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  انواع پرسها 

پرس هائيكه براي برش و فرمكاري اوراق فلزي به كار مي روند داراي انواع مختلفي 

معمولي . هستند كه هر كدام از آنها مي توان در مواردي خواص مورد استفاده قرار داد

پيچي (پرسهاي مكانيكي , )اهرمي و پيچي(پرسهاي دستي : ترين نوع پرسها عبارتند از 

  پرسهاي پنوماتيكي و هيدروليكي ) ي يا ضربه اياصطكاكي و لنگ

  :پرسهاي دستي -1

  :پرس اهرمي  –الف 

اين نوع پرس براي بريدن و سوراخكاري و فرمكاري هاي كوچك روي اوراق نازك  

تيغه (بدنه آن تقريباً شبيه قيچي اهرمي است كه بجاي تيغه ثابت . فلزي بكار مي رود 

نيوس . بسته مي شود ) تيغه فوقاني(كان تيغه متحرك قالب يا ماتريس و در م) تحتاني

از اين نوع . اين پرسها بر حسب نوع اهرم بندي و طول اهرم دسته آنها متغير است 

  .پرس در برشكاري گوشه هاي كار و ساير موارد مشابه آن نيز مي توان استفاده كرد 

  :پرس پيچي  -ب

سر پرس بـا  . چ دنده ذوزنقه كارمي كند اين نوع پرس بوسيله بالا و پايين رفتن يك پي 

. گرداندن دسته فلكه متصل به پيچ ذوزنقه حركت عمودي نموده بالا و پـايين مـي رود   

مقوا و غيره مورد اسـتفاده قـرار   , جرم, پرس مزبور براي بريدن ورقه هاي نازك فلزي 

  .مي گيرد 
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  :پرسهاي مكانيكي  -2

  : پرسهاي پيچي اصطكاكي  –الف 

مجهز به دو چرخ طيار اصطكاكي بوده كه محور آنها بوسيله يك الكترو اين پرس 

با گردش چرخ طرف چپ فلكه متصل به پيچ به حركت در . موتور دوران مي كند 

آمده و پيچ همراه با سر پرس پايين مي آيد و در تماس چرخ طرف راست با چرخ 

انتقالي جزئي  چرخهاي طرفين داراي يك حركت.فلكه عمل برگشت انجام مي شود 

در جهت افقي هستند هنگام پايين رفتن پيچ هر قدر كه چرخ  از مركز چرخ سمت 

چپ دورتر مي شود سرعت زياد تر شده و باين ترتيب سر پرس به طور ضربه اي با 

در موقع برگشت كه چرخ فلكه يا چرخ سمت راست . قالب زير برخورد مي كند 

يك تر گردد سرعت آن كمتر مي شود بالا و اصطكاك دارد هر قدر به مركز چرخ نزد

پائين رفتن سر پرسي از طريق حركت افقي چرخهاي محرك و بوسيله يك سيستم 

اين عمل در پرسهاي كوچك با فرمان دستي و در , اهرم بندي صورت مي گيرد 

  .پرسهاي بزرگ به طور اتوماتيك انجام مي شود 

  :پرس لنگي يا ضربه اي  -ب

سوراخكاري و فرمكاري , عمولي ترين پرسها است كه در برشكاري اين نوع پرس از م

حركت از يك الكترو موتور و يك چرخ تسمه واسطه بـه  ,هاي كم عمق بكار مي رود 

. شاتون و ضربه زن را بـه حركـت در مـي آورد    , چرخ طيار و محور لنگ منتقل شده 



  ٣

ي قطوري كه زير آن قرار ماشين مزبور داراي يك ميز قابل تنظيم بوده و از طريق پيچها

همچنين كورس سـر پـرس يـا    . گرفته مي تواند روي ريلهاي عمودي بالا و پايين رود 

ضربه زن نيز مي تواند در هر پرس به كمك مكانيزم هـاي خاصـي كـم و زيـاد گـردد      

چرخ طيار و محـور از راسـت بـه    . پرسهاي لنگ به فرمهاي مختلف ساخته مي شوند .

ار دارند تناز پرسهاي لنگي ثابت بوده و متناسب با انـدازه چـرخ   چپ در بالاي بدنه قر

  .طيار و مقاومت برشي فلزي ميل لنگ آنها مي باشد 

  :پرسهاي پنوماتيكي -3

اين نوع پرسها كه داراي يك سيلندر پيستون پنوماتيكي هسـتند غالبـاً در ابعـاد سـاخته     

زك و همچنـين جـا زدن   سوراخكاري و فرمكاري روي اوراق نا(شده و براي كارهاي 

  . از آنها استفاده مي شود ) بوشها و غيره

  

  : پرسهاي هيدروليكي  -4

پرسهاي هيدروليكي كه بوسيله روغن تحـت فشـاركار مـي كننـد داراي يـك سـيلندر       

دوكاره هستند كه ميله پيستون و ضربه زن آن به طور يك پارچه سـاخته مـي شـود بـا     

هر يـك از مجراهـاي طـرفين سـيلندر  مزكـور       به) توسط پمپ(ارسال روغن پر فشار 

  .ضربه زدن شروع به جركت نموده بالا و پايين مي رود



  ٤

تن متغير است ضمناً پرسـهاي مزبـور قادرنـد     60000تا بيش از  50تناژ اين پرسها بين 

