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ABSTRACT: This article’ purpose is to compare the two technologies used for cutting of the printed
materials: analog technology and digital technology. The working principle of analog techniques
requires the use of a rotary or flatbed die, usually manufactured with external suppliers, preparation
of the die-press for the stamping operation by continuously adjusting the pressures and some cutting
rules for the printed sheet. The working principle of digital technologies involves the use of only one
press. In the machine software the cutting file is loaded. The cutting process will be realized using a
laser capsule. The comparison between these technologies take in consideration the configuration
timing, number of operators, advantages and disadvantages of each technology individually.
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1. Introducere

Stantarea este procesul general de utilizare a unei matrite pentru taierea diferitelor materiale cu
rezistente reduse, precum cauciuc, fibra, folie, panza, hartie, carton ondulat ondulat, placi subtiri din lemn,
carton, materiale plastice, benzi adezive sensibile la presiune, spuma si chiar foaie de metal. Produsele cel
mai frecvent obtinute in urma acestui proces sunt: garnituri, etichete, jetoane, cutii din cartoane solide sau
ondulate si plicuri.

Stantarea a inceput ca un proces de tdiere a pielii pentru industria incaltdmintei la mijlocul
secolului al XIX-lea. Acum, acest proces este suficient de sofisticat pentru a putea tdia un singur strat
dintr-un material laminat, astfel incat este folosit la etichete si alte autocolante; acest tip de stantare este
cunoscut sub numele de kiss-cut.

Stantarea se poate face pe masini de stantat plane sau rotative. Stantarea rotativa se face adesea in
linie cu tiparirea. Diferenta principald intre stantarea rotativd si cea cu matrita plana este ca stantarea
pland nu este la fel de rapida, dar instrumentele de stantat sunt mai ieftine. Acest proces se preteaza la
productii mai mici, in cazul in care nu este atat de usor sa se accepte costurile crescute ale unei stante
rotative.

2. Stadiu actual

In acest articol se prezintd o descriere succinti a fiecireia dintre tehnologiile actuale de stantare,
precum si o comparatie a parametrilor acestor tehnologii, fiecare dintre ele avand anumite avantaje sau
dezavantaje.

Obiectivele lucrarii:

e cvidentierea avantajelor tehnologiei analogice actuale;

e cvidentierea avantajelor tehnologiei digitale recent aparute.
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Lucrarea 1si propune sa identifice care sunt solutiile procesului de stantare digitald (laser) care ii
permit acestuia sa devina eficient din punct de vedere al timpului de stantare.

3. Tehnologia analoga de stantare pe utilaje Bobst

In figura 1 este prezentata structura schematizati a unui utilaj complet de stantare analoga.
Indiferent de tipul de stantare, plan sau rotativ, operatiile de pregatire ale utilajului pentru operatia
de stantare (setup-ul) sunt aceleasi:
1. aducerea si montarea matritei in rama de prindere, respectiv cilindrul de pe utilaj;
2. pregatirea canalelor de plastic (contrabiguri) pentru functionarea optima a liniilor de indoire;
aplicarea acestora pe masa de tdiere (contraplaca utilajului);
ajustarea presiunii, a registrului si a planeitdtii matritei;
4. aplicarea si reglarea celorlalte componente de stantare pe utilaj.
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Fig. 1. Utilaj de stantare: 1. unitate de alimentare; 2. unitate stantare;
3. unitate debavurare; 4. unitate eliminare deseuri; 5. unitate eliminare produs finit

Fiecare dintre operatiile mentionate mai sus implica anumiti timpi de lucru, mai mici sau mai
mari, in functie de complexitatea matritei, un anumit consum de coli, mai mic sau mai mare in functie de
numarul de Tncercari efectuate in ajustarea parametrilor optimi de functionare ai matritei.

3.1. Stantarea rotativa

Stantarea rotativa este procesul de stantare folosind o matritd cilindrica pe o masinad de stantat
rotativa. O foaie lunga sau o panza de material introdusd n masind prin unitatea de alimentare va ajunge
in zona stantei rotative. Aceasta va tdia forme, perforatii sau va face linii de Indoire sau chiar va taia foaia
sau panza in parti mai mici. O serie de angrenaje vor transmite migcarea matritei care se roteste la aceeasi
viteza cu restul masinii, asigurandu-ne astfel ca orice taietura a matritei se aliniaza cu tiparirea pe material.
Masinile utilizate pentru acest proces pot incorpora mai multe unitati de lucru care decupeaza o anumita
forma in material. In fiecare dintre aceste unitati se afld una sau mai multe dintre aceste unelte angrenate
sau cilindrii de tiparire, iar unele masini utilizeaza registrul automat pentru a se asigura ca taieturile si /
sau tipdrirea sunt aliniate unele cu altele atunci cand sunt necesare tolerante mai mici.
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Fig. 2. Matrita reglabila pentru stantarea rotativa
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Matritele utilizate la tdierea rotativa sunt fie matrite gravate dintr-o bucata, fie matrite reglabile
(Fig. 2), fie matrite cu placi magnetice.

