sau

84 Quotes detected: 0.04% id: 2
»stantare si matritare la rece.”

Avantajele principale ale prelucrarii prin deformare plastica la rece: [| Posibilitatea de a realiza
piese cu geometrie complexa, dificil sau imposibil de obtinut prin alte procedee. [| Obtinerea de
piese interschimbabile, cu precizie dimensionala ridicata si finisaj de suprafata superior, fara
necesitatea prelucrarilor ulterioare. || Piese cu greutate redusa pentru o rigiditate si rezistenta
comparabile cu cele ale pieselor turnate, forjate sau laminate. [| Consum redus de material, mai
ales in cazul croirii rationale (cu pierderi minime sau fara deseuri). [| Productivitate ridicata, prin
mecanizarea si automatizarea proceselor. [| Simplitatea operarii preselor, permitand deservirea
de catre personal cu calificare redusa si chiar utilizarea unui singur operator pentru mai multe
posturi. [| Desi stantele si matritele sunt scule complexe, durabilitatea lor ridicata le face ideale
pentru productii de serie mare si de masa. [| Tendinta actuala de extindere a aplicabilitatii lor in
productia de serie mica sau unicat, prin utilizarea unor scule universale, modulare sau destinate
tehnologiilor de grup. Se estimeaza ca, in costul total al unei piese realizate prin
stantare/matritare la rece: [| ~60% reprezinta materialul; [| ~15% reprezinta manopera; 4
~25% sunt cheltuieli generale. Pentru maximizarea eficientei economice este necesar:
Proiectarea pieselor cu forme simple si tehnologice; [| Alegerea materialelor cu caracteristici
mecanice si tehnologice adecvate; [| Elaborarea unor procese tehnologice care asigura
productivitate si calitate ridicate; || Proiectarea stantelor/matritelor cu durabilitate ridicata si in
conformitate cu cerintele de securitate; [| Selectarea corecta a utilajelor si organizarea eficienta a
locurilor de munca. Pentru productia de serie mare si masa: utilizarea stantelor/matritelor
complexe, a celor combinate simultan-succesiv, a preselor automate, adoptarea procedeelor de
inalta precizie si productivitate, eliminarea prelucrarii prin aschiere, cresterea durabilitatii
sculelor prin folosirea carburilor metalice si a tratamentelor termochimice. Pentru productia de
serie mica: extinderea standardizarii pieselor, aplicarea tehnologiilor de grup, utilizarea sculelor
universale sau modulare. [3] 5 CCaappiittoolluull 22.. Memoriu tehnic 2.1 Prezentarea temei ta
pentru fabricarea piesei de mai jos. Sa se proiecteze pprroocceessuull tteehhnnoollooggiicc si
stanta pentru fabricarea piesei de mai jos ti/an. Grosimea piesei este 1 [mm] si materialul
Programul anual de fabricatie este 100.000 bucati/an. Grosimea piesei este 1 semifabricatului din
care va fii obtinuta piesa este OLC 45. Fig.2.1 Piesa 6 2.2 Analiza piesei si a datelor initiale in
urma analizei schitei s-a stabilit ca aceasta piesa se poate realiza prin deformare plastica la rece.
Piesa se va realiza prin urmatoarele operatii: || perforare; [| decupare; || retezare. 2.3 Proprietati
fizico-mecanice ale materialului semifabricatului (OLC 45) Caracteristicile otelului marca 45 OLC
45 (uneori notat si Otel Laminat Carbon 45 sau echivalentul sau international C45 / 1.0503 dupa
standardul EN 10083) este un otel carbon de calitate medie, frecvent utilizat in aplicatii
industriale, inclusiv pentru piese obtinute prin stantare, prelucrate mecanic sau calite. [5]

Referenced: 1.05% in: https://metinvestholding.com/ro/products/steel-... id: 3

Otelul 45 se numara printre cele mai cautate si populare tipuri de otel-carbon structural. Este
conform cu standardele GOST 1050-2013 si DSTU 7809 Clasificare: Otel-carbon structural de
calitate Tnalta. Produs:Produse laminate, inclusiv formate. Standard Stare la Limita de fluaj,
Rezistenta de rupere la tractiune Raport minim de Raport de livrare Rm (MPa) pe termen scurt,
ReH (MPa) elongatie , % contractie, % GOST Post- 355 600 16 40 1050 normalizare DSTU Post-
355 600 16 40 7809 normalizare Tabelul 2.1 Proprietatile mecanice ale otelului 45 [4] 7 t Si Mn
P NiCrS Cu As Fe 0,42— 0,17— 0,5— 0,035 % 0,25 % 0,25 % 0,04 % 0,25 % 0,08 % ~97 % 0,5
% 0,37 % 0,8 % Tabelul 2.2 Compozitia chimica a otelului 45,

% [4]
Referenced: 0.87% in: https://metinvestholding.com/ro/products/steel-... id: 4

Aplicatii Otelul 45 este folosit Th produse plate laminate la cald si la rece, produse laminate si
forjate, care sunt apoi folosite Tn structuri metalice si componente de constructie de masini de
diferite forme si marimi. Otelul structural 45 are o gama larga de utilizari in arbori portunealta,
came de avans, angrenaje, organe de asamblare si variate tipuri de axe. Acest otel este folosit
pentru componentele vitale (constructii in consola, arbori, bare, grinzi, pistoane plonjoare etc.)
care sunt tratate la cald pentru a le creste rezistenta. [4] Sudura Otelul 45 este dificil de sudat.
Pentru a obtine un cordon de sudura de inalta calitate, produsul trebuie incalzit la +200-300°
inainte de sudare, apoi trebuie tratat termic (recopt
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llee iinnddeepplliinneeaassccaa pies perforare si retezare , este necesara luarea in considerare a
linn eellaabboorraarreeaa pprroocceessuulluuii tteehhnnoollooggiicc ddee eexxeeccuutie, este
necesara luarea in considerare a [2], p. 33) unor factori determinanttii ccaarree
iinnfflluueenntteeaazzaa ddiirreecctt ccaalliittaatteeaa ffiinnaallaa aa ppiieesseeii. ([2] ta dintre
marginea Distantaa mmiinniimmaa ddiinnttrree ddoouuaa oorriiffiicciiii ppeerrffoorraattee
aallaattuurraattee si distanta dintre marginea tiile din figura 2.2. Aceste orificiului si cea a piesei
se aalleegg aasstfel incat sa corespunda cu indicatiile din figura 2.2. Aceste tii vizeaza cerintele
privind calitatea si precizia executiei pieselor stantate. ([2], p. 33) indicattiiii vviizzeeaazzaa
cceerriinntteellee pprriivviinndd ccaalliittaatteeaa ssii pprreecciizziiaa eexxeeccuuttiieeii
ppiieesseelloorr ssttaannttaattee.. 2,2 2,4 2,6 g(mm) 0,40,60,81,01,21,41,61,82,05,25,5
6,0a(mm)1,41,82,33,23,64,04,44,92,74,64,85,09(mm)2,83,03,23,43,63,84,04,2
4,49,49,7 10,0 a(mm)6,46,77,17,47,78,18,58,89,1 tele minime intre muchiile active ale
orificiilor placilor de taiere ([1], p. 34) Tabelul 2.3 Distantteellee mmiinniimmee finnttrree
mmuucchhiiiillee aaccttiivvee aallee oorriiffiicciiiilloorr ppllaacciilloorr ddee ttaaiieerree a
determinat ca valoarea Tiinnaanndd ccoonntt ccaa ggrroossiimmeea piesei este g =1 [mm], din
tabelul 2.3 s-a determinat ca valoarea telor intre muchiile active ale orificiilor placilor de taiere va
fia =2,7 [mm]. minima a distantteelloorr finnttrree mmuucchhiiiillee aaccttiivvee aallee
oorriiffiicciiiilloorr ppllaacciilloorr ddee ttaaiieerree vvaa ffii aa ==22,,77 9 perforare ([1], p. 33)
Figura 2.2 VVaalloorriillee mmiinniimmee aallee ddiissttaanntelor dintre elementele pieselor la
decupare-perfor perforare pentru piesa data Figura 2.3 VVaalloorriillee mmiinniimmee aallee
ddiissttaanntei dintre elementele pieselor la decupare-perforare pentru piesa data deplineasca
urmatoarele conditii: Conform fig. 2.2, coonnttuurruull ppiieesseeii ttrreebbuuiiee ssaa
iinndeplineasca urmatoarele condi 0,88 ;= 70,8; ;= 31, ;= 31;
;=71 ;= 18 1; ;= 3 1. 10 perforare ([1], p. 34) Figura 2.4
DDiimmeennssiiuunnii lliimmiittaa aallee eelleemmeenntteelloorr ddee ccoonnttuurr llaa
ddeeccuuppaarree-perforare ( perforare pentru piesa data Figura 2.5 DDiimmeennssiiuunnii
lliimmiittaa aallee eelleemmeenntteelloorr ddee ccoonnttuurr llaa ddeeccuuppaarree-perforare
pentru piesa data dimensiunile conturului profilat prin decupare sau perforare (v. fig. 2.4 de
Conform ([ 1], p. 33), ddiimmeennssiiuunniillee ccoonnttuurruulluuii pprrooffiillaatt pprriinn
ddeeccuuppaarree ssaauu ppeerrffoorraarree ((vv.. ffiigg.. 22..44 mai sus) trebuie saa

finnddeepplliinneeaassccaa ccoonnddiitiile date de relatiile (2.1) si (2.2): (2.1) 1,2 ;

1,2 ; 1=0,6 , pentru decupare; /11 1,2 81,2;h2=1,2 5
1,2; (2.2) , pentru perforare. 11 Dimensiunile minime obtinute prin perforare (tabelul 2.4
de mai jos ) pentru orificiile circulare trebuie sa indeplineasca conditia: 1,0 pentru otelul
moale(OL50). Se verifica cel mai mic orificiu cu diametrul 1=04-41,0:-1=41.