. تناژ كامل خود را در هر وضعيتي از حركت بر روس قالبه دو قطعه كار اعمال نماينـد  

ت ضربه زن آنها تا هر نقطه اي از مسير پيستون قابل تنظيم است و همچنين طول حرك

با تغيير دادن فشار روغن تناژ آنها مي تواند كم و زياد گردد پرسهاي مزبور مناسـبترين  

وسيله اي براي فرمكاري بوده و امروزه قويترين پرسـهائيكه سـاخته مـي شـود از نـوع      

  .هيدروليكي هستند 

  بندي آنها پرسهاي مكانيكي و طبقه 

  :برحسب تعداد ضربه زنها -1

پرسر يك ضربه با يك كشوئي مي تواند بوسيله يك يا : پرس يك ضربه يا يك عمل 

با كمك يك وسيله . چند شاتون حركت كرده روي پايه هاي مختلفي سوار شود

مي توان اين پرس ها را در حالت , فشاري كه در زير صفحه پرسي نصب مي شود 

  .بكار برد ) هت پايين دو ضربه در ج(

مانند داراي دو كشوئي با فرمان مسـتقل اسـت كشـويي يـا ضـربه زن      : پرسي دو عمل 

كه روي ريلهاي بدنه هدايت    مي شـود داراي يـك   ) دو ضربه از طرف بالا (خارجي 

در حاليكه كشوئي مركزي موسـوم بـه   , )گرفتن ورق بريدن و غيره(نقشي كمكي است 

وئي خارجي جابجا مي شود عمليات اصلي پرسكاري را انجام غواصي كه در داخل كش

  .مي دهد 
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بازوهـاي مفصـلي يـا لنگرهـا كـه كشـويي       , پرس دو عمل بوسيله چرخهاي دنـده اي  

  .خارجي را در تمام مدت كار كردن غواص ثابت نگه مي دارند فرمان داده مي شود 

فحه تحتـاني قـرار   پرس دو عمل بوسيله سومين كشويي كه در زير ص: پرس سه عمل 

كار مي كند كامل مي گـردد  )از پايين به بالا (گرفته و در جهت عكس دو كشوئي ديگر 

  .مورد استفاده اين پرس از نوع قبلي كمتر است 

  :بر حسب فرم بدنه  -2

براي توليد قطعات كوچك در دو نوع ويك و دو :  )يا به فرم گردن ق(شكل  Cپرس 

غالباً بدنـه آن بوسـيله چرخانـدن در    . ساخته مي شود ضربه با يك و گاهي دو شاتون 

يك شيار منحني شكل قابل خم شدن بوده و اجازه نوع مي دهد نوع ديگري از آن كـه  

داراي سقف متوسطي است و قدرت نسبتاً زيادي دارد براي يك ضربه و دو ضـربه بـا   

  .يك يا غالباً دو شاتون ساخته     مي شود 

ي اين ماشين به وسسله ستونهائيكه در داخل آنها ميله هاي سكوي فوقان:  پرس ستوني

  .كشش جاي داده شده به سكوي تحتاني متصل گرديده است

اين پرسها يه شكل يـك  . روي ستونها  ريلهاي هادي كشوئي خارجي تعبيه شده است 

  .دو ضربه و سه ضربه وجود دارند , ضربه 
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عات آن به فرم صـندوقه اي مـي باشـد    قط, بدنه اين پرس از فولاد نورد شده مي باشد 

كنار هم قرار گرفته بوسيله جوش برق به  هم متصل شده اند اين نوع بدنه براي ايجـاد  

  .قدرتهاي متوسط  بزرگ مناسب است 

  :وسائل فرمان وحركت 

موتور يك چرخ  طيار سنگين را با خود مي چرخاند و اين مجموعه هنگامي كار بدون 

كلاچ كردن در هر ضربه پرس ارتباط مكـانيكي بـين موتـور و     توقف دوران مي كند با

  .بازوي ميل لنگ برقرار مي شود 

كلاچ ها وسيله اي است كه رتباط بين دو محور محرك ومتحرك را برقـرار  : كلاچ ها 

يا قطع مي نمايد و ويروسها ارتابط بين چرخ طيار و ميل لنگ بوسيله كـلاچ آزاد شـده   

ران ميل لنگ و حركت ضربه زن مي شود و بدين طريـق  و يك ترمز موجب توقف دو

  .ضربه زدن در بالاترين كورس خود متوقف مي گردد 

مكانيكي و اصطكاكي : كلاچها داراي انواع مختلفي هستند كه به طور كلي به دو دسته 

  .تقسيم مي شوند 

  :كلاچ مكانيكي  -1

  .كه داراي نوع مختلف بيني و فكي مي باشد 

اين كلاچ داراي يك ميله پايين است كه به ميل لنگ متصـل بـوده و   : كلاچ بيني  –الف 

يك قطعه گوه اي شكل پين را بر روي فنـر  . در پشت آن فنر متراكم شده اي قرار دارد 
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در حالت فشرده نگه مي دارد و هر زماني كه قطعه گوه اي از جـاي خـود خـارج مـي     

