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Rezumat: 

Maşinile de prelucrat prin deformare au, de regulă, o cinematică simplă, dar de foarte multe ori, 

cinematica acestora necesită o mulţime de calcule şi analize în vederea alegerii optime a rapoartelor de 

transmitere a mişcării. Prin această optimizare se are în vedere şi o comportare dinamică superioară cu un 

consum energetic redus. Prin această lucrare se caută sa se propună o metodologie de întocmire a 

schemelor cinematice printr+o programare simplă folosind software-ul MathCAD, dar şi printr-o 

proiectare parametrizată cu ajutorulul software-ului CAD SolidWorks. 

Cuvinte cheie: Presă mecanică , optimizare , parametrizare 

INTRODUCERE 

Deoarece există o gamă largă de posibilităţi 

tehnologice şi productivităţi tehnologice , 

presele mecanice cu excentric constituie în cea 

mai importantă grupă de maşini pentru 

prelucrarea metalelor prin presare la rece. 

Presele mecanice cu excentric (cu manivelă) 

sunt folosite pentru realizarea majorităţii 

operaţiilor de presare la rece , mai ales pentru 

operaţii de ştanţare. 

     Presele mecanice cu simplă acţiune au un 

singur element executor numit culisor , de care 

se prinde partea o a matriţei sau a ştanţei. 

     Clasificare prese mecanice 

         -Prese mecanice cu şurub; 

         -Prese mecanice cu genunchi; 

         -Prese mecanice cu bielă- manivelă 

  Prese mecanice cu şurub: Presele cu şurub sunt 

maşini simple şi relative ieftine în raport  cu 

forţele  pe care le utilizează. Ele se utilizează 

pentru operaţii foarte variate de deformare a 

metalelor atât la cald cât şi la rece: matriţări, 

debavurări, ştanţări, ambutisări, calibrări, îndoiri 

etc.  
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De asemenea , ele reprezintă avantajul că au 

curse mari si permit schimbarea sculelor cu 

uşurinţă. Vitezele  de lucru şi de deformaţie sunt 

mai mari decât la alte categorii de prese 

mecanice, dar au un randament inferior. 

   Prese mecanice cu genunchi: Mecanismele cu 

genunchi se utilizează pentru realizarea mişcarii 

principale la maşinile pentru prelucrări prin 

deformare , controlate de cursă. Prin folosirea  

unor asemenea mecanisme se realizează 

reducerea vitezei de deformare pe lungimea de 

lucru şi cresc forţele de deformare viteza este 

mica sea realizează  durate mari de acţiune  a 

forţei de deformare , fapt cerut  de anumite 

procese tehnologice  de presare. Mecanismele cu 

genunchi sunt mecanisme simple plane , mai 

complexe  decât  cele cu  bielă manivelă  , ele au 

in componeţa lor  cel puţin  două elemente care 

pot fi socotite manivele . 

Prese cu manivelă (cu excentric): Datorită  

gamei largi de posibilitaţi tehnologice, 

simplităţii lor constructive şi productivităţii 

ridicate , presele mecanice constituie  cea mai 

importanta grupă de masini  din întreg parcul de 

maşini  şi utilaje  pentru prelucrarea  metalelor  

prin presare la rece. 
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    Aceste prese pot fi utilizate pentru executarea 

majoritaţii operaţiilor  de presare la rece. 

Prelucrarea prin deformare  la rece face parte din 

procedeele tehnologice aplicate  pe scară  largă 

în industrie. Prin acest procedeu se realizează  

fie detaşarea unei părţi de material  prin 

decupare, perforare, retezare, fie schimbarea  

formei şi/sau  dimensiunilor  semifabricatului  

prin îndoire, ambutisare, profilare, extrudare. 

Tabel 1.1 Clasificarea preselor mecanice cu 

manivelă 

 

I. Analiza cinematică apresei mecanice cu 

manivelă 

În figura 1.1 este prezentat mecanismul bielă-

manivelă în forma sa cea mai generală. 

Cinematica mecanismului presupune 

determinarea ecuaţiilor spaţiului , vitezei şi 

acceleraţiei,  precum şi analiza acestora. Pentru 

o poziţie oarecare a manivelei, care este 

determinată de unghiul α cursa (spaţiul curent) s 

se exprimă cu următoarea relaţie: 

S= -(R*cosα+L*cosβ) 

β-unghiul de poziţie a bielei; 

e-dezaxarea axei ghidajelor; 

L-lungimea bielei; 

R-raza manivelei. 

 

Fig. 1.1 Schema mecanismului bielă-manivelă 

utilizat la presele mecanice 

 

Coeficientul de bielă se afla cu ajutorul relaţiei 

de mai  jos: 

λ=  

Excentricitatea relativă se calculează în funcţie 

de dezaxarea ghidajelor faţă de poziţia axei de 

rotaţie după cum urmează:  
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K=  

Unghiul β se afla  cu ajutorul relaţiei: 

sinβ= *sin(α) 

Unghiul α are valori cumprinse intre 0°…360°, 

mai jos sunt prezentate valorile care le poate 

avea s în funcţie de poziţia  unghiului α şi dacă  

R=100, L=900, λ=0.1, e=0. 