Dimensiunea Materialul piesei Forma orificiului minima a alama, cupru aluminiu otel orificiului dur
moale 1,2 g 0,8 g 0,7 g Circulara Diametrul d 1,0 g Patrata Laturaa 1,190,990,79g0,5¢
Dreptunghiulara Latura micab 0,99 0,7 g 0,6 g 0,5 g Ovala Latimeab 1,09 0,990,659 0,559
Obs.: In cazul in care poansonul se ghideaza pe toatd lungimea, se obtin si orificii cu dimensiunea

(0,3...0,55) Tabelul 2.4 Dimensiunile minime obtinute prin perforare ([1], p. 35)
Dimensiunea minima a portiunii retezate se alege conform relatiilor ([ 11, p. 37): [ ][] =3
, 1 ;(23) )11 =2-3 ,
1 .(2.4)[1[]Pentruca =1=1 =3

. Preciziile obtinute prin perforare, decupare si retezare sunt indicate in tabelele 2.5, 2.6,

27,28 ([ 11, p.37-39) pentru grosimea materialului de 1 [mm]. Valorile trecute la numarator
si la numitor se aleg pentru stantele de precizie obisnuita, respectiv pentru stantele de precizie
ridicata. Preciziile sunt urmatoarele: - precizia obtinuta prin operatiile de taiere la foarfece pentru
latimea benzii sub 50 [mm] este 0,50, iar pentru latimea benzii de 51-100 [mm] este 0,75
(tab.2.5,[ 1], p. 38); - precizia la dimensiunile pieselor obtinute prin decupare pentru
dimensiunile piesei pana la 50 [mm] este 0,20/0,06 iar pentru 50-120 [mm], 0,30/0,10 (tab.2.6, [
11, p.39); - precizia la dimensiunile pieselor obtinute prin perforare pentru dimensiunile
orificilui pana la 10 [mm] este 0,08/0,03 iar pentru 10-50 [mm], 0,10/0,06 (tab.2.7,[ 11, p. 38 );
- precizia distantei dintre doua orificii alaturate pentru distanta dintre orificii pana la 50 [mm]
este £0,12/+0,04 (tab.2.8,[ 1], p. 38 ); 12 - precizia distantei dintre marginea orificiului si
conturului piesei pentru distanta de la marginea orificiului la contur pana la 50 [mm] este

0,50/+0,25 (tab.2.9,[ 1], p. 38 ). Grosimea Latimea benzii, in [mm] materialului, in [mm] 101-
290 201-300 301-500 peste 500 sub 50 51-100 sub 0,5 0,25 0,50 0,75 1,00 1,20 1,50 1,00 1,00
1,201,500,5-1,0 0,50 0,75 1,1-2,0 0,75 0,75 1,00 1,25 1,50 2,00 2,1-3,0 1,00 1,00 1,25 1,50
1,80 2,20 3,1-5,01,00 1,25 1,50 1,50 2,00 2,50 5,1-7,0 1,25 1,50 1,80 2,00 2,20 2,50 7,1-10 1,50
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1,80 2,20 2,20 2,50 3,00 Tabelul 2.5 Precizia obtinuta prin operatille de forfecare, in [mm] ([1], p.
37) Grosimea materialului, Dimensiunile piesei, in [mm] in [mm] pana la 50 120-260 260-500 50-
120 0,2-0,5 0,10/0,03 0,15/0,05 0,20/0,08 0,30/0,10 0,5-1,0 0,15/0,04 0,20/0,06 0,30/0,10
0,40/0,15 0,40/0,12 0,50/0,15 1,

@ Plagiarism detected: 0.2% https://pypi.org/project/contourpy/ id: 5
0-2,0 0,20/0,06 0,30/0,10 2,0-3,0 0,30/0,10 0,40/0,12 0,50/0,15 0,60/0,20 3,0-4,0 O,

40/0,10 0,50/0,15 0,60/0,20 0,80/0,25 4,0-6,0 0,50/0,30 0,60/0,40 0,80/0,50 1,00/0,70 6,0-10,0
0,70/0,50 0,80/0,50 1,00/0,70 1,20/0,80 Tabelul 2.6 Precizia la dimensiunile pieselor obtinute prin
decupare, in [mm] ([1], p. 38) Grosimea materialului, in Dimensiunile orificiului, Tn [mm] [mm]
50-100 pana la 10 10-50 0,10/0,08 0,2-1,0 0,06/0,02 0,08/0,04 1,

@ Plagiarism detected: 0.61% https://infopascupas.wordpress.com/wp-conte... id: 6

0-4,0 0,08/0,03 0,10/0,06 0,12/0,10 4,0-10,0 0,10/0,06 0,12/0,10 0,20/0,15 Tabelul 2.7 Precizia
la dimensiunile pieselor obtinute prin perforare, in [mm] ([1], p. 38) 13 Grosimea materialului,
in Dimensiunile dintre orificii, in [mm] [mm] 50-150 150-300 pana la 50 pana la 1,0
0,10/+0,03 +0,15/+0,05 +-0,20/+0,08 ~-0,20/-0,06 +-0,30/-0,10 1,0-2,0 -0,12/-0,04 2,0-4,0
0,

15/+0,06 +0,25/+0,08 +0,35/+0,12 4,0-6,0 -0,20/+0,08 +0,30/-0,10 -0,40/-£0,15 Tabelul 2.8
Precizia distantei dintre doua orificii alaturate, in [mm] ([1], p. 38) Grosimea materialului, in
Distanta de la marginea orificiului la contur, in [mm] [mm] 50-150 150-300 pana la 50 pana la
1,0 =0,50/+0,25 +0,60/+0,30 +-0,70/+0,35 +0,60/-0,30 =0,70/-0,35 1,0-2,0 =0,50/-0,25 2,0-
4,0 -0,60/+0,30 +0,70/--0,35 +0,80/+-0,40 4,0-6,0 --0,70/-0,35 +0,80/+0,40 +-1,00/=0,60
Tabelul 2.9 Precizia distantei dintre marginea orificiului si conturul piesei, in [mm] ([1], p. 39) 2.5
Analiza croirii Problema economisirii metalelor reprezinta o chestiune deosebit de importanta, a
carei rezolvare depinde de o serie de factori de natura constructiva, tehnologica si organizatorica.
Unul din principalele moduri de economisire a metalelor Tn industria constructoare de masini este
croirea judicioasa a semifabricatelor utilizate la operatiile de deformare plastica la rece. Prin
croire se intelege amplasarea pe semifabricat a produselor cu forme tehnologica determinate, in
vederea separarii lor, astfel incat sa rezulte o cantitate minima de deseuri. in functie de
configuratia piesei si de modul de asezare a piesei pe banda, cantitatea de deseuri poate fi mai
mare sau mai mica. Exista insa cazuri cand la croirea materialelor apar deseuri ce nu pot fi
evitate. 14 ste reducerea la minimum a deseurilor, precum si Printr-o croire judicioasa ssee
uurrmmaarreeste reducerea la minimum a deseurilor, precum si semifabricate de dimensiuni mai
mici. [1] posibilitatea utilizarriiii aacceessttoorraa ccaatt mmaaii ccoommpplet, ca semifabricate
de dimensiuni mai mici. Croirea tablelor poate fi: - ccrrooiirree ttrraannssvveerrssaallaa ffiigg..
22..66;; - ccrrooiirree lloonnggiittuuddiinnaallaa ffiigg 22..77; - croire combinata. ( [1], p. 82)
Croirea longitudinala pe foaia de Figura 2.6. CCrrooiirreeaa ttrraannssvveerrssaallaa ppee
ffooaaiiaa ddee ttaabbllda [1, p.82] Figura 2.7. Croirea longitudinala pe foaia de tabla [1, p.82] in
figurile 2.6 si 2.7 s-aa nnoottaatt ccuu 11, fasia de tabla, si cu 2, deseul. 2.5.1 Scheme de croire

