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FLORIN MORARU perioada indelungatd, prelucrarile pe
Inginer, centre de stantat CNC s-au rezumat

Director SM Tech la stantat gauri si mici ambutisari/de-
fmoraru@sm-tech.ro formarl. Dezvoltare_a sculelor de: p_relucrare cu

role a insemnat un important pas inainte pe scara
productivitatii si a dat nastere unor noi aplicatii
pentru aceste masini. Sculele cu role sunt astazi

disponibile atat pentru masini compatibile Trumpf®

cat si pentru masini cu turela (thick turret).

fnainte de achizitia unei scule din aceasti familie tre-
buie verificat daci masina de stantat CNC asigurd suport
pentru astfel de scule (majoritatea masinilor moderne
accepti scule cu role). In principiu, diferenta de utilizare fat
de o sculd normald este ¢d in timpul prelucrdrii capul hidrau-
lic trebuie s4 rimdna jos iar masa masinii trebuie sd execute
miscarea pe X si Y. Tabla este deformatd/tdiatd intre 2 role
cu profile adaptate aplicatiei. Pentru a fi folosite cu produc-
tivitate maxima sculele cu role necesitd ca masina sa aiba cap
rotativ (sau s fie folosite intr-o statie indexabild la masini cu
tureld). De asemenea, trebuie verificat ca software-ul CAM
sd poatd accepta aceste scule (toate versiunile dezvoltate in
ultimii ani pot genera insd fard probleme programe in care
sunt folosite scule cu role).

Primele scule cu role dezvoltate pentru centrele de
stantat CNC au fost cele de tdiere si nervurare. Prelucrdrile
respective s-au putut face mult mai rapid si cu o calitate a
muchiilor incomparabil mai bund comparativ cu folosirea
sculelor clasice. Gama de scule cu role s-a dezvoltat de-a
lungul timpului si au aparut multe alte aplicatii.

14 Tehnica si Tehnologie

Sculele principale din familia de scule cu role sunt:

1. Rolling Rib — scule de nervurare. Aplicatia principala
este rigidizarea tablelor astfel incat se poate folosi la multe
produse o tabld mai subtire ce va avea, dupd aplicarea unor
nervurdri, o rigiditate similard cu cea a unei piese din tabld mai
groasd. Industria mobilierului metalic a beneficiat de exemplu
foarte mult de pe urma acestei tehnologii. Sculele pot lucra
pe grosimi intre 0.8-2.5 mm si existd 0 gama variatd de raze
standard pentru nervurare din care clientii pot alege.

2. Rolling Shear - scule de taiere. In mod clasic
tdierea pe centre de stantat CNC se face cu o sculd drep-
tunghi de diverse marimi ce taie pas cu pas materialul.
La Trumpf® sculele standardizate pentru tdiere au 56x5
mm sau 76.2x5 mm, la masinile thick-turret se pot folosi
de exemplu scule 50x5 sau 80x5 etc. Pe lingd durata
mare a procesului, dezavantajul acestor tdieri consta si in
urmele vizibile pe muchii la imbinarea intre 2 lovituri ale
dreptunghiului. Multi producatori de masini au incercat si
imbunatateasca calitatea muchiei tdiate folosind diverse
scule speciale (cum este Trumpf MultiShear) — timpul de
prelucrare este insd la fel de lung. Sculele Rolling Shear
au adus posibilitatea ca pentru table mai subtiri de 2 mm
tdierea sd se facd rapid si cu o calitate excelentd. Mai mult,
tdierea se poate face pe curbe (respectand o raza minimd).

3. Rolling Pincher — scule de pretaiere. O sursa de
crestere a duratei de prelucrare a unui format de tabld pe un
centru de stantat CNC este timpul pierdut cu opririle repetate
ale masinii pentru a permite operatorului sd ia de pe masd
piesele finalizate si care nu sunt evacuate automat in alt mod
(trapa de evacuare etc). O metoda des folositd este pastrarea
pieselor in schelet, piesele sunt tdiate partial dar riman fixate
cu puntite plasate la colturile pieselor (sau functie de geo-
metria piesei) iar la urmd scheletul, contindnd toate piesele,
este transportat de pe masa si ulterior piesele sunt extrase
(iar in acest timp masina poate lucra la urmdtorul format).
Folosirea puntitelor este o tehnologie extrem de eficientd
insd are unele limite date de faptul c ele nu se pot elimina
total si deci muchiile pot avea probleme de calitate, grosimea
puntitelor este o variabild care tine de mai multi factori si
deci este posibil ca piesa sd se rupd inainte de finalizarea pro-
gramului etc. Sculele de pre-tdiere cu role tip Rolling Pincher
folosite ca alternativa fac o tdiere incompletd a intregii muchii
a materialului, piesa se poate apoi rupe extrem de usor dupd
ce formatul de tabla este scos de pe masa.