Matritele gravate au o tolerantd mult mai mare si sunt prelucrate dintr-o bara solida obtinuta in
mod normal din otel. Matritele reglabile au lame detasabile care pot fi usor inlocuite cu alte lame, fie din
cauza uzurii, fie a tdierii unui material diferit, in timp ce matritele cu placi magnetice au un cilindru care
are magneti in el, iar o placa metalicd gravatd este atasatd sau invelita in jurul cilindrul de baza care se
tine de el prin forta magnetilor.

3.2. Stantarea plana

Cunoscuta si sub denumirea de stantare cu cutite de otel, tdierea cu matrita pland este un proces
de fabricatie care foloseste o masind de stantat cu matrite plane cu cutite de taiere din otel pentru a
transforma materialul in forme si design-uri personalizate. Procedeul este potrivit pentru stantarea
tesaturilor si o gama larga de alte materiale, inclusiv hartie, plastic, metal, cauciuc (inclusiv tdierea
neoprenului), compozite si laminate si crearea de piese uniforme pentru o varietate de aplicatii de
fabricatie.

Pentru ca procesul de stantare cu matritd plana sa functioneze fara probleme si pentru o capacitate
optima, trebuie luati in considerare mai multi factori, cum ar fi configuratia si setarile masinii de stantare
pland, materialul de stantat si proprietatile sale, precum si tipul de cutite utilizate pentru realizarea
matritei (Fig. 3).

Fig. 3. Matrita folosita pentru stantarea plana
3.3. Prezentare generala a componentelor utilajului si a mecanicii acestora

Taierea cu matrita plana este un tip de taiere care foloseste matritele cu cutite de otel concepute
personalizat, aplicate pe o masinad pland pentru a tdia materialele metalice si nemetalice. Masinile plane
sunt disponibile pe modele mecanice, hidraulice si electrice si au configuratii care variaza de la aplicatie
la aplicatie. Configuratia tipicd pentru aceste masini include o unitate de alimentare, o unitate de stantare
si un ansamblu de matrite de regula cu cutite din otel, instrumente de extractie si eliminare a deseurilor si
un sistem de colectare si livrare a elementelor stantate (Fig. 1).

3.3.1 Unitatea de alimentare

Alimentarea - denumita si feeder - utilizeaza miscari de aspirare, tragere si Impingere pentru a
transfera materialul din tava de alimentare sau pentru a aseza in modulul de alimentare al utilajului cu
stantare plana. Controland migcarea si pozitionarea materialului, pe masura ce intrd in unitatea de stantat a
utilajului, alimentarea poate, de asemenea, crea registrul pe coli individuale sau sectiuni de material.
Registrul materialului ajuta la asigurarea pozitionarii corecte a colii de stantat si la prevenirea erorilor de
stantare.

3.3.2. Unitatea de stantare

In cadrul unitatii de stantare, matrita de stantare este atasata pe o placa superioara (capul de tiiere)
si o contra-placd inferioard (adicad capul de presare) serveste ca suprafatd pe care matrita realizeaza
operatia de stantare. In functie de operatia de tiiere a matritei, capul de presare este proiectat pentru a se
potrivi sau lucra in tandem cu designul matritei cu cutite de otel. Odata ce materialul intra in unitatea de
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stantat si este pozitionat corect sub capul de tdiere, acesta Incepe o cursa pe directie verticald, in jos, prin
care aplica presiune perpendicular pe planul suprafetei materialului. Miscarea si presiunea determina ca
matrita cu cutite de otel sa comprime materialul pe contra-placa pana cand marginea matritei patrunde in
material. Aceasta actiune produce taieturile, perforatiile, liniile de pliere sau modelele gofrate (embosate)
dorite pe material.

3.3.3. Unitatea de debavurare
Resturile si deseurile sunt indepartate in unitatea de debavurare numitd si unitate de stripping.
Operatia se realizeaza cu un sistem de decupare prevazut in constructia matritei sau cu un instrument de
extractie a pieselor, de exemplu un separator, care indeparteaza surplusul de material de pe coala ce
urmeaza a fi stantatd. Modelele taiate de matrita pot fi, de asemenea, expulzate din material prin benzi sau
blocuri de cauciuc, de tip ejectoare de cauciuc, care sunt pozitionate in cadrul ansamblului de debavurare.
In continuare, utilajul de stantare cu matrita plana stivuieste foile tiiate si apoi livreaza modelele taiate cu
matrita pe linia de productie pentru prelucrarile ulterioare.
Ansamblul de debavurare este realizat din (Fig. 4):
1. placa de debavurare superioard — placa echipata cu cutite si bureti pentru eliminarea deseurilor;
2. placa de debavurare inferioara — placa prevazuta cu gauri de forma deseurilor care urmeaza a fi
detasate (in figura 4 este pozitionata deasupra pentru a fi vizibila fiind mai mica decat placa de
debavurare superioara).