چرخ طيار درگير مـي كنـد و بـدين    شود فنر پين را به جلو رانده با يكي از سه سوراخ 

بارها ساختن گوه كـه اهـرم   . ترتيب ارتباط بين چرخ طيار و ميل لنگ بر قرار مي شود 

ايـن  . آن به هر پدال متصل است پين مجدداً به عقب رانده شده ارتباط قطع مي گـردد  

  .نوع كلاچ براي پرسهائيكه داراي تناز كم هستند مناسب است 

اراي سه فك است كه بر روي چرخ طيار قرار دارد و سه فـك  د:  كلاچ سه فكي -ب

ديگر آن روي سر ميل لنگ واقع شده مي تواند به طور افقي حركت نموده با سـه فـك   

حركت افقي فكها از طريق اهرم يـا سـيلندر پنومـاتيكي    . روي چرخ طيار در گير شود 

نوع قبلي دارند ولي اين كلاچها ظرفيت تحمل فشار بيشتري نسبت به . تامين مي شود 

  .چون بار را به طور ضربه اي منتقل  مي كنند داراي استهلاك بيشتري هستند 

  :كلاچ اصطكاكي 

كلاچ اصطكاكي متشكل از صفحاتي است كه بر روي آنها لايه هايي از مواد مخصوص 

كه داراي ضريب اصطكاكي بالايي هستند چسبانيده شده يكـي از ايـن صـفحات روي    

ديگري روي ميل لنگ قرار دارد كه مي تواند يك حركت افقي نمـوده در  چرخ طيار و 

اثر تماس صفحات با يكديگر ارتباط بين چرخ طيار و ميـل لنـگ بـر قـرار مـي شـود       

پنوماتيكي يـا هيـدروليكي تـامين    , حركت افقي صفحه ممكن است به طريق مكانيكي 

  .گردد 



  ٨

  :تنظيم ارتفاع ضربه زن 

هره ايكه روي بازوي ضربه زن تعبيه شده با دست يا توسط بوسيله يك سيستم پيچ و م

  .يك موتور كمكي كوچك كورس ضربه زن قابل تنظيم است 

خارج كنننده مثبـت و خـارج    :كه داراي دو نوع مختلف هستند : خارج كننده ها -1

  .كننده منفي 

ليد شده كه نقشي بيرون آوردن قطعه تو)از بالا به طرف پايين ( :خارج كننده مثبت -1

نوار از ابزار فوقاني را به عهده دارد بدين ترتيب دارد بدين ترتيـب اسـت كـه يـك يـا      

چندين ميله عرضي در گام يا شيار مانند قرار گرفته ميله مزبور در برگشت ضـربه زدن  

خارج كننده را در طول مـدتي كـه ضـربه    ,بوسيله دو تكيه گاه قابل تنظيم متوقف شده 

  .ي دهد ثابت نگه مي دارد زن به برگشت ادامه م

ايـن نـوع خـارج كننـده از ابزارهـاي      ) از پايين به طرف بـالا ( :خارج كننده منفي  -2

) قابـل ارتجـاع   (فشاري است كه زير بستر ماشين نصـب شـده و بـه بـالش الاسـتيك      

عمـل اضـافي از پـايين و خـارج     : وسيله مزبور دو نقش را بعهـده دارد  . موسوم است 

روي بستر يا ميز ماشين چهار شيار مستطيل شكل بـه  . در جهت منفي  نمودن قطعه كار

فرم صليبي تعبيه شده كه چهار تيغه يا زبانه كوچك در آنها قرار گرفته و نيـروي وارده  

در مدلهاي بزرگ ,  ) در پرسهاي كوچك( را بوسيله چهار ميله يا شمع انتقال مي دهند 

  .ماشين مي گذرند شمعها از سوراخهاي احداث شده روي بستر 



  ٩

  :بالشهاي الاستيك 

نـوع ديگـر آن   , كه از فنر يا واشرهاي فنري ساخته شده و مورد استفاده كمتري دارنـد  

  .واشرهاي كائوچويي هستند كه وبسيله ديسكهاي فولادي از يكديگر جدا مي شوند 

 ـ     :  بالشهاي پنوماتيك يا نرم ك كه نوعي از آن ها به اين ترتيـب كـار مـي كننـد كـه ي

دستگاه تقليل فشار يا رگولاتور فشار هواي متراكم شـده در مخـزن را تنظـيم و سـپس     

در اين دسـتگاه  . بالش پنوماتيك را تغذيه نموده قطعه تمام شده را خارج     مي سازد 

سيستم . مي توان با تنظيم فشار هوا به سهولت نيروي وارده توسط پيستون را تغيير داد 

  .ثابت و بالاتر از سيستمهاي قبلي است , قابل تنظيم: هاي مزبور داراي مزيت فشار

  : وسايل تكميلي 

مكنده يا دمنـده هـواي فشـرده    , بستر رول ور, سيستمهاي تغذيه و پيشروي اتوماتيك 

در اطـاق سـازي اتومبيـل اتوماسـيون بـيش از پـيش       . براي خارج نمودن قطعـه غيـره   

