Clasa IX-B
M1-Tehnologii Generale in Electrotehnica

Operatia tehnologica de presare
Cu ajutorul diferitelor modele de prese se realizeaza operatii de presare la rece a foii metalice.

Operatiile de presare la rece se executa, aproape in exclusivitate, cu dispozitive speciale actionate de prese.

Operatia de presare la rece are numeroase domenii de aplicabilitate.

De exemplu, in industria constructoare de masini, industrie in care presarea la rece se aplica atat pentru prelucrarea pieselor cat si pentru asamblarea unor piese.

Prelucrarea prin presare la rece a pieselor cu ajutorul echipamentelor denumite prese se realizeaza prin operatii simple sau combinate.
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Clasificarea operatiilor de presare la rece cu ajutorul modelelor de prese

Dupa caracterul general al deformatiilor pe care le sufera materialul de prelucrat, operatiile simple de presare la rece se clasifica in doua grupe (figura A), si anume:

· operatii de forfecare (taiere);

· operatii de matritare.
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Operatiile care se realizeaza prin forfecare (taiere) se caracterizeaza prin separarea partiala sau totala a unei parti a semifabricatului de cealalta parte.

Operatiile de forfecare se pot executa cu foarfeci sau cu stante actionate de prese.

Taierea cu foarfeci este cunoscuta in productie sub denumirea de debitare.

Cand forfecarea se realizeaza cu ajutorul unor stante montate pe prese, operatia respectiva este denumita stantare.

Operatia de stantare poate fi realizata dupa contur deschis sau contur inchis.

Operatia de stantare realizata dupa contur deschis se numeste retezare sau debitare.

Stantarea care se realizeaza dupa contur inchis poarta denumirea de decupare sau perforare.

O alta operatie de forfecare este si crestarea.Aceasta operatie presupune separarea partial a unei aprti a semifabricatului de cealalta.

In cee ace priveste matritarea, aceasta cuprinde doua subgrupe de operatii: operatii prin care se modifica numai forma semifabricatului (grosimea acestuia ramane, teoretic, constanta) si operatii prin care se modifica voit, atat forma cat si grosimea semifabricatului.

Din subgrupa operatiilor care modifica numai forma semifabricatului fac parte operatiile de indoire, ambutisare si fasonare.

Prin operatia de indoire se prelucreaza piesele din tabla sau din diferite profile laminate.Prin ambutisare sau fasonare se prelucreaza tot diferite piese realizate din foi metalice.

Din subgrupa operatiei de matritare cu ajutorul unei prese, operatile care presupun modificarea voita a grosimii semifabricatului sunt operatiile de presare volumica la rece (ca de exemplu, latirea, refularea, extrudarea etc.)

Prin aceste operatii se prelucreaza diferite piese obtinute, in prealabil, prin debitare din bare sau prin stantare din tabla.

Operatia de ambutisare cu subtierea impusa a materialului este o operatie de ambutisare combinata cu presare volumica la rece realizata pe prese.In cazul utilizarii acestei operatii, preponderente sunt deformatiile produse de ambutisare, aceasta fiind faza principala a operatiei de presare respectiva.

Cand piesele de prelucrat necesita realizarea mai multor operatii simple, se recomanda concentrarea acestora intr-una sau in cateva operatii combinate.Prelucrarea pieselor prin operatii simple de presare la rece prezinta avantajul ca modelele de prese utilizate sunt simple si ieftine, se intretin usor si au o mare fiabilitate.