Varianta 1 de ccrrooiirree ccuu ddeeseuri cu piesa asezata orizontal in care: a - ppuunnttiita
laterald, in [mm] b - ppuunnttiita intermediara, in [mm] p - ppaassuull ddee aavvaannss,, finn
deseuri cu piesa asezata orizontal || Varianta 2 de ccrrooiirree ccuu ddeeseuri putine cu piesa
asezata orizontal orizontal Figura 2.9. VVaarriiaannttaa 2 de croire cu deseuri putine cu piesa
asezata orizontal [| VVaarriiaannttaa 33 ddee ccrrooiirree ccuu ddeeseuri cu piesa asezata
vertical sezata vertical FFiigguurraa 22..110 Varianta 3 de croire cu deseuri cu piesa asezata
vertical 16 Figura 2.11 VVaarriiaannttaa 4 de croire cu deseuri putine cu piesa asezata vertical
sezata vertical 2.5.2 Scheme de lucru [| Varianta 1 de ccrrooiirree ccuu ddeeseuri cu piesa
asezata orizontal orizontal Figura 2.122. Varianta 1 de croire cu deseuri cu piesa asezata
orizontal 17 [| Varianta 2 de ccrrooiirree ccuu ddeeseuri putine cu piesa asezata orizontal sezata
orizontal Figura 2.13. VVaarriiaannttaa 2 de croire cu deseuri putine cu piesa asezata orizontal
VVaarriiaannttaa 33 ddee ccrrooiirree ccuu ddeeseuri cu piesa asezata vertical vertical Figura
2.144. Varianta 3 de croire cu deseuri cu piesa asezata vertical 18 sezata vertical Figura 2.15..
VVaarriiaannttaa 4 de croire cu deseuri putine cu piesa asezata vertical 2.5.3 Marimea
puntitteelloorr telor constituie un factor Conform ([1), p.87 si p.89), alleeggeerreeaa
ccoorreeccttaa aa ddiimmeennssiiuunniilloorr ppuunnttiitelor constituie un factor Dimensionarea
acestora se realizeaza in functie de esenttiiaall ifinn rreedduucceerreeaa ccoonnssuummuulluuii
ddee mmaatteerriiaall.. Dimensionarea acestora se realize si grosimea materialului, tinand cont
de faptul ca puntitele trebuie sa indeplineasca natura ssii ggrroossiimmeeaa
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mmaatteerriiaalluulluuii,, ttiinndanndd ccoonntt ddee ffaappttuull ccaa ppuunnttiitteellee
ttrreebbuuiiee ssaa iinnddeepplliinneeaassccaa simultan mai multe cerinte: pentru a permite
decuparea completa a piesei, compensand [] sa fie suficient de mmaarrii pentru a permite
decuparea completa a piesei, compensand eevveennttuuaalleellee eerroorrii ddee ppaass;; ta
mecanica adecvata a materialului Tn zona respectiva; [| sa asigure o rezistenttaa
mmeeccaanniiccaa aaddeeccvvaattaa aa mmaatteerriiaalluulluuii finn zzoonnaa
rreessppeeccttiivvaa;; (| ssaa ppeerrmmiittaa rreeaalliizzaarreeaa aavvaannssuulluuii
mmaatteerriiaalluulluuii iinn mmaattrriita; dimensionare. [| ssaa lliimmiitteezzee
ppiieerrddeerriillee ddee mmaatteerriiaall,, eevviittdanndd rriissiippaa pprriinn ssuupprraa-

dimensionare. Astfel, la alegerea puntitteelloorr ttrreebbuuiiee ssaa ssee ttiinnaa ccoonntt de

urmatorii factori: [| grosimea ssii dduurriittaatteeaa mmaatteerriiaalluulluuii;; [ dimensiunile ssii
ccoonnffiigguurraattiiaa ppiieesseeii;; || tipul de croire utilizat; || pprroocceeddeeuull ddee
rreeaalliizzaarree aa aavvaannssuulluuii mmaatteerriiaalluulluuii;; [ ttiippuull

[liimmiittaattoorruulluuii uuttiillizzaatt 1inn pprroocceessuull tteehhnnoollooggiicc.. de material se
pierde Pe langa mmaatteerriiaalluull ccee ssee ppiieeddee 1n puntite, o cantitate insemnata de
material se pierde cu ajutorul poansonului de pas, procedeu la care sporul de datorita asigurarriiii
ppaassuulluuii cu ajutorul poansonului de pas, procedeu la care sporul de 19 Marimea puntitelor
nu pprroodduuccttiivviittaattee eessttee iinnssootit de un consum suplimentar de material.
Marimea punti este standardizata. ( [[33]], p. 176 ) Grosimea materialului, in [mm] Piese rotunde
ssii oovvaallee ddee ddiimmeennssiiuunnee DD,, iinn [mm] si dreptunghiulare de Piese patrate si
dreptunghiulare de dimensiune L, in [mm] dimensiune L, in de la 100 de la 200 pana la 50 ddee
Ilaa 5500 de la 100 de la 200 de la 50 pana la 50 de la 50 la 200 la 300 de la pana la llaa 110000
la200la300lal00ababababbababababa030353540-0,2152,01,,7

'@' Plagiarism detected: 0.9% https://infopascupas.wordpress.com/wp-conte... + 6 id: 7

2,2"950V%%°2,2 2,8 2,02,52,52,002,22,52,73,002051,21,51,,41,71,61,91,82,21,5
181,7200510081,21,,01,41,2161,41,81,01,51,21,771,72,22,22,72,12,62,63,
111151,31715191,72,111,01,5

14191621425302934152015191,72,1192,321251,72,21,92,482,93,3
3,43820251,82,32,,0252,22,72,4292,2262428,23,23,73,74,22,53,02,12,6
2,32,8253,02,73,2253,02,73,263,64,14,14,63,03,52,53,02,,73,22,93,43,13,6
293,4313,693,94,44,44,93,54,02,
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6 373°3U16°3!5 3,2 3,7 3,43,93,23,73,43,9,24,34,74,85,24,05,03,13,63,33,83,54,0
3,74,23,64,03,84,205,05,

5556,0506,03,54,23,,9454,2484,55,04,0454,55,055,56,06,06,56,07,03,64,
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5 4/%9%6%4.5 5,5 4,8 5,5 4,55,05,05,55 6,0 7,06,87,87,08,04,25,04,55,54,85,85,06,0
4,85,3556506,57,57,08,08,09,04,55,55,

,06,05,26,3556,55,35,86,07,057,08,07,58,59,010,05,06,06,07,06,57,57,08,05,8
6,3 7,5 7,5 si dreptunghiulare Tabelul 2.10 VVaalloorriillee ppuunnttiitelor pentru croirea pieselor
circulare si dreptunghiulare intermediara b = 1,6 Din tabelul 2.10 ([1],, pp.. 8888 )) ssee aalleegg
valorile orientative pentru puntitele: intermediara b = 1,6 si laterala a = 2,0 [mm]. [mm] si
laterala a = 2,1 [mm)],, ccaarree ssuunntt aaddaappttaattee ccaa bb == 22,,00 [[mmmm]] si
laterala 2.5.4 Determinarea latiimmiiii bbeennzziiii sau fasiei 20 ,,Pentru determinarea latimii
optime a benzii (fasiei) se va tine seama de: marimea campului de toleranta a adaosului la
latimea benzii, marimea minima a puntitei laterale si decuparea cu sau fara apasarea laterala a
benzii (fasiei). Calculul 1atimii nominale se face plecand de la conditia de a asigura puntita
lateralda minima necesara, in functie de: schema de croire, modul de asigurare a pasului si in
functie de diferitele procedee de asigurare a marimii avansului materialului.” ( [3], p. 179 ) S-a
stabilit ca pasul va fi asigurat de opritor cu apasarea laterala a benzii. Opritorul este mai usor de
reglat si intretinut decat poansonul de pas, fiind ideal pentru lucrari cu alimentare manuala.
Astfel, latimea nominala a benzii (fasiei), B, precum si distanta dintre elementele de ghidare a
materialului, A, se vor determina cu relatiile din tabelul 2.11. Valorile jocului, j, si a abaterii
laterale, /I, se vor determina din tabelul 2.12, respectiv tabelul 2.13, de mai jos. In urma
calculului latimii benzii, rezultatele se vor rotunji pana la 1 [mm]in plus sau la valoarea
standardizata apropiata superioara. ([1], p.96) in tabelul 2.10 s-au notat urmatoarele: - D —
dimensiunea piesei; - B — latimea benzii: - A — distanta dintre riglele de ghidare; - a — puntita
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laterald; - Al — abaterea la latime; - j — jocul intre banda si riglele de ghidare; - b — puntita
intermediara. 21 Schema Modul de SScchheemmee ppeennttrruu ddeetteerrmmiinnaarreeaa
[laatimii Latimea benzii Distanta intre rigle de asigurare a croire pasului CCuu aappadssaarree
llaatteerraallaa = + + = + cu FFaarraa aappaassaarree
Ilaatteerraallaa deseuri cu opritor = + 2 = +2 + 2 TTaabbeellul
2.11 Calculul [atimii benzii ([3], p. 181-182) Latimea benzii, In [mm] Modul de ghidare a benzii
FFaarraa aappaassaarree llaatteerraallaa Fara apasare laterala, pentru Cu apasare laterala
croirea fata in fata 0,5-1,0 1,5 - 2,0 pana la 5 pana la 100 pana la 8 peste 100 1,0 - 1,5 2,0 -
3,0 Tabelul 2.12. Valoarea jocului, j ([1], p. 96) 22 Latimea benzii, in Grosimea benzii, g, in [mm]
[Mm] pénalal2-33-51-20,61,22,0panalal000,8 peste 100 0,8 1,2 2,0 3,0 Tabelul 2.13
Abaterile la [atime, /I, ale benzii taiate la foarfeca, in [mm] ([1], p. 96) Pentru calculul Iatimii
benzii au fost stabilite urmatoarele: - jocul j = 2 [mm] din tabelul 2.12; - relatiile de calcul pentru
latimea benzii, B cu deseuri, respectiv fara deseuri: = + + ; =
+ . - relatia de calcul pentru distanta intre rigle, A: = + . - abaterea laterala
| = 0,8 [mm] din tabelul 2.13; - puntita laterala a = 2,1 [mm] din tabelul 2.10; - dimensiunile
piesei pentru variantele de croire 1-4 sunt: [| D = 27 [mm]; D = 27 [mm]; D = 60 [mm]; D = 60