پرس بتواند به طور همزمان در  8تا  6پيشرفت نموده و اين پديده باعث شده است كه 

يك خط با تغذيه اتوماتيك كه توسط نوردهاي غلطان يا انتقـال دهنـده بـودن دخالـت     

  .دست صورت مي گيريد كار مي كنند



  ١٠

  :حفاظت كننده ها 

حفاظت كننده هاي ثابت يا متغير كه نوع متغير آنها از پرس جدا يوده يا قبـل از ضـربه   

ي حفاظت دست كارگر نيز حفاظت كننده هايي تعبيه شده كه بـه  برا.زن پايين مي آيد 

  .طرق مختلف مي تواند وظيفه خود را انجام دهند 

دور كـردن دسـتهاي كـارگر     :حفاظت كننده بوسيله كـلاچ الكتروپنوماتيـك    -1

بوسيله حركت دادن الزامي و با هم قطع و وصل كننده ها كه فرمان پرسي را به 

  .عهده دارند 

بدين ترتيب است كه دسته هايي از شعاهاي نوراني :  ده الكتريكيحفاظت كنن -2

اگر يك از شعاعها بوسيله دسـت  , روي يك سلول فتوالكتريك تابانده مي شود 

كارگر قطع شود پرس حركت نكرده و اگر در حال حركت هـم باشـد متوقـف    

  .مي گردد 

  :پرسهاي هيدروليك و طرز كار آنها 

ارت ديگر پرسهايي كه بوسيله روغن تحت فشار مي كننـد  پرسهاي هيدروليكي يا به عب

در اين نوع ماشينها مخصوصاً با پرسهاي قوي و نيرومندي برخورد مي كنيم كه داراي . 

بسترهايي با ابعاد بزرگ هستند ولي در ميان آنها انواع كوچك و متوسط هم وجود دارد 

اده كه مربـوط بـه يـك پـرس     براي آشنايي بيشتر به طرز كار اينگونه پرسها شماتك س.

  .هيدروليك است معرفي نموده شرح مختصري درباره آن خواهيم داد 



  ١١

درداخل يك پايه و سكو كه كه بوسيله چهار ستون محكم به هم وصل شده بسـتر در   

  .برگيرنده ابزارها سوار شده است 

و  ستونها براي هدايت بستر ماشين بكار مي رود در بالاي سكوي پمپها مخـزن روغـن  

در پايين آمد سكوي در برگيرنده سمبه گيـر بـه   . لوله هاي انتقال دهنده نصب شده اند 

چهار . پيستون بزرگ مركزي و در بالا رفتن آن به دو ستون كمكي فرمان داده مي شود 

ستون پايين آوردن صفحه را كه بوسيله سكوي در برگيرنده ابزار بالا مي رود به عهـده  

يله چهار ستون فشاري بر وسط صـفحه ابـزار گيـر اعمـال مـي      فشار صفحه بوس, دارد 

  :در پرس هيدروليك حركات به ترتيب زير صورت مي گيرد . شود 

پايين آمدن سريع ورق گير و مگه داشتن آن بوسيله يك ثـابتي كـه قابـل تنظـيم      –الف 

  .است 

  .پايين آمدن سريع سمبه تا آنكه در تماس با ورق در آيد  -ب

  ن آرام سمبه در طول مرحله فرم گيري پايين آمد -ج

بالا رفتن سريع سكوي ابزارگير كه ورق گير را با خود برده و در موضـع اوليـه اش    -د

  .قرار مي دهد 

پمپها قادرند روغن را به سرعت تحت فشار خيلي زياد برسـانند و مقـدار آن را   : تذكر 

  .براي سرعتهاي مختلف فرمكاري تغيير دهند 



  ١٢

پرسهاي مكانيكي معموليتر سريعتر و ارزان تر از پرسهاي هيـدروليكي  :  مقايسه پرسها

هستند ولي عيب آنها اين است كهه در طول مـدت فرمكـاري    نمـي تواننـد فشـار و      

سرعت ثابتي داشته باشند بر عكس پرسهاي هيدروليكي با فرمي فوق العاده اي كار مي 

  .مسير است فشارو سرعت آنها با آساني , تنظيم كورس , كنند 

  برشكاري بوسيله پرسي

برشكاري بوسيله پرسي طبق همان اصول قيچي كاري و سوراخكاري بوسـيله سـمبه و   

خطوطي خارجي بوسيله گوشه هاي تيز يك سمبه و مـاتريس كـه   ,ماتريس انجام شده 

مقـداري لقـي بـين سـمبه و     . فرم آنها كاملاً شبيه جسم مورد نظر باشد بريده مي شود 

