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atingere a muchiei poansonului poate indica lipsa 
„muchiei ascu]ite”).   

Ilustrarea consecin]elor ascu]irii neregulate 
cu adaosuri mari este dat` de urm`torul exemplu:

Dac` la un poanson, dup` 80.000 de lovi-
turi efectuate f`r` ascu]ire, exist` o uzur` foarte 
mare caracterizat` de o raz` mare de 1,0mm pe 
muchiile t`ietoare, atunci pentru a reface muchia 
poansonului trebuie ascu]it 1mm din poanson. 
Dac` acela[i poanson ar fi fost ascu]it prima 
dat` la aproximativ 40.000 lovituri (când raza 
era aproximativ 0,25mm), a doua oar` la 80.000 
lovituri (tot cu 0,25mm), a treia oar` la 120.000 
lovituri (înc` 0,25mm) [i apoi la 160.000 lovituri 
(din nou cu 0,25mm) atunci pentru 1 milimetru 
eliminat din poanson num`rul de lovituri execu-
tate este aproximativ dublu, durata de viaţă fiind 
astfel dublată prin o ascuţire corect făcută.  

Uzura progresiv` în cazul ascu]irii regulate [i 
iregulate este cel mai bine ilustrat` în figura 1. 

În materialul de fa]` vom încerca s` acoperim 
câteva din aspectele importante legate de între-
]inerea corect` a sculelor pentru centrele de 
[tantat CNC: 
n Ascu]irea corect` a sculelor 
n Setarea corect` a sculelor dup` ascu]ire 
n Alegerea corect` a jocului la matri]` 
n  Alegerea corect` a tipului de o]el [i aco-

perire / tratament pentru sculele folosite  
func]ie de aplica]ie [i a tipului muchiei 
poansonului (flat sau înclinat/whisper) 

n  Factori externi ce scurteaz` durata de 
exploatare a sculelor

I. Ascuţirea corectă a sculelor 
Folosirea în continuare a sculelor de [tan]

at dup` ce muchia t`ietoare începe s` dezvolte 
o raz` duce la o uzur` progresiv accelerat`, 
scurtând semnificativ durata de via]` a poan-
soanelor / matri]elor. Recomandarea este ca 
ascu]irea s` se fac` mai des, dar cu adaosuri de 
ascu]ire mai mici. În general, se recomand` ascu]
irea atunci când raza dep`[e[te 0,1mm (simpla 
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n FIGURA 1. Evoluţia uzurii funcţie de ascuţire

FIGURA 2. 
Dacă raza muchiei este 
0,1 mm sau mai mare, 

ascuţiti scula 

FIGURA 3. Monitorizaţi 
calitatea găurilor 
ștanțate 



Există câteva reguli care trebuie respectate 
pentru o ascuţire corectă: 
n O ascu]ire între 0,1 [i 0,25 mm trebuie s` 

aduc` muchia sculei în parametrii corec]i 
n Avansul pe fiecare trecere la rectificare nu 

trebuie s` fie mai mare de 0,015 mm pentru a pre-
veni înc`lzirea sculei.  O ma[in` de ascu]it automat` 
(gen Wilson X-Sharp etc.) reprezint` o solu]ie optim` 
pentru a controla to]i parametrii. 
n Folosi]i emulsie de r`cire în timpul procesului 

de ascu]ire 
n Dispozitivul ce fixeaz` scula în ma[ina de ascu- 

]it nu trebuie s` vibreze 
n Nu dep`[i]i  limita total` de ascu]ire indicat` 

de produc`torul sculelor (fiecare poanson [i matri]` 
are indicat` o limit` maxim` de ascu]ire dincolo de 
care func]ionarea sculei este afectat`) 
n Se recomand` demagnetizarea sculelor dup` 

ascu]ire (produc`torii de scule au în general în ofert` 
un dispozitiv dedicat pentru aceasta) 

n Dac` pe scule exist` depuneri de material 
(în cazul prelucr`rii aluminiului, tablei zincate  sau 
inoxului), acestea se pot îndep`rta cu un sistem de 
cur`]are cu infrasunete (exemplu sistemul WT Ultra 
Sonic M3). Depunerile pot afecta [i precizia sculelor 
de abkant, rezolvarea fiind de asemenea cur`]area 
lor cu infrasunete. Dup` cur`]area sculelor în cuva cu 
ultrasunete, acestea se vor proteja contra coroziunii.