[mm]. 12 34 Variantal[] = +2 + =27+2-:21+08=32 ;
= + =32+2=34] 1. Varianta2 [ 1[ ][] = + + Al = 27
+2,1+0,8=29,9 =30 =21+01=2,2 ;
= + =30+2=32] 1. Varianta 3[ ] = +2 + Al=60+2
2,1+0,8=65 ; = + =65+2=67] 1. 23 Varianta4 [ 1]
] = + Al=60+ 0,8 =60,8 ] =61 I=08+02=1,0
; = + =61+2=63] 1. 2.5.5 Alegerea variantei

optime de croire Dintre variantele de croire analizate, alegerea celei mai avantajoase se face pe
baza eficientei economice, prin intermediul a doi coeficienti: coeficientul de croire, K, si
coeficientul c de folosire a materialului, K . f Coeficientul de croire, K, se calculeaza cu formula: ([
1],p.84)c =+ 100%, (2.4) Tn care: 2 A - suprafata piesei, incluzand si
orificiile Tn [mm ]; 0 r - numarul réandurilor de croire, este 1; B - latimea benzii, in [mm]; p - pasul
de avans, in [mm]. Dintre variantele de croire se alege aceea care are coeficientul de croire cel
mai mare. Dar, o imagine mai reala privind folosirea eficienta a materialului o da coeficientul de
folosire a materialului, care se calculeaza cu formula: ([1], p. 84 ) = - 100%, (2.5)
numarul real de piese obtiinnuuttee ddiinn bbaanndda, tinand seama de deseurile de cap L -
latimea foii de tabla ssaauu aa bbeennzziiii,, in [mm]; B - |atimea foii de tabla ssaauu aa
bbeennzziiii,, in [mm]. Calculul ariei suprafetteeii ppiieesseeii: tirea suprafatei piesei in forme
geometric simple Figura 22..1166 impartirea suprafatei piesei in forme geometric simple Aria

suprafetteeii ppiieesseeii,, iinncclluuzzaanndd ssii oorriiffiicciiiillee este: 12 =20

10+ 20 - 10+ 40 - 15+ =1226 1. [1 22 Aria suprafetei piesei, ddiinn ccaarree ssee
ssccaadd orificiile este: 12 5 2 =20-10+20-10+ 40 - 15
+ 3-=1167[ 1.1122 2 2 rimi de foi de tabla: 1000x2000, CCaallccuulleellee

cceelloorr ddooii ccooeeffiicciieennti se va face pentru 4 marimi de foi de tabl 1250x2250,
1250x2500 sii 11550000xx33000000.. 2.5.6 CCaallccuulluull ccooeeffiicciieennttuulluuii ddee

ccrrooiiccee,, Kc 25 Varianta 1 [ ] = 32 L] = + =60+ 2,0=62
; 1226 - 1 = +100% = - 100% = 61,79%. 32 - 62
Varianta 2 [ ] =30 e = + =60+ 2,0=62 ;
1226 - 1 =-100% = - 100% = 65,91%. 30 - 62 Varianta 3 [ ]
= 65 L] = + =27+ 2,0=29 ; 1226 - 1
=+ 100% = - 100% = 65,03%. 65 - 29 Varianta 4 [ ] =61 ;
[1] = + =27+ 2,0=29 ; 1226 - 1 = - 100% =
100% = 69,30%. 61 - 29 2.5.7 Calculul coeficientul de folosire a materialului, K
f Varianta 1(1000x2000) 1000 = = 31,25~ 31 as ; 32% 26 2000 = =
32,25 = 32 ; 62" 31 - 32=992 / a;
1167 - 992 = - 100% = 57,88%. [ 1000 - 2000 Varianta 2(1000x2000) 1000 = = 33,33
33 as ; 30 ==32,25=32 ; 33:-32=
1056 / a; 1167 - 1056 = - 100% = 61,61%. [ 1000
2000 Varianta 3(1000x2000) == 15,38 =+ 15 as ; = = 68,96
68 ; 15 - 69 = 1020 / a; 1167
1020 = - 100% = 59,51%. [1 1000 - 2000 Varianta 4(1000x2000) ==16,39 =~ 16
as ; = = 68,96 = 68 ; 16 - 68 = 1088

/ a; 1167 - 1088 = - 100% = 63,48%. [| 1000 - 2000
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Varianta 1(1250x2250) = = 39,06 = 39 as ; = = 36,29
36 ; 39 - 36 = 1404 / a; 1167 - 1404
=+ 100% = 58,25%. [1 1250 - 2250 27 Varianta 2(1250x2250) ==41,66 = 41
as ; = = 36,29 = 36 ; 41 - 36 = 1476

/ a; 1167 - 1476 =+ 100% = 61,24%. ] 1250 - 2250
Varianta 3(1250x2250) ==19,23=19 as ; ==77,58
77 ; 19 - 77 = 1463 / a; 1167
1463 = - 100% = 60,70%. [| 1250 - 2250 Varianta 4(1250x2250) == 20,49 = 20
as ; = = 86,20 = 86 ; 20 - 86 =1720
/ a; 1167 - 1720 = +100% = 71,36%. ] 1250 - 2250
Varianta 1(1250x2500) = = 39,06 = 39 as ; = = 40,32
40 ; 39 - 40 = 1560 / a; 1167 - 1560
= + 100% = 58,25%; [| 1250 - 2500 Varianta 2(1250x2500) == 41,66 = 41
as ; 28 == 40,32 = 40 ; 41 - 40 = 1640
/ a; 1167 - 1640 = - 100% = 61,24%. [1 1250 - 2500
Varianta 3(1250x2500) ==19,23 =19 as ; = = 86,20
86 ; 19 - 86 = 1634 / a; 1167
1634 =+ 100% = 61,02%. [1 1250 - 2500 Varianta 4(1250x2500) == 20,49 = 20
as ; = = 86,20 = 86 ; 20 - 86 =1720
/ a; 1167 - 1720 =+ 100% = 64,23%. [ 1250 - 2500
Varianta 1(1500x3000) = = 46,87 = 46 as ; = = 48,38 = 48
; 46 - 48 = 2208 / a; 1167 - 2208
=+ 100% = 57,26%. [1 1500 - 3000 Varianta 2(1500x3000) = = 50,00 = 50
as ; = = 48,38 = 48 ; 50 - 48 = 2400
/ a; 1167 - 2400 =+ 100% = 62,24%. [ 1500 - 3000 29
Varianta 3(1500x3000) == 23,07 = 23 as ; == 103,44
103 ; 23 - 103 = 2369 / a; 1167
2369 =+ 100% = 61,43%. [1 1500 - 3000 Varianta 4(1500x3000) == 24,59 = 24
as ; == 103,44 - 103 ; 24 - 103 = 2472
/ a; 1167 - 2472 = - 100% = 64,10%. [| 1500 - 3000 in

tabelurile 2.14, 2.15, 2.16 si 2.17, de mai jos, sunt valorile celor doi coeficienti pentru foile de
tabla 1000x2000 [mm], 1250x2250 [mm], 1250x2500 [mm], respectiv 1500x3000 [mm]. Reiese
ca varianta de croire aleasa este varianta 3 cu valoarea K = 65,03% si K= c f 59,51% pentru
foaia de tabla 1000x2000 mm. Varianta pentru foaia Coeficientii de de tabla 1000x2000 B p
Croire, K Folosire, K¢ f mm V1 32 61,6 61,79% 57,88% V2 30 61,6 65,91% 61,61% V3 65 28,6
65,03% 59,51% 61 28,6 V4 69,30% 63,48% Tabelul 2.14 Valorile coeficientilor de croire si
folosire pentru foaia de tabla 1000x2000 [mm] 30 Varianta pentru foaia Coeficientii de de tabla
1250x2250 B p Croire, K Folosire, K¢ f mm V1 32 61,6 61,79% 58,25% V2 30 61,6 65,91%
61,24% V3 65 28,6 65,03% 60,70% 61 28,6 V4 69,30% 71,36% Tabelul 2.15 Valorile
coeficientilor de croire si folosire pentru foaia de tabla 1250x2250 [mm] Varianta pentru foaia
Coeficientii de de tabla 1250x2500 B p Croire, K Folosire, Kc f mm V1 32 61,6 61,79% 58,25% V2
30 61,6 65,91% 61,24% V3 65 28,6 65,03% 61,02% 61 28,6 V4 69,30% 64,23% Tabelul 2.16
Valorile coeficientilor de croire si folosire pentru foaia de tabla 1250x2500 [mm] Varianta pentru
foaia Coeficientii de de tabla 1500x3000 B p Croire, K Folosire, Kc f mm V1 32 61,6 61,79%
57,26% V2 30 61,6 65,91% 62,24% V3 65 28,6 65,03% 61,43% 61 28,6 V4 69,30% 64,10%
Tabelul 2.17 Valorile coeficientilor de croire si folosire pentru foaia de tabla 1500x3000 [mm] 2.6
Calculul fortei, lucrului mecanic si puterii necesare pentru diferite operatii de presare la rece 31
2.6.1 Forta de taiere la foarfece Formula de calcul al fortei de taiere la foarfece cu lame paralele
este: ([1], p. 235) = , (2.6) In care: L - lungimea taieturii, In mm; g -
grosimea materialului taiat, Tn mm; 2 - rezistenta la foarfecare a materialului, in N/mm .
Pentru o foaie de tabla cu dimensiunile de 1000 x 2000 mm, se obtin 32 de fasii, fiind necesare
31 de taieturi. Fiecare taietura se realizeaza pe latura de 1000 mm, astfel ca lungimea unei
taieturi este L=1000 mm. Materialul utilizat este o tabla de otel OLC 45, care are rezistenta la

forfecare = 520 / , rezistenta la rupere = 6100%/ L] =
= 1000 - 1 - 520 = 520.000 . Forta de calcul pentru alegerea utilajului se
va lua: =13 (2.7) 5[] =13 = 1,3 - 520.000 = 676.000 262
Lucrul mecanic si puterea Calculul lucrului mecanic, A, si a puterii la taierea la foarfece cu lame
paralele, P, (din tabelul 11.5, [1], p. 237) se face cu relatiile: [1] = ;
520.000 - 1-0,75[1[1 = = =390 ; 1000 1000 32