Fig. 4. Ansamblu de debavurare

3.3.4. Unitatea de eliminare a cuiburilor
Unitatea de eliminare a cuiburilor (unitatatea de blanking) este un modul optional, dar cu impact
crescut asupra productivitatii. Se utilizeaza pentru a elimina cuiburile (nutele) din rama de carton care
rezulta in urma procesului de stantare. Este un proces invers procesului de debavurare.
Ca si 1n cazul debavurarii, ansamblul folosit este compus din (Fig. 5):
1. placa de debavurare superioara — placa cu formele nutelor;
2. placa de debavurare inferioard — placa din metal sau placaj cu formele cuiburilor.

Fig. 5. Ansamblu de eliminare a cuiburilor
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3.3.5. Unitatea de eliminare a deseurilor

La masinile de stantat plane, in unitatea de eliminare a deseurilor care ramén in urma proceselor
anterioare din ntregul fluxul de productie de stantare (stantare, debavurare, eliminare a cuiburilor),

acestea sunt colectate in containere speciale si stocate pentru a fi transferate catre procesul de reciclare.

4. Tehnologia de stantare laser

Tehnologia de stantare laser are la baza un utilaj care nu necesitd matritd pentru a putea decupa
formele de pe coala tiparita, nu necesitd un setup prelungit, registrul se face automat pe fiecare coald in
parte. In plus, fiecare coald poate avea o asezare diferiti a elementelor tiparite fatad de precedenta. In
figura 6 este reprezentat un utilaj de stantare laser folosit atat pentru decuparea colilor tiparite, cat si

pentru decuparea in rola a etichetelor.
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Fig. 6. Utilaj de stantare laser Hans Gronhi

5. Analog versus digital

In tabelul 1 se prezinta avantajele si dezavantajele fiecirei tehnologii in parte.

Tabelul 1

Parametrii

Tip tehnologie

Tehnologie clasica analoga

Tehnologie laser

Instrumente de stantare 1. Matrita 1. Polimer plastic
necesare 2. Contrabiguri 2. Butelie CO,
3. Sistem debavurare (stripping)
4. Sistem eliminare deseuri
(blanklng)
Numar operatori =1 1
Timp reglare initiala >=30 <10
[minute]
Pret/h [€] (pret orientativ) 150 100
Viteza [coli/h] Pana la 8000 Pana la 5000
Avantaje 1. Durabilitate crescuta a 1. Complexitate crescutd a
utilajului; elementelor de decupat;

2. Posibilitate de  adaugare 2. Fara limitari de lungime de
instrumente de eliminare ale | linii de taiere si distante intre linii;
deseurilor. 3. Posibilitatea de a adduga

module utilajului pentru innobilarea
produselor obtinute;
4. Spatiul ocupat este redus;
5. Posibilitatea de a decupa atat
in rola, cat si in coala.
Dezavantaje 1. Spatiu foarte mare alocat 1. Viteza de productie redusa;
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atat pentru utilaj, cat si pentru 2. Imposibilitate de eliminare a
instrumentele de stantare; deseurilor dintre elementele de pe
2. Limitari la  constructia | coala.

elementelor de stantare (distanta
intre cutite, metraj maxim de
cutite).

6. Concluzii

Desi tehnologia analogd a fost constant Tmbunatatitd de-a lungul timpului prin addugarea de
diferite mijloace si module de lucru pe utilaje, tehnologia digitala acopera anumite segmente care nu mai
pot fi imbunatatite mai mult decat sunt deja.

Tehnologia digitalda aduce un plus de avantaje fata de tehnologia analoga, si anume:

taieturi precise, tolerante stricte; tehnologia laser poate decupa tipare complicate, care ar fi
dificil de realizat pe un utilaj de stantare clasic;

mostre realiste executate rapid; taierea cu laser nu necesitd scule dure, deci este ideala pentru
crearea de mostre rapide;

este mult mai fiabila si se poate completa cu diferite module care se pot adauga pe utilaj;

se potriveste cu o varietate de materiale; existd o gama larga de lasere, astfel incat sa se
potriveasca cu o varietate de materiale;

costuri de intretinere / reparare reduse; o matritd rotativd poate fi mai putin costisitoare
pentru a fi achizitionatd, dar va fi in cele din urma uzata si va trebui sa fie ascutitd sau
inlocuita;

matritele plane sau rotative sunt grele si necesita spatiu de stocare; trebuie alocat timp pentru
organizarea stocdrii si gestionarii matritelor;

laserul poate fi reajustat continuu prin calibrari rapide; consumul de coli pentru setup este
semnificativ redus;

este usor de utilizat; este nevoie ca un operator sa fie instruit in mod corespunzator in ceea ce
priveste utilizarea laserului; o matritd pland sau rotativa trebuie inlocuitd fizic atunci cand se
uzeaza si necesitd pregatirea operatorului pentru procesul de inlocuire;

in tehnologia cu laser apar in fiecare zi noi progrese;

verificare instantanee; mostrele taiate se pot verifica imediat;

timp scazut de comercializare;

se poate incarca rapid un desen pe o masina de taiat cu laser, taierea facandu-se imediat;
parametrii folositi pentru decuparea unui anumit material pot fi usor memorati in software-ul
utilajului.
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