در صد ضخامت ورق در نظـر گرفتـه    5حدود (ناسب با ضخامت ورق بوده ماتريس مت

شكل يا سـقف   Cاين ميزان لقي مي تواند در قطعات كوچك از پرسهاي نوع ) مي شود

معمـولاً سـمبه   .دار و براي بريدن قطعات بزرگ از پرسهايي ستوني استفاده مـي شـود   

  .قرار مي گرد روي كشوئي يا ضربه زن بسته و ماتريس روي مسير ماشين 

  :انواع مختلف قالبهاي يا ابزارهاي برش

  ابزار برش ساده -1

  ابزار برش متوالي يا چند مرحله اي -2

  )با ميله راهنما(ابزار برش مجموعه اي  -3

  ابزارهاي مركب برش و سوراخكاري -4



  ١٣

هـدايت   كه صفحه نگهدارنده اي روي ماتريس آن ثابت شـده كـه ضـمن   :  ابزار ساده

سمبه نقش بيرون انداختن قطعه بريده شده از وسط نوار ورق را در برگشت سـمبه بـه   

هدايت سمبه در صورتي تامين مي شود كه از صفحه نگـه دارنـده خـارج    . عهده دارد 

اوراقي . به همين جهت بايد از پرسها كه داراي كورس كم هستند استفاده گردد , نشود 

ولاً به صورت نوارهاي درآورده در محل پيش بيني شده بين را كه بايد بريده شوند معم

نـوار ورق جلـو مـي    , در هر ضربه ابزار. ماتريس و صفحه نگهدارنده هدايت مي كنند 

كه در سـوراخ احـداث شـده قبلـي قـرار          ) پين استوپ(رود ولي بوسيله يك تكيه گاه 

  .مي گيرد ميزان پيشروي آن محدود مي گردد 

م قطعه كار باشد مي توان با چرخاندن نوار ورق و برگشت دادن آن در در موارديكه فر

همچنين با قرار دادن چند سمبه و مـاتريس  . زيرسمبه از دور ريز مواد جلوگيري نمود 

البتـه چنـين ابزارهـايي بـراي بريـدن      . در مجاورت هم مي تواند راندمان كار بالا برود 

  .قطعات كوچك و متوسط مناسب خواهند بود 

  :ابزار برش متوالي يا چند مرحله اي 

. اين ابزار براي توليد قطعاتي كه داراي سوراخهاي گوناگوني باشند بكـار     مـي رود   

ابزارهاي مزبور گاهي داراي چندين سمبه برنده و سمبه سوراخ كننده هستند كـه يـك   

و بـا   سمبه خطوط خارجي قطعه را بريده و دو سمبه ديگر سوراخها را ايجاد مي كنـد 



  ١٤

اولين ضربه كه يـك  (ين ترتيب در هر ضربه سمبه يك قطعه تمام شده توليد مي گردد 

  .كاربرد معمولي اين ابزار ساختن واشراست )قطعه سوراخ نشده را برش مي دهد

نمونه ديگري از يك ابزار برش متوالي است بـا انتخـاب يـك نـوار ورق نظـر حاصـل            

رار دارند فـرم نهـايي قطعـه مـورد نظـر حاصـل           مي شود اولين سمبه كه در يك خط ق

دومـين سـمبه بـرش خـارجي قطعـه را      , مي شود اولين سمبه سوراخ كوچك مركزي 

در بعضـي قالبهـا ممكـن    (انجام مي دهد دو تيغه كنار بر دو طرف نوار ورق قـرار دارد  

شـروي  كه طول آنها با اندازه يك گام يعني مـدار پي ) است يك تيغه وجود داشته باشد 

  .نوار ورق در هر ضربه مي باشد 

به كمك اين تيغه ها هر سه سمبه به طور كاملاً دقيق در محل مورد نظر قرار مي گيـرد  

در تمام اين ابزارها يكي لقي مجازي بين سمبه و ماتريس لازم است تا پولك وسط يـا  

كار اين ابزار ها با استفاده از اصول . قطعه بريده شده بتواند به راحتي از آن خارج شود 

مي توان قالبهايي را طراحي نمو كه داراي مقداري بيشتري از سمبه هاي متوالي بـوده و  

در تمـام ابزارهـاي   . توليد قطعات ريز با راندمان بالايي توسط آنها امكـان پـذير باشـد    

بزرگ متعدهاي برش داراي چندين جزء زبانه شده هستند كه با دقـت زيـادي در يـك    

نوعي از اين ابزار داراي يك كفشك تحتاني اسـت كـه سـمبه    . ي شده اند بدنه جاساز

برش خارجي و ماتريس برش داخلي را عمل مي كند برعكس برش خـارجي و سـمبه   

برشي داخلي روي كفشك فوقاني قرار دارند و خارج نمودن قطعـات بوسـيله سيسـتم    



  ١٥

رق بريـده شـده را   خارج كننده فوقاني يا مثبت و. خارج كننده پرس صورت مي گيرد 

خارج كننـده تحتـاني منفـي نـوار     . با خارج نمودن سمبه به بيرون از ماتريس مي راند 

  .ورق يا قطعه تمام شده را از سمبه جدا نموده به بيرون هدايت مي كند 

قابل ذكر است كه طراحي چنين ابزارهايي مستلزم صرف هزينه بيشتري بـوده و بـراي   

  .بزرگ مناسب است توليد قطعات سري با ابعاد 

  فرم دادن بوسيله پرسي 

فرم دادن اوراق فلزي و تبديل نمودن آنهـا بـه طـرح غيـر قابـل      : اصول و نحوه عمل 

درمـورد قطعـات   (برگشت غالباً بوسيله تغيير فرم پلاستيكي آنها در حالت سرد يا گرم 

تغييـر فرمهـاي بدسـت آمـده روي پرسـهاي مكـانيكي يـا        . انجـام مـي شـود    ) ضخيم