=[ 160 , [111] = = = 1430 ; ,~ 1n care:
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— raportul dintre forta medie si forta maxima de tdiere, (dat in tabelul 11.6 , [1], p. 238); n —
numarul de rotatii pe minut al arborelui principal( numarul de curse duble ale culisoului) ; a —
coeficient ce depinde de regimul de lucru (viteza de deformare, durata si valoarea fortei de
strapungere etc.) si variaza intre 0 limitele 1,1 si 1,

@ Plagiarism detected: 0.09% https://web-crawler.plagiarism-detector.com/ge... id: 10
4, =

, 0.5— 0,
7. 2.6.3 Forta de perforare, F p Se calculeaza cu relatia: ([1], p. 238) = =2

2-1-520=6.534] 1(2.8) = = =

=2 5-1-520=16.336 [©©] = + + + = 6.534 + 6.534
+ 6.534 + 16.336 = 35.938 [ 1 2.6.4 Forta de decupare, Se
calculeaza cu relatia: ([1], p. 240) [ ] = =221 -1-520 =114.920 . 33
2.6.5 Forta de retezare, Se calculeaza cu relatia: [ ] = =12:1-520
= 6.240 S

a =3+4+3+3+3=
12 . 2.6.6 Forta pentru scoaterea semifabricatului de pe poanson ([1], p. 241) Se
calculeaza cu relatia: = , (2.9) in care: F - este forta totala de decupare

sau perforare; K - coeficient ce depinde de tipul stantei si de grosimea materialului; se alege din
tabelul 2.18. sc In tabelul 2.18 se dau valorile corespunzatoare ungerii materialului. La lucrul fara
ungere acest coeficient se va majora cu 20- 40%. 34 Scoaterea Scoaterea piesei deseului
Decuparea Perforarea in pierselor din Perforarea gaurii in piesa grup a banda; gaurilor puntita a
normala Materialul Raportul a/b 0,5 0,5-1 1-1,5 1,5-2 peste 2 Otel 0,02 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07
0,07 Cu, Am, Zn 0,02 0,03 0,035 0,04 0,05 0,06 0,06 Aluminiu, 0,025 0,045 0,05 0,06 0,07 0,08
0,08 Duraluminiu Tabelul 2.18 Valoarea coeficientului K pentru calculul fortei de scoatere a

materialului de pe poanson sc| ] = = 0,03 - 29.879 = 896

Raportul a/b: 2=0,75 7/10=0,7 Se alege K =0,045. sc [ ] = = 0,045 - 35.938 =

1617 . 2.6.7 Forta pentru Tmpingerea piesei prin placa de taiere ([1], p. 241) =
, (2.10) 1111 in care: - este forta de decupare; n - numarul de

piese aflate in portiunea cilindrica a placii de taiere; n = h/g; h - indltimea portiunii cilindrice a
placii de taiere, In mm; g - grosimea materialului, in mm. Pentru materiale cu gromiea intre 0,5 si
4 mm, coeficientul K are valorile 0,03 - 0,07 pentru otel. imp Valorile apropiate de limita
superioara se vor lua pentru materiale subtiri, iar cele apropiate de limita inferioara, pentru

materiale mai groase. 35 Pentru calculul fortei de impingere s-a stabilit ca: [1] = 0,07;

= 29.879 ; ===51 [] = = 0,07 - 29.879 - 5 =
10.457 AT [] = = 0,07 - 114.920 - 5 = 40.222 AT

[1] = = 0,07 - 35.938 - 5 =12.578 AT 2.6.8 Forta de taiere
la stantare Se calculeaza cu relatia:([1], p. 238) [ ] = , (2.11) in care: L -
lungimea taieturii, in mm; g - grosimea materialului taiat, Tn mm; 2 - rezistenta la foarfecare
a materialului ( decupare, perforare), in N/mm din tabel. [ ] = + + =114.920 +
35.938 + 6.240 = 157.098 . 2.6.9 Forta totala ([1], p. 246) =1,3 +
(2.12) in care Q este forta de eliminare a semifabricatului, piesei sau deseului, avand
valoarea: e - = + - cand eliminarea de pe poanson se face cu placa actionata de
elemente elastice; - = - cand eliminarea de pe poanson se face cu placa la
cursa de retragere a acestuia, cu placa de [|1[][] eliminare fixa. 36 [ ] = + =
896+1617 + 10.457 + 12.578 = 25.548 ; [IRRN =13 + =13
157.098 + 25.548 = 229.775 . 2.6.10 Calculul lucrului mecanic la decupare si
perforare [1] = , 1000 in care: F - este forta, in N; g - este grosimea, in
mm; A - se alege din tabelul 2.19. Grosimea g, in mm = sub 2
0,75...0,55dela21a 4 0,55... 0,45 peste 4 0,45... 0,30 Tabelul 2.19 Valori recomandate pentru
[1, p.238] 156.058 - 1 - 0,75 [ ] ===117 . 1000 1000 2.6.11 Calculul
puterii la decupare si perforare 1,1 -117 -100[1[1[1 = = =429
=04 . 60 60 - 0,5 2.7 Centrul de presiune al stantei Centrul de presiune reprezinta

punctul Tn care este aplicata rezultanta fortelor ce actioneaza simultan asupra stantei in procesul
de lucru. 37 Pentru a nu se produce dezaxarea stantei si a muchiilor active, este necesar ca axa
cepului sa coincida cu centrul de presiune. Pentru determinarea pozitiei centrului de presiune se
folosesc 2 metode: || grafica; [| analitica. Metoda analitica Se determina punctul de aplicare a
fortei pentru fiecare element de conture Tn parte si apoi, folosind teorema momentului static, se
determina pozitia rezultantei: centrul de presiune. Se considera planul unei placi de taiere (fig.
2.17)., pe care sunt aplicate fortele F ... F. 1 4 [1, p. 262-263]. Pozitia centrului de presiune O
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(X,Y) este data de relatiile: G
=:(2.13)

==, (2.14)
incare:L,L, L, L-suntlungimile celor patru

elemente de contur;
@ Plagiarism detected: 0.33% https://infopascupas.wordpress.com/wp-conte... + 3 id: 11

12'$589CeX , x , xsiy,y, Y,y - sunt distantele de la punctele de aplicare ale fortelor F, F , F,
F pandalaaxaO,respectiv0.123412341234

y X 38 iune, O Figura 2.17 Schheemmaa ppeennttrruu ddeetteerrmmiinnaarreeaa

aannaalliittiiccaa aa cceennttrruulluuii ddee pprreessiune G + + + + +
+ == + + +
+ + + (V) ()y+12-12+12-122 2104 +2
294 +2 2104 + (2 5)+ 75+ 221 - 41,64 + = = ()()()12
2 2+2 2+2 2 +(2 5)+221+12+12 15.641,67 == 49,79
314,11 + + + + + +
== = + + + + + + () ) ()12
63+12-12 2 57+ 2 232+ 2 2 -7+(2 5):32+221-31,97+ =
= ()()()122 2+2 242 2 +(2 5)+221+12+12
10.045,05 == 31,97 314,11 Centrul de presiune este O (4499,79; 31,97 ). G 39 2.8