II . Setarea corectă a sculelor după ascuţire: 
La poansoanele Trumpf® (figura 4) utilizate 

la ma[inile ce au cursa programabil` trebuie setat 
obligatoriu în controlerul ma[inii parametrul 
corespunz`tor noii valori a lungimii poansonului 
de dup` ascu]ire, iar operatorii trebuie s` men- 
]in` o situa]ie exact` a acestor lungimi pentru toate 
poansoanele. 

Pentru poansoanele non-rotunde se va acorda 
aten]ie set`rii corecte la unghi în inelul de centrare, 
utilizând dispozitivele dedicate (sistemele moderne 
de scule Trumpf® gen Wilson 241/multiuse elimin` 
necesitatea acestui reglaj). La poansoanele pentru 
ma[inile thick-turret, poansonul trebuie reglat astfel 
încât acesta s` fie sub nivelul stripperului cu 0,3-0,5 
mm (figura 5). 

La acest tip de scule operatorul se va asigura 
la montaj c` scula are lubrifiant între poanson [i 
ghid.  Ghidurile la sculele thick-turret necesit` de 
asemenea o aten]ie special`.  Ele trebuie inspectate 
la setup-ul sculelor (se va verifica starea canalelor 
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Cei 3 factori care trebuie urmăriţi pentru a stabili trimiterea poan-
sonului/matriţei la ascuţit: 
n Monitoriza]i muchia t`ietoare a sculei (figura 2). La fiecare setup de 

scule este recomandat s` verifica]i starea muchiei la poansoane [i matri]e 
n Monitoriza]i calitatea g`urilor [tan]ate pe piese (apari]ie bavur` etc.) 

(figura 3). O bavur` m`rit` indic` efectuarea unui control la scula respectiv` 
[i trimiterea la ascu]ire dac` este necesar. 
n Monitoriza]i zgomotul emis de poason la [tan]are – dupa apari]ia uzurii 

sculele emit un zgomot specific, u[or de recunoscut de c`tre operatorii cu 
experien]`.
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IV. Alegerea corectă a tipului de oţel şi 
acoperire / tratament pentru sculele folosite 
funcţie de aplicaţie

La prelucrarea inoxului, un rol important în 
cre[terea duratei de via]` a sculelor îl au acoperirile 
TiCN la poansoane (exemplu: acoperirea patentat` 
Optima®).  La [tan]area aluminiului apare fenomenul 
de depunere pe t`i[ („galling”) ce uzeaz` rapid scula, 
solu]ia fiind un tratament specific de suprafa]` 
(exemplu: SLIP-MAX  sau WEAR-BEATER) ce reduce 
mult fenomenul de aderen]` a aluminiului la t`i[. 
La multe scule se poate alege o]elul ULTIMA® M4 
(pulberi sinterizate), un o]el cu o rezisten]` deosebit` 
la uzur`. Reducerea uzurii sculei se poate face (acolo 
unde este posibil) [i prin reducerea for]ei de [tan-
]are, prin folosirea de muchii înclinate la poansoane 
(„Whisper”) sau dublu înclinate („Rooftop”), rezulta-
tul fiind [i un zgomot mai redus.  