در يـك يـا چنـد    ) ماتريس(يدروليكي بوسيله جابجايي نسبي يك سمبه و يك قالب ه

اولـين مرحلـه روي يـك ورق تخـت بوسـيله ابـزار اوليـه        . مرحله صورت مي گيـرد  

اگر پرسكاري خيلي عميق باشـد فرميكـه در مرحلـه اول بـه     . فرمكاري انجام مي شود 

البهاي مركب فرسـتاده مـي شـود    دست مي آيد مجدداً به قالبهاي ديگر كشش و يا در ق

براي اوراق نازك اغلب قالبها به جز آنهائيكه براي ايجاد فرمهاي كم عمق بـه كـار مـي    

با مشابهتي كه بين روشهاي مختلف فرمكـاري وجـود   .روند مجهز به ورق گير هستند 

دارد مي توان مقايسه اي بين فرمهاي واسطه كه در حين ساخت يك اسـتوانه طويـل از   



  ١٦

ف بوسيله پرس و از طرف ديگـر بـه روش كشـيدن ورق روي قالبهـاي دوران     يك طر

  .كننده كه شبيه فرم دادن با وسايل دستي مي باشد انجام داد 

  :تعيين ابعاد صفحات اوليه و ابزار فرم آنها 

مساحت صفحه اوليه را برابر ) در حين فرمكاري(بافرض اينكه ضخامت تغييري ننمايد 

ابعاد صفحات از طرق محاسبه و بـر  , مكاري در نظر مي گيرند سطح كل قطعه مورد فر

در عمل نتيجـه بدسـت   . مبناي آزمايش و كنترل ضخامتهاي احتمالي صورت مي گيرد 

  .لقي سمبه و ماتريس و غيره تغيير نمايد , حالت فلز , آمده مي تواند نسبت به جنس 

بر حسـب وضـعيت قطعـه    لازم است مقداري فلز اضافي براي صاف نمودن لبه هائيكه 

فـرم گـرفتن   (در رابطه جهت نورد كاري ورق اوليه به طور نا منظم كشيده مـي شـوند   

پيش بيني شود غالباً در موارديكـه قالبهـاي فـرم در بـرش از يكـديگر جـدا       ) گوشه ها

هستند ساخت قالبهاي برش صفحات اوليه بر حسب چگـونگي كـار و نتـايج بدسـت     

  .رت    مي گيرد آمده پس از عمل فرمكاري صو

  :عمليات حرارتي و به سازي 

بـر حسـب جـنس و    , پرسكاري تغيير شكلهاي خيلي مهمي را بر فلـز تحميـل نمـوده    

براي اينكه به فلز امكـان  . چگونگي فرم قطعه كم و بيش آنرا فشرده و سخت مي سازد 

جهت تغيير فـرم جديـد   , تحمل يك ازدياد سطح كافي بدون ترك خوردگي داده شود 



  ١٧

مس و برنج بايد بعد از دو سـه عمـل يـك    , براي فولاد نرم . آنرا باز پخت مي نمايند 

  .بازپخت صورت گيرد 

آلومينيم چون دير تر سخت مي شود به ندرت آنرا بازپخت مـي نماينـد بـرعكس دور    

در صـد  . آلينوكس و مخصوصاً دور آلومين باز پختهـاي متعـدي را تقاضـا مـي كننـد      

لادهاي ضد زنگ به آنها اجـازه      مـي دهـد كـه تغييرفرمهـاي      .وانبساط طولي و يا ف

عميقي را تحمل نمايند ولي نيروي بيشتري براي آنها صرف شده و بعد از هر عمل باز 

در پرسكاري سطوح بزرگ كه از اوراق نرم سـاخته مـي   . پخت مجددي نيز لازم است 

وجهـاي آنهـا را   شوند مي توان قبل از فرمكاري توسـط ماشـين هـاي بـه خصـوص م     

زمانيكه وارد دستگاه         , در اين ماشينها ورق بوسيله نوردهاي كشيده شده . برطرف نمود 

مي گردد نورد موج شكن بالا آمده در وضعيتي قرار مي گيرد و آنرا به فـرم نشـان داده   

سپس يك سري وردهـاي صـاف كننـده ورق را دوبـاره بـه حالـت       . شده در مي آورد 

  .آورند  مسطح در مي

اين عمل كه بايد چند ساعت قبل از پرسكاري به منظور برطرف بر طرف نمـودن غيـر   

لكه هاي ابر ماننـدي روي سـطح ورق را كـه موجـب     , يكنواختي سطح فلز انجام شود

براي تمام فلزات و آلياژها يك تميز كـردن  . فشاد تدريجي آن مي گردد از بين مي برد 

لازم است زيـرا ايـن   ) بجز بازپخت در حات سفيدي(سطح ورق بعد از عمل بازپخت 



  ١٨

عمل علاوه بر آنكه اكسيد سطح فلز را از بين مي برد باعث دوام بيشتر ابزارها نيز مـي  

  .گردد 

  )قالبهاي فرم(ابزارهاي فرمكاري 

  :جنس ابزارها 

فولاد نيم سخت و فولاد سخت يا تغيير نا پذير سـاخته     مـي شـوند    ,ابزارها از چدن 