Alegerea presei La alegerea presei trebuie sa se tind seama de volumul de fabricatie. Alegerea
presei se face tinand seama de urmatoarele caracteristici: destinatia tehnologica, forta de lucru,
marimea cursei, gabaritul si forma mesei si culisoului, inaltimea utila maxima si minima,
dimensiunile orificiului de evacuare, numarul de curse duble, existenta sistemului de alimentare,
existenta traversei din culisou si a tamponului, siguranta in exploatare si mai ales rigiditatea
batiului in directia culisoului, costul. ( [1], p. 363) La alegerea presei trebuie sa se urmareasca: (
[1], p. 272) - tipul presei si marimea cursei culisoului sa corescpunda operatiei care se va
efectua; - forta dezvoltata de presa sa fie mai mare (cel putin egala) decat forta necesara
executarii operatiei; - puterea presei trebuie sa fie suficienta pentru realizarea lucrului mecanic
necesar operatiei; - distanta minima dintre masa si culisoul presei sa fie egala sau mai mare
decat inaltimea totala (inchisa) a matritei; - dimensiunile mesei si culisoului presei sa asigure
posibilitatea de montare si fixara a matritelor, iar dimensiunea orificiului din masa presei sa
permita caderea libera a pieselor la evacuarea prin cadere; - sa se poata monta dispozitive si
instalatii speciale (tampoane, mecanisme de avans etc), in functie de genul operatiilor; -
exploatarea utilajului sa se poata efectua in conformitate cu normele de tehnica securitatii
muncii. Pentru operatii de decupare este suficient sa se ia cursa presei cu 2-3 mm mai mare
decat distanta dintre placa activa si extractor. Forta pe care trebuie sa o asigure presa se va
calculacurelatia: 4 [ ][] + = = 228.423 = 22,8423 - 10 . (2.15)

a 4 Se alege presa PELI 25 cu forta de presare 25x10 [N] cu caracteristicile
date in tabelul 2.20, de mai jos: 40 Caracteristici tehice principale Tipul presei Unitate de masura
PELI 25 4 Forta nominala de presare (F) 25 10 N -1 Numarul curselor duble ale culisoului (n) 110
min Numarul treptelor de reglare ale cursei 6 culisoului Lungimea cursei culisoului (C)
8,25,50,72,80 mm Reglarea lungimii bielei (M) 65 mm Distanta minima dintre masa si culisoul
280 mm la cursa maxima si lungimea minima a bielei (H ) 2 Distanta maxima intre masa s
culisou - mm (H) inclinarea batiului 30 grd Deplasarea mesei - mm Distanta intre axa culisoului si
batiu (R) 200 mm Locasul pentru cep (dxl) 40x60 mm Dimensiunile mesei (A xB ) 560x380 mm 1
1 Dimensiunile orificiului din masa ©180 mm Puterea motorului 1,5 kW Tabelul 2.20
Caracteristicile tehnice ale presei cu excentric, cu simplu efect, PELI 25 ## 2.9 Proiectarea
principalelor elemente ale stantei. Elementele active 2.9.1 Placa activa Placile active sunt de o
mare varietate constructiva, putand fi in general clasificate dupa cum urmeaza: - placi active in
constructie monobloc; - placi active in constructie asamblata, cu pastile sau segmenti; - placi
active din bucati. ([1], p. 168) 41 Placile active in constructie monobloc se executa din otel de
scule, iar dimensiunile lor principale se stabilesc pe baza unor relatii empirice. Astfel: - grosimea

minima a placii se calculeaza cu relatia () o = + + + 710 , (2.16)
- distanta minima intre marginea placii si a muchiei active: o 1= , (2.17) - dimensiunile
maxime de gabarit ale placii: () o = +2,5:4 ;(2.18) () o = + 2,54
; (2.19) - diametrul gaurilor pentru fixarea cu suruburi: o =6,5
, 80 , 60 ;()(0)o =8,5

, =80-120 ) = 60-100 ;()()o =
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10,5 , =120 — 170 , =100 — 140 ;
(2.20) () ()o =125 , =170 — 300 , = 140
200 ; - diametrul gaurilor de stift: () o = 12 , (2.21) & - distanta

minima Tntre gaurile de stift si de surub: o} =0,8 + ; (2.22)
- distanta minima intre marginea placii si gdurile de fixare cu suruburi: o=1,2 ,
8,5 ; o=1,4 ,

8,5 . (2.23) ™ in relatiile de mai sus s-a notat cu =1 mm, grosimea
materialului, = 60 S =27 , dimensiunile maxime ale piesei
stantate, iar cu K un coeficient care se ia cu valorile: 120 - = 0,6,

250 - =0,8, =
; 800 - =1,3,
=, 610 Pentru tabla de
otel cu OLC45, = =0,9. Dimensiunile placii active vor fi: - grosimea
minima a placii: () o = + + +7+10 =1+60+ 27 + 10 = 20,32
30 ; - dimensiunile maxime de gabarit ale placii: () o = +25+4 =
60 + 4 - 30 =180 ;()o = +25+4 =27+ 4 - 30 = 147 .-
distanta minima Tntre marginea placii si a muchiei active: o = = 30 ;-
diametrul gaurilor pentru fixarea cu suruburi: 42 () () o =125 ,
=170 — 300 , =140 — 200 ; - diametrul
gaurilor de stift, () o = 1+-2=12,5-2=10,5 ; - distanta minima intre
gaurile de stift si de surub: , , o] =0,8 +=08-:125+ =
21,5 ; - distanta minima intre marginea placii si gaurile de fixare cu suruburi:
()()o=14 , 8,5 =14
2 =1,4-125-2 - 147 = 112 =112 . Dimensiunile de

gabarit A x B [mm] 180 x 150 Dimensiunile maxime ale deschiderii din placa a x 110 x 80 b [mm]
Tabelul 2.21 Dimensiunile maxime ale deschiderii din placa activa, in functie de gabaritul
acesteia. [1, p.170] Elementul caracteristic al placilor active 1l constituie geometria partii de
lucru, care poate fi: - cu guler si degajare conica, utilizata la stantarea de precizie si a pieselor
complicate; aceste placi au o durabilitate ridicata, putand fi reconditionate cu pastrarea in limite
precise a dimensiunilor initiale; - simplu conica, utilizata la piesele mici si de precizie scazuta;
prezinta avantajul ca piesele pot fi usor eliminate dupa stantare, dar, in urma reascutirilor
repetate, dimensiunile se modifica; - cilindrica, folosita la stantarea pieselor mari si foarte mari si
in cazul evacuarii inverse a piesei; - cu guler cilindric si degajare cilindrica, se utilizeaza pentru
cazul pieselor mic (d 5 mm). ([1], p.170-171) Elementele profilului deschiderii active a placilor se
recomanda a se lua conform datelor din tabelul 2.22 ([1], p. 171). Pentru grosimea materialului g
=l mmsiH=30mm20 mm,sealeg®°™ h=6mmsioc=015.
s t , [ ]
[ 1°7.0,5 20 20 010° , — , 6
°=1,7—2566020°"25—4068030°" 40—50810045°5,0—10,0
15 15 1 Tabelul 2.22 Elementele profilului deschiderii active (o si h), in functie de grosimea
materialului ([1], p. 171 43 Figura 2.18 Placa activa 2.9.2 Poansoane si placile active
poansoanele sunt de o mare varietate constructiva. Ele pot fi clasificate dupa Ca ssii ppllaacciillee
aaccttiivvee ppooaannssooaanneellee ssuunntt ddee oo mmaarree vvaarriieettaattee
ccoonnssttrruuccttiivvaa.. EEllee ppoott ffii ccllaassiiffiiccaattee dduuppaa diferite criterii cum ar
fi: - dupa natura operattiiiilloorr:: ppeennttrruu ttadiieerree,, ifinnddooiirree,,
aammbbuuttiissaarree eettcc..; tiunii transversale: circulare, patrate, dreptunghiulare,
hexagonale etc.; - dupa forma secttiiuunniiii ttrraannssvveerrssaallee:: cciirrccuullaarree,,
ppaattrraattee,, ddrreeppttuunngghhiiuullaarree,, hheexxaaggoonnaallee eettcc..;; tia
constructiva: in constructie monobloc, Tn constructie asamblata. - dupa soluttiiaa
ccoonnssttrruuccttiivvaa:: iinn ccoonnssttrruuccttiiee mmoonnoobblloocc,, iinn
ccoonnssttrruuccttiiee aassaammbbllaattaa Dintre tipurile mai simple si mai des Ca ssii
ppllaacciillee aaccttiivvee,, ppooaannssoonneellee nnuu ssuunntt ssttaannddaarrddiizzaattee..
Dintre tipurile mai simple uuttiillizzaattee ssuunntt cceellee pprreezzeennttaattee iinn
ffiigguurraa 22.xxxx.. #### hdLIDD111,5135—-5033621-335—-5054 7 2,5 3-540—-50
86 105 mm, in mm ([2), p. 135 ) Tabelul 2.23 DDiimmeennssiiuunniillee
ppooaannssooaanneellor de diametru mic, d = 1—-5mm,inmm44DIldLIdD11112105—7
40—7025—30 7,58 14 10 5—9 40—80 25—35 9,510 17 12 9—12 40—80 25—35 12,513 20 14
12—15 40—80 30—35 15,5 16 24 15 15—18 40—80 30—35 19,5 20 18—21 40—80 30—35 21,5
22 27 16 30 18 21—26 40—80 30—35 23,5 24 26 mm, in mm (M.Teodorescu s.a., 1977, p. 135)
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Tabelul 2.24 DDiimmeennssiiuunniillee ppooaannssooaanneelloorr ppeennttrruu
ddiiaammeettrree mmeeddiiii,, dd == 55—26 mm, In mm (M.Teodorescu s.a., 1977, p. 135)
Figura 2.19 DDiimmeennssiiuunniillee pprriinncciippaallee aallee ppooaannssooaanneelloorr
((MM..TTeeooddoorreessccuu s.a., 1977, p. 135) poanson se face de obicei prin presare usoara,
forta de frecare Fixaarreeaa ppooaannssooaanneelloorr finn ppllaaccaa ppoorrtt-poanson se face
de obicei prin presare u ddiinn mmaatteerriiaalluull ppiieesseeii ffiiiinndd pprreelluuaattaa
pprriinnttrr-un umar. ([2], p. 136) 45 FFiigguurraa 22..20 Fixarea poansoanelor prin presare
usoara LLuunnggiimmeeaa ppooaannssooaanneelloorr ppooaattee ffii ssttaabbiillita cu relatia:

