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ostul asociat sculelor este unul din cos-
@turile cu o pondere mare in exploatarea
unui centru de stantat CNC. Din acest
motiv intretinerea sculelor este un proces care

trebuie facut cu maxima responsabilitate pen-
tru ca poate aduce economii importante prin
cresterea semnificativa a duratei de viata a poan-
soanelor si matritelor (consecinta fiind in acelasi
timp si cresterea calitatii pieselor stantate).

Tn materialul de fatd vom incerca si acoperim cateva
aspecte importante legate de intretinerea corecta a scule-
lor pentru centrele de stantat CNC, dupa cum urmeaza:

W Ascutirea corectd a sculelor si setarea
corecta;

B Alegerea corecta a jocului la matrita si tipul
sectiunii canalului matritei;

B Alegerea corecta a tipului de muchie a poan-
sonului (flat sau Tnclinat/whisper);

W Alegerea corecta a tipului de otel si acoperire/
tratament pentru sculele folosite functie de
aplicatie;

B Lubrifierea corecta;

B Prelungirea duratei de viata a sculelor prin
depozitare corecta.

1. Ascutirea corecta a sculelor

Folosirea in continuare a sculelor de stantat, dupa
ce muchia taietoare incepe sd dezvolte o raza, duce la o
uzura progresiv accelerata, scurtand semnificativ durata
de viatd a poansoanelor/matritelor. Recomandarea este ca
ascutirea sa se facd mai des dar cu adaosuri de ascutire mai
mici. Tn general, se recomandé ascutirea atunci cand raza
depdseste 0.1 mm (simpla atingere a muchiei poansonului
poate indica lipsa ,muchiei ascutite”).

llustrarea consecintelor ascutirii neregulate cu
adaosuri mari este datd de urmdtorul exemplu.
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FIGURA 1. u
Evolutia uzurii functie
de ascutire

Dacd la un poanson dupa 80.000 de lovituri efectuate
fard ascutire existd o uzurd foarte mare caracterizata de
o0 razd de 1.0 mm pe muchiile tdietoare, atunci pentru
a reface muchia poansonului trebuie ascutit 1 mm din
poanson. Daca acelasi poanson ar fi fost ascutit la aproxi-
mativ 40.000 lovituri (cnd raza era aproximativ 0.25 mm),
a doua oard la 80.000 lovituri (tot cu 0.25), a treia oard la
120.000 lovituri (0.25) si apoi la 160.000 lovituri (0.25)
atunci pentru 1 milimetru eliminat din poanson, numarul
de lovituri executate este aproximativ dublu.

Uzura progresiva in cazul ascutirii regulate si neregu-
late este cel mai bine ilustrata in fig. 1.
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Cei 3 factori care trebuie urmdriti pentru a stabili
trimiterea poansonului/matritei la ascutit :
- Monitorizati muchia taietoare a sculei (fig. 2)
- Monitorizati calitatea gaurilor stantate (aparitie
bavura etc) (fig. 3)
- Monitorizati zgomotul emis de poason la
stantare — dupa aparitia uzurii sculele emit un