 

Evident, în program se pot introduce alte valori 

pentru analiza altor variante cinematice. În 

relaţia de mai sus sunt prezentate valorile pe 

care unghiul α le poate avea. Pe baya relaţiilor 

prezentate şi a valorilor definite, valorile 

calculate pe care s le poate avea în funcţie de 

poziţia unghiului α. 

 

Aceste valori au fost obţinute in MathCAD, iar 

reprezentarea grafică a funcţiei de variaţiea 

poziţiei culisorului este redată în figura 1.2. 

 

Fig. 1.2  În această figură sunt reprezentate 

grafic  valorile pe care  le are s , în funcţie  de 

poziţia unghiului α. 

Viteza de deplasare a berbecului (culisorului)  

este determinată prin derivarea  expresiei 

spaţiului (s), astfel obţinându-se următoarea 

relaţie: 

V=-R*ω[sin(α)+ *sin(2α)+K*λ*cos(α) 

Când ω= 6.59, R=100, K=0, λ=0.1, viteza de 

deplasare a berbecului are următoarele valori : 

 

Iar graficul variaţiei vitezei este reprezentat în 

figura următoare. 



 

Fig. 1.3  În figura de mai sus sunt reprezentate 

grafic valorile pe care le are v , in funcţie de 

poziţia unghiului α. Aceste valori au fost 

obţinute in Mathcad. 

Expresia acceleraţiei se obţine  derivând  relaţia 

vitezei  în raport cu timpul : 

a= -R*6.59*[cos(α)+λ*cos(2α) 

 

 

În relaţia de mai sus sunt prezentate rezultatele 

pe care acceleraţia (a)  le poate avea in funcţie  

de poziţia unghiului α. 

 

 Fig. 1.4 Variaţia acceleraţiei (a în funcţie  de 

poziţia unghiului α. 

În afară de studiul cinematic prezentat mai sus, 

procesul de optimizare trebuie să continue cu 

analiza variaţiei forţelor din mecanism şi cu 

optimizarea energetică a structurii. Aceste aspect 

vo fi dezvoltate în cercetări ulterioare care vor fi 

finalizate în cadrul proiectului de licenţă. 

II. Optimizarea parametrizată a preselor 

mecanice 

 

Fig. 2.1 Ansamblu  arbore-bielă, model realizat 

în SolidWorks 

În figură au fost notate următoarele componente: 



1 - arbore motor 

2 - roată dinţată motor (d1) 

3 - volant (d2) 

4 - arbore cuplaj 

5 - roată dinţată condusă (d4) 

6, 6.1 - lagăre 

7 - arbore cotit 

8 - bielă 

9 - culisor 

10 - lagăr 

11 - roată conducătoare (d3) 

12 - bucşă excentrică 

Dacă volantul este d2, atunci acesta împreună cu 

roata de la motor şi rotorul motorului 

acumulează energie în faza de gol. În acest caz 

cuplajul se pune între d2 şi  arborele pe care este 

montat. 

 

Fig.2.2 Reprezentare grafică a variaţiei 

deplasării culisorului în condiţiile unor încărcări 

variabile ale mecanismului 

 

Fig. 2.4 Reprezentare grafică a energiei 

disponibile care ajunge la culisor 

 

 

Figura 2.3 Reprezentare grafică a variaţiei 

acceleraţiei  (a)  

 

 

Fig.2.5 Reprezentare grafică a variaţiei  vitezei v 

 În urma analizei cinematice realizate în modulul 

Motion Simulation din SolidWorks se pot face 

studii comparative pentru diferite configuraţii 

geometrice ale lanţului cinematic.  

Proiectarea parametrizată reprezintă o facilitate a 

programelor CAD cu ajutorul căreia, o gamă 

largă de tipodimensiuni ale unui produs poate fi 

parametrizată pe un singur model CAD. Toate 

dimensiunile se pot repreyenta tabular şi apoi se 

pot edita direct, sau în fişiere Excel de lucru cu 

tabele.



Un astfel de table este reprezenat mai jos . 

Software-ul CAD generează automat prima linie 

din tabel (Var1), celelalte linii fiind copii ale 

primei linii care ulterior se pot edita. De 

asemene se pot utiliza programe avansate 

(Visual C sau Visual Basic) cu ajutorul cărora se 

pot genera piese. 

Îmbinând experienţa proiectantului cu facilităţile 

programelor se pot analiza şi compara mai multe 

variante constructive din care se poate alege 

variant optima care urmează a fi detaliată şi 

reprezentată în desene 2D care pot fi produse 

pentru realizarea prototipului. 
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Var1 160 40 50 50 900 120 800 250 5 99.78 100 356.2 3344.5 150 

Defa

ult 

Var2 180 60 55 55 900 120 800 250 5 99.78 100 356.2 3344.5 150  

Var3 200 80 57 57 900 120 800 250 5 99.78 100 356.2 3344.5 150  

Var4 140 70 59 59 900 120 800 250 5 99.78 100 356.2 3344.5 150  

Var5 120 60 60 60 900 120 800 250 5 99.78 100 356.2 3344.5 150  

Var6 100 50 65 65 900 120 800 250 5 99.78 100 356.2 3344.5 150  

Var7 160 50 50 50 900 120 800 250 5 99.78 100 356.2 3344.5 150  

Var8 160 60 45 45 900 120 800 250 5 99.78 100 356.2 3344.5 150  
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