(2.24) = + + + (15...25) , si a placii port-poanson. in
care + + rreepprreezziinnttaa ggrroossiimmiillee rriigglleeii ddee gghhiiddaarree,,
rreessppeeccttiivv aa ppllaacciiii ddee gghhiiddaarree si a placii port Poansoanele de
perforare [T[ 10101010 1I , =51 ; =4 , =8
. =6 , =10 ,h=25 CICICIMOICICTI
, =51 . =10 , =8 , =6 )
=10 ,h =25 Poansonul de decupare [ 1] ] =27 , =51
Poansonul deretezare [ 1T 1[I 11101111 , =51 ; =3
, =8 , =6 , =10 ,h=2,5 46 i

poansoanele de retezare (d) Figure 2.21 PPooaannssooaanneellee ddee ppeerrffoorraarree((
aa,,bb)),, ppooaannssoonnuull ddee ddeeccuuppaarree ((cc)) si poansoanele de retezare (d)
2.9.3 Placa de baza PPeennttrruu ccaa ppllaaccaa aaccttiivvaa aarree ddiimmeennssiiuunniillee
118800xx115500xx3300 mmmm ssee aalleeggee ppllaaccaa Pentru ca placa activa are
dimensiunile 180x150x30 mm se alege placa de baza cu 2 coloane in diagonala ([[22]],,
pp..332266) cu urmatoarele dimensiuni: si h = 40. Se noteaza Placa de baza 160x200x40 1022-
aa == 116600 mmmm,, bb== 220000 mmmm si h = 40. Se noteaza Placa de baza 160x200x40
1022 0445. 2.9.4 Placa superioara Placile superioare subttiirrii ppeennttrruu ssttaannttee ccuu
ccoollooaannee 1inn ddiiaaggoonnaallaa ssee eexxeeccuuttaa iinn tiri pentru stante cu coloane in
diagonala se executa in 4 forme: - FFoorrmmaa AAIl ppeennttrruu ssuuppoorrti de stante fara
bucse de ghidare; - FFoorrmmaa BBII ppeennttrruu ssuuppoorrti de stante cu bucse de ghidare; ti
de stante fara bucse de ghidare, cu bordura; - FFoorrmmaa AAllll ppeennttrruu ssuuppoorrti de
stante fara bucse de ghidare, cu bordura; - FFoorrmmaa BBIlll ppeennttrruu ssuuppoorrti de
stante cu bucse de ghidare, cu bordura. ra. tire forma BI, avand a = 160 mm, b= SSee
aalleeggee ddiinn AAnneexxaa 55[[11,,pp.. 333399]] ppllaaccaa ssuuppeerriiocoaarraa ssuubbtire
forma BI, avand a = 160 mm, b= 0545. 200 mm ssii hh == 5500.. SSee nnootteeaazzaa::
PPllaaccaa ssuubbttiirree BBIl 116600xx220000xx50 1022-0545. 2.9.5 Coloana ddee
gghhiiddaarree = 165 mm, se noteaza: Se alege din Anexa 10[[22,,pp..336644]].. CCuu
ddiiaammeettrruull dd == 3322 mmmm si lungimea L = 165 mm, se noteaza: CCoollooaannaa
ddee gghhiiddaarree 3322xx116655 11003300-0144. 2.9.6 Bucsa de ghidare i lungimea | =
73 mm, se noteaza: SSee aalleeggee ddiinn AAnneexxaa 1111[[22,, pp..336699]].. CCuu
ddilmaammeettrruull dd == 3322 mmmm si lungimea | = 73 mm, se noteaza: Bucsa de ghidare
3322xx7733 11003322-0050. 47 2.9.7 Inel de retinere Se alege din Anexa 34[2, pag.409]. Cu
diametrul d = 29 mm, se noteaza: Inel de retinere 1053- 1 0128. 2.9.8 Opritor mobil Se alege din
Anexa 25 [2, pag.394]. Cu diametrul d = 6 mm si | = 15 mm, se noteaza: Opritor 16 1050-0202.

Capitolul 3. Memoriul economic 3.1 Calculul normei de timp, Norma de timp pentru
stantare si matritare la rece se determina cu relatia: i =+ + + ; (3.1)
i ,in care: T — timpul de pregatire-incheiere; pi n — numarul de piese din lot; o

48 T — timpul operativ; op T — timpul de deservire a locului de munca; dI T — timpul de
intreruperi reglementate. ir Numarul de piese din lot, n poate rezulta din programul anual de
fabricatie Tmpartit la numarul o, de luni sau trimestre dintr-un an, in scopul asigurarii unei
ritmicitati a productiei. [1, p.239] Timpul de pregatire-incheiere T, in cazul productiei de serie, se

determina din tabelul 15.1 [2, pi pag.240]. Suma timpilor , , se numeste timp unitar
sisenoteazacuT.u i1 Timpul unitar unitar se determina cu relatia:[1 () [ ] =
+ 14+[]=T-Kmin, (3.2) in care: t — timpul de baza [min]; b t — timpul

ajutator [min]; a t — procentul stabilit pentru timpul de deservire a locului de munca T si pentru
timpul de b dl intreruperi reglementate T ; ir T — timpul operativ [min[; op K — coeficient care
tine seama de timpul de deservire a locului de munca si de intreruperi 1 reglementate. Pentru
determinarea normei tehnice de timp este necesar sa se stabileasca mai intai continutul lucrarilor
efectuate de presator, conform indicatiilor din tabelul 15.2. Folosind relatiile si indicatiile din
tabelele 15.3...15.19, se determina timpul de baza si timpul unitar. Cunoscand productia anuala,
se determina numarul de piese din lot, iar cu ajutorul relatiei 15.1 se determina norma de timp N
. [1, pag.244] T Pentru tipul de avans manual si semifabricatul de fasie de tabla se va determina
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timpul de baza cu relatia din tabelul 15.4[2, pag.245]: ==,(3.3)
unde: 49 — timpul de baza corespunzator unei curse duble a culisoului presei, in min;[] -1
n — numarul de curse duble ale culisoului presei, pe minut; n= 110 min pentru presa PELI 25; K —
coeficient care depunde de tipul cuplajului ( tab. 15.5)[2, pag.245]. Pentru cuplajul cu c frictiune,
K =1,05; ¢ Z — numarul de piese obtinute la o cursa dubla a culisoului presei(se determina cu
relatia 15.3[2, pag.243]). = ===1,61; (3.4) Z — numarul de
piese obtinute dintr-un semifabricat; n 1,05 = === 10,0059

; 110 - 1,61 Timpul unitar T se calculeaza cu relatia din tabelul
15.3[2, pag.244]: u ( )

= + , (3.4) unde: t — timpul de baza pentru o

piesa, in min; t = 0,0059 min; b b K — coeficient care tine seama de timpul de deservire a locului
de munca, de timpul de c intreruperi reglementate; K = 1,05; ¢ — timpul ajutator pentru
pornirea presei in cursa de lucru, Tn min; (tab. 15.5)[2, pag.246] — timpul ajutator
pentru luarea semifabricatelor individuale sau sub forma de fasie si aducerea la presa sau
pentru luarea benzii-colac si asezarea ei in dispozitivul de derulare al presei, in min; (tab. 15.5)[2,
pag.246] — timpul ajutator pentru asezarea semifabricatului in stanta, Tn min; (tab. 15.5)[2,
pag.246] — timpul ajutator pentru avansarea semifabricatului cu un pas de stantare, in
min; (tab. 15.5)[2, pag.246] — timpul ajutdtor pentru indepartarea deseurilor din stanta,
in min; (tab. 15.5)[2, pag.246] 50 — timpul ajutator pentru scoaterea pieselor din stanta
si depunerea lor, Tn min; (tab. 15.5)[2, pag.246] — numarul de curse duble ale culisoului
presei pentru un semifabricat, Tn cazul ciclului de ™ lucru cu avans manual; — numarul de
piese obtinute la o cursa dubla a culisoului piesei. Z = 1,61. Se aleg din tabelele 15.6, 15.8, 15.9,
15.10, 15.11, 15.12[2]: = 0,010 ; = 0,016 ; = 0,023

; = 0,005 ; = 0,006 ; = 0,014

> ta 4 : + 90 + 00 + 0O ( 1) +
+ = + = 0,010 - 3
+ 0,016 + 0,023 + 0,005 - (3 — 1) + 0,006 + 0,014 =0,0059 +-1,05=" 1,61 -3 =
0,0215 ; © Timpul de pregatire-incheiere, , se determina din tabelul 15.1[2,
pag.240]. [ =8+ 10=18 ; L1 Numarul de piese din lot este: 100000 ==
325.[1307 Norma de timp este: 51 i =+ = 40,0215 = 0,0768
[ / 1. 3.2 Calculul normei de productie Norma de
productie, N, pentru un schimb de 8 ore, se determina cu relatia: p [1] =
. (3.5) 3.3 Calculul costului unei piese matritate Expresia costului unei piese matritate
este: = + + + + , (3.6) unde: —
este costul materialului necesar confectionarii unei piesei, in [lei/buc]; — este costul
manoperei necesare confectionarii unei piese, in [lei/buc]; — este costul regiei totale (pe
sectie si pe uzind) pentru o piesa, in [lei/buc]; — este amortizarea presei ce revine unei
piese, in [lei/buc]; — este amortizarea stantei sau matritei ce revine unei piese, in
[lei/buc]. Costul materialului necesar confectionarii unei piese are expresia: =
, (3.7) in care: 2 2 f — este aria piesei plane (sau desfasuratei), din care se
scad orificiile, In mm ; f =1167 mm ; g— grosimea materialului, iTn mm; g = 1 mm; 3 ¥y — masa
specifica a materialului, in kgN/dm ; (tab.15.20,[2, pag. 300]) 52 K —coeficientul de folosire a
materialului, Tn %; K = 59,51%; f f p — costul unitar al materialului,, in lei/daN; (tab.15.21,[1, pag.