پرداخت كاري كردن و حتي يك , ظريف كاري نمودن : اغلب كارهاي پرسكاري  براي

آبكاري سطحي ابزار موجب سهولت جابجايي فلز هنگـام فرمكـاري شـده در قطعـات     

معيوب و خراب را كاهش مي دهد و سطح ظاهري قطعـات تمـام شـده را بهبـود مـي      

, رهـا را از چـوب فشـرده    براي توليد كم قطعات از اوراق و آلياژها سـبك ابزا . بخشد 

اضـافه نمـودن   . دور آلومين ريخته گـري صـمغهاي تركيبـي سـاخته مـي شـوند      , روي

مقداري سيليس يا تالك و بكاربردن يك كاتاليزور موجب سـخت شـدن آن در مـدت    

قطعه را بـا   300يا  200بوسيله اين ابزارها مي توان حداقل . ساعت مي گردد  48تا 24

كائوچوبي يا توسط يك دست كامل سـمبه و مـاتريس توليـد     كار كردن روي تكيه گاه

  .نمود 

اصطكاك و مالش زياد ورقه ها بـا ابزارهـا ورق گيرهـا چربكـاري     :  چربكاري ابزارها

, در اين  مـورد يـك نـوع روغـن قابـل حـل ماننـد        . سطوح تماس را ايجاب مي كند 



  ١٩

هـاي ظريـف و دقيـق    پارافين خالص يـا بـراي كار  , وازلين, روغن پيه, روغنهاي برش 

  .مخلوطي از گريسهاي گرافيكي بكار مي رود 

  .معمولاً صفحات يا باند ورق را قبل از فرستادن زير پرس روغنكاري  مي كنند

بين سمبه و ماتريس عـلاوه بـر ضـخامت ورق يـك لقـي      :  لقي بين سمبه و ماتريس

رهاي اولين مرحلـه  براي ابزا. متناسب با عمل آنها در نظر گرفته مي شود)اختلاف قطر(

ضخامت ورق و نيز در مراحل  10/2فرمكاري توصيه مي گردد كه اختلاف قطري برابر 

ضخامت ورق منظور گردد ولي در مرحله آخر يا كـاليبره نمـودن    10/4تا   10/3بعدي 

  .قطعه اين لقي به كلي حذف شود 

هوا پيش بينـي   در اغلب ابزرها لازم است سوراخهايي براي تخليه:  مجراي تخليه هوا

  .گردد 

  :انواع مختلف ابزارها 

اين دسته بندي با توجه به نوع دستگاه به صـورت  : طبقه بندي ابزارها از نظر نوع عمل 

  .زير مي باشد 

ابزارهاي  اولين فرمكاري سطح گرده ورق اوليـه را بـه يـك سـطح غيـر قابـل        -1

  .گسترش تبديل مي كنند 

  .عه اي كه يك بار پرسكاري شده ابزارهاي كشش مجدد و عميق كننده قط -2



  ٢٠

تيز نمـودن گوشـه   : ابزارهاي تركيب دهنده و عميق كننده قطعه عمل مي كنند   -3

بوجـود آوردن برآمـدگي يـا فرورفتگيهـاي     , ها با كم كردن شعاعها يا گرديهـا  

  .جزئي و غيره 

ابزارهاي تكميل كننده كه جدا از ابزارهاي پرسكاري هستند مانند ابزار لبه دادن  -4

  .سوراخ كردن و غيره , برگرداندن  لبه 

  

  :طبقه بندي ابزارها از نظر نحوه تغيير شكل 

كه تغيير شكل بايد در وسـط يـك ورقـه    : ابزارهايي كه كاملاً كششي عمل مي كنند -1

بزرگ صورت گيرد براي آنكه جابجايي فلز به آساني انجام شود لبه ها را قـدري پهـن   

  .تر گرفته اند 

حظه مي گردد ازدياد سطح زياد به جسم يا كـاهش صـفحات كـار تـوام     به طوريكه ملا

  .است 

  .ابزارهايكه اصولاً موجب حمع كردن مي گردند  -2

در تمام حالات كف جسم تخت است و سطح جسم براي تحمـل فشـار سـمبه كـافي     

منشوري و , بيضوي شكل , مخروطي , لبه يا ديواره جسم مي تواند استوانه اي , است 

  .باشد غيره 



  ٢١

ابزارهايي كه قسمتي را با كشش و بخشي را با جمع كردن تغيير فرم مي دهنـد   -3

گرده اوليه به گونه اي محاسبه مي شود كه جمع كردن لبه ها بـه خـوبي مسـير    

در اولين مرحله تماس سمبه نيز كم است و بـراي جمـع كـردن لبـه هـا      . باشد 

د وقتيكه نيرو به حـد  بنابراين وسط قطعه كاهش ضخامت مي ده, كافي نيست 

در ايـن گونـه ابزارهـا مـي تـوان رابطـه       . كافي ميرسد لبه كار منقبض مي شود 

  :بدين ترتيب كه , كشش و حمع كردن را به دلخواه تغييرداد 

  )مقدار كشش با افزايش فشار بالامي رود (با تغيير دادن فشار وارد بر ورق گير : الف 

  .ورق گير مي ماند  با تغيير دادن عرض لبه ايكه زير: ب

با اضافه كردن قطعات نگهدارنده يا بر آمدگي دورهاي و ايجاد نمودن يك يا چنـد   -ج

شيار نگهدارنده روي تمام ياقسمتي از لبه ها كارآيي ابزار را بالا برده و يا تقسيم نمودن 