4. Rolling Dimple — creazd prin rulare o serie de
mici deschideri suprainaltate in tabld, aplicatia respectiva
putdnd fi folositd ca separator de cereale la combine,
razatori, gritare etc.

5. Rolling Offset — scula executd o suprainiltare
(offset) a marginii tablei la o distantd programatd fata de
muchie. Un exemplu de aplicatie este acolo unde este
necesar ca 2 table sd fie suprapuse pentru a fi sudate in
puncte. Folosind intdi scula rolling offset pe una din piese
la suprapunere cele 2 table vor fi la acelasi nivel.

6. Rolling Logo — existd logo-uri ale unor producitori
ce trebuie marcate pe piesele de tabla dar care depasesc
marimea unei scule sau necesita un tonaj mai mare decét
forta masinii. In aceste situatii scula Rolling Logo este o
alternativd excelentd. Logo-ul poate fi aplicat oriunde pe
tabla iar dimensiunile sale pot ajunge de exemplu la 100
mm la o sculd statie C.

7. Rolling Knurl — scula creazd rizuri pe suprafata tablei
care pot avea rol utilitar (de exemplu pe treptele de la
scdrile de tabld ca mdsurd anti-alunecare) sau rol decorativ.

8. Rolling EKO. Sculele tip EKO sunt destinate pre-
stantarii gaurilor la produsele fabricate in serie, dar la
care in utilizarea finald numai unele gauri sunt folosite
(restul trebuind sd rimand ,,0arbe”). Un exemplu este
dat de gaurile pentru presetupe la tablourile electrice -
numai unele vor fi folosite in final (functie de cablurile
care vor intra/iesi din tablou). Scula Rolling EKO face
o pretdiere a gaurilor astfel incat utilizatorul final poate

elimina foarte simplu doar ,,capacele” unde vrea sa mon-
teze presetupe iar restul asigurd fara probleme gradul de
protectie necesar.

9. Rolling Flare — scula realizeazd extrudarea marginilor
unei gduri rotunde la dimensiuni ale gaurii imposibil de
realizat cu o sculd de extrudare normald (de exemplu
pentru gduri mari — 60-70 mm etc). Existd o variantd ce
lucreazd pe muchii drepte (Rolling Flange).

10. Rolling Deburring — scule de debavurare cu
role. Bavura poate fi foarte usor eliminatd printr-o sculd
special cu role ce este folosita ca ultimd sculd in program,
piesele ce ies de pe masind nu mai necesitd nici o operatie
secundard de debavurare a muchiilor.

11. Rolling Foil Cutting — tdierea si eliminarea pe
anumite portiuni (sau total) a foliilor de protectie la tablele
care vin cu astfel de folii (tablele de inox etc).

Tot mai multi producatori adopta astazi principiile ,,lean manufacturing”
sau 5s/6s. Sculele din familia Wilson Wheel descrise mai sus contribuie
esential la aplicarea acestor principii prin eliminarea pierderilor, cresterea
calitatii si reducerea generala a costurilor prin scaderea semnificativa a
timpilor de prelucrare fatd de sculele standard. Reducerea grosimii de
material necesara la anumite produse (posibila de exemplu prin folo-
sirea sculelor Rolling Rib) contribuie de asemenea la scaderea costurilor
cu materia prima. Cresterea calitatii prelucrarii conduce la eliminarea
necesitatii unei a doua operatii (debavurare in cazul sculelor Rolling Shear
/ Rolling Deburring, eliminarea puntitelor in cazul Rolling Pincher etc).
Investitia (nu mica) intr-un centru de stantat cu comanda numerica poate
fi amortizatd mai repede prin adoptarea acestor scule. i#u
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Scule si accesorii de calitate pentru centre de stantat CNC
(TRUMPF® Trumatic si TruPunch, Amada®, LVD®, Finn-Power®, Pullmax®, Boschert®,
Murata-Wiedemann®, Euromac®, Durma®, Haco® etc) si prese de indoit abkant
(Amada® / Promecam, TRUMPF® Trumabend® si Trubend®, LVD®, Beyeler®, Safan®,
Haco®, Gasparini®, Boschert®, Durma®, Colly, Ermaksan® etc.)
Consultanta tehnica profesionista, livrare rapida.
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