301]). 1167 -1-7,8 7,12 ===0,108 10
10 - 59,51 Costul manoperei necesare confectionarii unei piese are expresia:
i = + , (3.7) in care: S — este

retributia medie orara a presatorului; se ia 10,70 lei/ora; p S — este retributia medie orara a
reglorului; se ia 12,10 lei/ora; r T — timpul unitar, in min; u T — timpul de pregatire-incheiere; pf
n — numarul de piese din lot, Tn bucati, pentru productia de serie. 0 10,70 12,10 18

= - 0,0215+ - =0,015 60 60 325 Cota parte din cheltuielile de regie ce
revine unei piese are expresia: = , [3.8] 53 in care:
— este costul manoperei, in lec/buc R — regia totald, in % pentru sectiile de presare se poate
lua = 350— 370%. 350 = = 0,015 - = 0,0525. 100
100 Cota parte din amortizarea presei ce revine unei piese are expresia:
= , (3.9) in care: V — este valoarea initiala a presei, in lei

(tab.15.23)[1, pag.303] p n — programul anual de fabricatie, in buc/an; A — norma de amortizare
a presei, In %; pentru prese cu excentric este de 4,2%, iar pentru p masini de indoit si debitat
tabla, profiluri si tevi este de 5%; A — norma de amortizare a presei, in %; pentru prese cu
excentric este de 4,2%, iar pentru p masini de indoit si debitat tabla, profiluri si tevi este de 5%;
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— gradul de incarcare a presei cu fabricarea programului anual de piese dat, in %. Pentru

determinarea gradului de incarcare, , se foloseste relatia: [1] =+ 100 =

100 %, (3.10) in care: F — este fondul de timp
necesar pentru realizarea programului anual de fabricatie n, in ore; tn F — este fondul de timp
disponibil al unei prese intr-un an, in ore; td n — este numarul de prese folosite pentru realizarea
programului anual de fabricatie; p N — este norma tehnica de timp pentru obtinerea unei piese,
fn minute; T z — este numarul de zile lucratoare dintr-un an, se ia 307 zile; 1 n — este numarul de
schimburi dintr-o zi; s n — programul anual de fabricatie, in buc/an; 54 d — este durata
schimbului, in ore; s k — este coeficient pentru reparatiile preselor, are valorile 0,95—0,97; r

0,0768 - 100.000 =100 = - 100 = - 100 = 5,48 % 60
60 -307-1-8-095-1 76.000 - 4,2
= = - 5,48 = 0,0017 10 100.000 - 10
Cota parte din amortizarea stantei sau matritei ce revine unei piese are expresia:
= , (3.11) n care: k — este o constanta care are valori intregi (tab. 15.24) si tine

seama de raportul dintre programul anual de fabricatie si durabilitatea a stantei sau matritei, in
bucati, data in tabelul 15.25. [1, pag.302-304] V — costul stantei sau matritei, in lei; se determina
din tabelul 15.26[1, pag.305], in functie de s dimensiunile placilor active, dimensiunile de gabarit
si greutatea aproximativa pe baza gruparii dupa marime a stantelor sau matritelor, data in
tabelul 15.27 [1, pag.305]. =1,61 - 300 - 10 = 483.000 n — reprezinta programul anual
de fabricatie, in bucati pe an; N — este numarul de piese obtinute cu stanta sau matrita respetiva
pana la uzarea ei totala si este egal cu numarul de piese obtinute la o lovitura ( cursa dubla a
culisoului presei), inmultit cu durabilitatea totala a matritei, in lovituri (tab. 15.25)[1, pag.304];

. ===0,207=1 . 1-4.500 ==
= 0,045 . 100.000 Costul unei piese matritate este: = + +
+ + = 0,108 + 0,015 + 0,0525 + 0,0017 + 0,045 = 55
=0,22. 3.3 Masuri de protectia muncii Pentru a se elimina posibilitatile de

producere a accidentelor la presarea la rece este necesar ca inca de la proiectare sa se respecte
o serie de norme de protectie a muncii: - se vor aviza numai acele tehnologii acre nu prezinta
pericol de accidente prin aplicarea lor; - stantele si matritele deschise vor fi proiectate cu siteme
de protectie care sa Impiedice posibilitatea accidentarii muncitorilor; - se vor prefera stantele
inchise, fara posibilitatea introducerii mainii in zona de actiune a elemnetelor mobile; - stantele si
matritele trebuie sa fie prevazute cu difertie sisteme de siguranta, in functie de felul lucrarilor; -
a) pentru lucrarile cu semifabricate sub forma de table sau benzi, vor fi prevazute cu opritori,
rigle sau alte elemente de pozitionare; - b) pentru lucrarile cu semifabricate individuale se vor
prevedea sertare de alimentare , dispozitive de alimentare tip revolver etc; - stantele si matritele
vor trebui astfel proiectate, incat pozitia cea mai de jos a poansonului (punct mort inferior), intre
placa port-poanson si placa de ghidare sa ramana o distanta mai mare de 22 mm; - stantele si
matritele cu o masa mai mare de 10 kg, vor fi prevazute cu orificii sau manere (buloane) pentru
manipularea usoara si sigura; - poansoanele nu vor trebui sa iasa. la punctul mort superior, din
placa de desprindere sau de ghidare; - de asemenea, la punctul mort superior, coloanele nu vor
trebui sa iasa din bucsele de ghidare, se pot folosi solutii cu bucsse de protectie telescopice; - se
vor prevedea orificii pentru iesirea aerului la placile superiorare, la poansoanele de ambutisare
etc.; - se vor prefera elementele de desprindere fixe in locul celor mobile; - in jurul zonei de lucru,
mai ales la stantele si matritele deschise, se vor prevedea gratare de protectie, fixe sau
telescopice, pentru a nu permite introducerea mainii in zona de lucru; - toate muchiile
elementelor componente se vor rotunji sau tesi, daca aceastaeste posibila si din punct de vedere
tehnologic;. [2, p. 368-369] 56 La intretinerea si exploatarea stantelor si matritelor se vor
respecta o serie de reguli ca: - incaperea in care se pastreaza stantele si matritele va fi prevazuta
cu o instalatie corespunzatoare de ridicare si o0 scara ce se manipuleaza usor, care va fi asigurata
contra rasturnarii; - stantele si matritele se vor depozita in rafturi care vor avea rezistenta
corespunzatoare; stantele si matritele vor fi asezate in ordine descrescatoare a masei lor: -
rafturile vor fi acoperite cu tabla si vor avea o usoara inclinare spre interior; - in acelasi loc cu
stantele si matritele vor fi pastrate si dispozitivele si elementele de protectie si siguranta; -
stantele si matritele ce se gasesc in exploatare vor fi controlate periodic, conform unor grafice
care vor fi intocmite de conducerea sectiei sau atelierului; - inainte de a se monta pre presa,
stantele si matritele vor fi controlate de catre maistrul din atelier sau sectie, care va verifica
starea lor si existenta tuturor dispozitivelor de siguranta; - alimentarea manuala cu semifabricate
mici se va executa numai cu ajutorul pensetelor, fara a se introduce mana n zona elementelor
active. [2, p. 369] Pentru lucrul la foarfece si prese trebuie respectate urmatoarele norme de
protectie a muncii: - foarfecele vor fi prevazute cu dispozitive de blocare, care vor preveni
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coborarea accidentala a lamei mobile; - foarfecele vor fi prevazute cu o masa si rigle de protectie
fixate astfel Tncat zona de taiere sa se poata urmari de catre muncitori; - toate foarfecele
mecanice vor fi prevazute cu aparatori la pedalele de actionare, pentru a se preveni pornirea
accidentala a utilajului; - se interzice taierea materialelor mai groase sau mai dure decat cele
maxime admise pentru masina respectiva; se interzice taierea simultana a mai multor table; -
presele vor fi deservite de catre muncitorii calificati pentru aceste utilaje si pentru operatiile ce se
executa pe acestea; - muncitorii sunt obligati sa execute operatiile de lucru numai asa cum este
prevazut in planul de operatii; - toate utilajele vor fi prevazute cu dispozitivele de protectie
indicate in cartea masinii. 57 Bibliografie 1. M.Teodorescu, Gh. Zgura, Fl. Draganescu s.a.,
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