يكنواخت مقدار كار در مراحل مختلف از چروك خوردن يا پاره شـدن لبـه هـاي كـار     

  .ري مي نمايد جلوگي

  :ابزارهاي مورد استفاده براي جمع كردن 

  نوع ساده براي پرسكاري يك عمل : ابزار براي اولين مرحله پرسكاري 

گرده ورق قبلاً بريده و پس از روغنكاري در محل كه روي قالب ايجاد گرده ورق قبلاً 

مـي شـود    بريده و پس از روغنكاري در محل كه روي قالب ايجاد گرديـده جـاي داده  

سمبه با قرار گرفتن در ماتريس تغيير فرمهاي نشان داده شده در كروكيهـاي روي ورق  



  ٢٢

در بالا رفتن ضربه زن قطعه ساخته شده ار لبه تحتاني ماتريس جدا شده .ايجاد مي كند 

  .و به زير ماشين در محل جمع آوري قطعات مي افتد 

رديكه نبايد قطعه كـار دوبـاره تحـت    زواياي برخورد ابزارها هرگز تيز نيستند و در موا

برابـر ضـخامت ورق    10تـا   6عمل كشش قرار گيرد با گوشه گيري كه شعاع آن بـين  

  .متغير است تماس پيدا مي كند 

ماتريسها گاهي داراي يك دهانه مخروطـي هسـتند و در حـين پرسـكاري چروكهـايي      

ونه ابزارها نقطه بـراي  ايجاد مي كند كه براثر تقليل شعاع ماتريس جمع مي  شوند اينگ

براي قطرهاي مسـاوي ضـريب   . كاهش قطرهاي كم و ضخامتهاي زياد مناسب هستند 

كاهش قطر با كم شدن ضخامت ورق با ضخامت ورق نسـبتاً پهـن باشـند چروكهـاي     

خيلي عميق به چين حوردگيهاي تبديل شده در حاليكه برخي و يا همـه آنهـا بـه فـرم     

  .ن مورد بايد يك ورق گير بكاربرده شود شكستگي در مي آيند كه در اي

  :ابزارهاي مركب برش و فرمكاري با ورق گير 

نواريكه عرض آن كمي بيشتر از قطر گرده است آمـاده مـي   : براي پرسهاي دو عمل  1

ضربه زن دو عمل يك ابزار را با خود حمل مي كند كه بوسيله لبه هاي خارجي . شود 

سپس پيستون غواص داخل شده عمل پرسـكاري  . شود آن ابتدا بريدن قطعه انجام مي 

در طول مدت پايين آمدن پيسـتون عـواص ورق گيـرپس از بريـدن     . را انجام مي دهد 

قطعـه  . فشارخود را روي صفحه نگه ميدارد , براي جلوگيري از تشكيل چروك , ورق 



  ٢٣

كاري بايد وقتيكه قطعه مورد فرم.توليد شده همانند مقدار قبلي از قالب خارج مي شود 

داراي لبه تخت باشد لازم است براي بيرون راندن قطعه به طرف بالا يك خارج كننـده  

در اين حالت بدنه ماشين هم مـي توانـد در حالـت مايـل     . زير بستر ماشين بسته شود 

سـمبه  . قرار گرفته و قطعه تمام شده بدون دخالت دست كارگر به پشت ماشين بيفتـد  

برابـر   5تـا  4رجه با گوشـه هـاي گـرد اسـت كـه شـعاع آن       د 45تا 30داراي يك پنج 

. ضخامت ورق مي باشد قطر مربوط به قسمت سمبه برابر با قطر اصـلي سـمبه بعـدي    

لبه بالاي ماتريس تيز مي تواند مانند ابزار قبلي داراي گردي يـا يـك پـخ شـبيه سـمبه      

  .باشد

  :براي پرسهاي يك عمل  -2

زارها بر عكس مـي شـود يعنـي سـمبه روي بسـتر      در اين مورد وضعيت قرار گرفتن اب

ابزار فوقاني كه نقـش سـمبه را   . ماشين ثابت شده و ماتريس روي ضربه متحرك است 

به عهده دارد و لبه هاي خارجي آن عمل برش را انجام داده و مـاتريس كـه داخـل آن    

وسـط  لبه ماتريس برش از ماتريس فرمكـاري كـه در   . قرار دارد قطعه را فرم مي دهد 

در موقع . ابزار فوقاني در حال پايين آمدن همراهي مي كند . قرار گرفته پايين تر است 

بالا رفتن قطعه فرم داده شده همچنان در ماتريس باقي مي ماند تا بوسيله خارج كننـده  

كه روي ميله يا شمش عرضي تكيه دارد از جاي خود خارج شود با يك پرسي كه بدنه 



  ٢٤

ر گرفته باشد قطعه تمام شده خـود بـه خـود بـه پشـت دسـتگاه             آن در حالت مايل قرا

 .مي افتد 
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