V. Factori externi ce scurtează durata de 
exploatare a sculelor:  
n Alinierea incorect` la ma[in` între poanson [i 

matri]` (problem` ce afecteaz` în special ma[inile 
cu turel`) – alinierea se recomand` a fi verificat` în 
mod regulat. 
n Inexisten]a unei ma[ini (chiar [i simple) de 

ascu]it scule chiar lâng` ma[ina de [tan]at CNC, 
astfel încât operatorul amân` ascu]irea pân` în 
punctul în care uzura devine progresiv`. 
n Uzura buc[elor ce fixeaz` sculele la ma[inile 

cu turel` [i a cheilor de indexare a acestora sau 
a dispozitivelor ce fixeaz` poansonul în cap la 
ma[inile Trumpf®. 
n Lubrifierea incorect` – se vor prefera ma[inile 

cu lubrifiere automat` programabil` la un num`r 
dat de lovituri a sculei, procesul de lubrifiere fiind 
astfel u[or de controlat.  Recomand`m sculele cu 
canale interioare de ungere (exemplu: sistemul 
ABS) ce fac ca lubrifiantul s` ajung` u[or la muchia 
de [tan]are. 
n Cursa incorect` a poansonului în matri]` 
n Programare incorect` a pa[ilor de [tan]are la 

[tan]area pas-cu-pas („ron]`ire”) [i aplicarea în con-
secin]` a unor for]e laterale prea mari pe poanson. 
n Alegerea incorect` a pl`cii de ap`sare (strip-

per). 
n Depozitarea sculelor f`r` aplicarea unor re-

guli [i proceduri astfel încât apare posibilitatea unor 
gre[eli la setup-ul sculelor. Recomand`m existen]a 
unor dulapuri dedicate de scule, cu o etichetare 
strict`  [i a unor c`rucioare speciale de transport ale 
sculelor de la punctele de stocare la ma[ini pentru 
setup. La ma[inile cu turel` se recomand` eviden-
]ierea grafic` pe un panou a layout-ului turelei. 

de ghidaj, se vor cur`]a de impurit`]i pe exterior [i 
interior, se vor unge [i se vor inspecta eventualele 
lovituri de suprafa]`).  

Ascu]irea matri]elor trebuie compensat` cu 
adaosuri de reglare („bailagare”) sau cu seturi de 
adaosuri, astfel încât în`l]imea matri]ei dup` ascu-
]ire s` fie aceea[i ca [i cea ini]ial`. Mul]i utilizatori 
î[i [tan]eaz` propriile adaosuri din tabl` de o]el nor-
mal. Acestea sunt de fapt cele mai scumpe adaosuri 
în final - o]elul se deformeaz` sub ac]iunea for]e-
lor mari, diametrul cre[te [i se blocheaz` în port-
matri]`, suprafa]` devine neregulat` [i contribuie 
la cre[terea uzurii sculei. Recomandat` este achizi]
ionarea de seturi de adaosuri din o]el special (rezis-
tent la compresiune) de la  produc`torii de scule. 
Acestea vin în seturi cu grosimi diferite (0,1; 0,3; 0,5 
etc.), din combina]ia c`rora se poate realiza orice 
grosime. A[a cum subliniam [i mai sus, este impor-
tant de ]inut cont de ascu]irea maxim` recomandat` 
pentru fiecare scul` în parte. Cursa de p`trundere a 
poansonului în matri]` trebuie men]inut` prin toate 
aceste reglaje în parametrii recomanda]i, pentru 
a men]ine astfel calitatea ini]ial`.

III. Alegerea corectă a jocului la matriţele 
pentru centrele de ştanţat CNC 

Jocul este un alt element extrem de important 
în ob]inerea unei calit`]i bune a [tan]`rilor [i 
în prelungirea duratei de exploatare a sculelor. 
Jocurile recomandate pentru centrele de [tan]at 
CNC sunt date în tabelul de mai jos (procente din 
grosimea de material): 

 FIGURA 5. Scule 
Thick-Turret: Setare 
corectă (0,3-0,5 sub 
stripper) și incorectă 
(poziţie prea joasă a 
poansonului)

n FIGURA 4

Material Grosime Joc 
(% din grosime)

Aluminiu <2.5 mm 15%

2.5-5.0 mm 20%

>5.0 mm 25%

Oţel OL 37-42 <3.0 mm 20%

3.0-6.0 mm 25%

>6.0 mm 30%

Oţel inox <1.5 mm 20%

1.5-2.8 mm 25%

2.8-4.0 mm 30%

>4.0 mm 35%

Detalii la : https://www.sm-tech.ro/mentenanta-scule-stantare/


