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REZUMAT:Lucrarea reprezinta o analiza a posibilitatilor de prelucrare a reperului de tip 

„port cutit special” pe un tip de centru CNC.In lucrare sunt analizate caracteristicile de 

material,caracteristicile masinilor,sculele si dispozitivelor care sunt necesare pentru 

realizarea prelucrarilor in vederea eficientizarii productiei. 

CUVINTE CHEIE:cost,centre CNC ,scule , timp de lucru,productivitate 

1 INTRODUCERE 

Prelucrarea pieselor de tip carcasa reprezinta o 

serie de particularitati in functie de tipul de masina 

cu orientare si fixare.Se va analiza prelucrarea 

acestui reper pe centru vertical de prelucrat CNC. 

2 DISPOZITIV CU SURUBURI 

Pentru studiul prelucrarilor ,elaborarea unui 

program CNC,alegerea sculelor,a fost aleasa piesa 

de tip carcasa „Dispozitiv cu suruburi”. 

Fig. 1. Port cutit special 

Materialul piesei : C45 

Tabelul 1-caracteristici de material 
Marca 

otelului 

Tratame

nt termic 

Limita 

de 

curger

e Rp

Rezistenta 

la rupere 

Rm 

Alungire

a la 

rupere 

A [%] 

C45 CR 410 

[N/m

m2]

700-840 

[N/mm2]
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3 ALEGEREA CENTRULUI DE 

PRELUCRAT  CNC 

Pentru prelucrarea piesei de tip carcasa „Port cutit 

special” o sa folosim un centru de prelucrat 

vertical  .In fig. 2 avem centru de prelucrat  Feeler 

QM-22 Aapc, cu controller HEIDENHAIN.

       Fig. 2. Centru de prelucrat vertical 

Feeler QM-22 Aapc 

Tabelul 2- Caracteristicile masinii CNC[3] 

Deplasare pe axa X 560 [mm] 

Deplasare pe axa Y 420[mm] 

Deplasare pe axa Z 450[mm] 

Turatie maxima ax 

principal 

30.000[rpm] 

Diametrul maxim al 

sculei 

Փ80 

Capacitate magazie 

scule 
30 
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4         DISPOZITIVE DE ORIENTARE 

SI FIXARE 

Dispozitivul ales este o menghina actionata 

hidraulic .Aceste dispozitiv are nenumarate 

avantaje ,precum: 

-forta de strangere poate fi ajustata; 

-amortizeaza vibratiile datorate prelucrarilor 

prin aschiere ; 

-rigiditate buna; 

-imbunatateste precizia prelucrarii in conditiile 

mentinerii forte de strangere ; 

-corpul menghinelor este din otel turnat; 

      -ghidajele sunt durificate si rectificate pentru a 

asigura durabilitate si deformare minima in 

exploatare; 

-bacurile menghinelor sunt facute din otel aliat 

durificate pentru asigurarea preciziei;  

Fig. 3 Menghina cu actionare hidraulica[7] 

5 REPERULUI ANALIZAT 

Reper tip carcasa,fiind prezent in figura 4a si 

figura 4b: 

Fig. 4a 

Fig 4b 

6 PRELUCRARILE NECESARE 

REPERULUI 

Operatia 1: Frezare de contur si  tesituri 

Operatia 2:Gaurire 4 gauri de Փ8 

Operatia 3:Filetarea a 4 gauri M10x1,5 
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7 ALEGEA SCULELOR ASCHIETOARE 

Sculele aschietoare reprezinta un factor 

important in domeniul prelucrarilor prin aschiere.In 

functie de scule putem creste productia,scadem 

costurile,scadem timpul efectiv de prelucrare. 

Pentru Operatia 1: freza cilindro-frontala de la 

firma Sandvik ,cod: R215-050C5-100 

Fig.6.  Freza cilindro-frontala SANDVIK[8] 

Pentru Operatia 2: burghiu de Փ 8 de la firma 

ISCAR,cod DCN 080-064-12R-8Dfig.7. 

Fig. 7  Burghiu 8mm ISCAR [6] 

Pentru operatia 3: tarod M10 de la firma 

WALTER,cod 20160-M10 . 

Fig. 8 Tarod M10 WALTER [5] 

8 CALCULUL REGIMURILOR  DE 

PRELUCRARE  

 Calculul regimului  de prelucrare: 

-Pentru frezare contur si tesituri: 

Fig. 9-Regim de prelucrare:frezare[4] 
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Fig.10-Freza cilindro-frontala cu placute 

amovibile[4] 

Fig.11- Regim de prelucrare:frezare[4] 

Pentru gaurire: 

Fig. 12-Regim de prelucrare:gaurire[4] 

Fig.13-Burghiu Փ8,cu racire interna[4] 

Fig.14-Regim de prelucrare-Gaurire[4] 

Fig.15-Diagrama de viata a sculei[4] 

Pentru filetare: 

Fig.16- Tarod M10x1,5 [4] 
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Fig 17- Regim de prelucrare-Filetare [4] 

Fig 18-Regim de prelucrare-Filetare[4] 

9 NORME DE TIMP 

     Datorita softului HEIDENHAIN putem estima 

timpul de prelucrare : 

-prelucrarea pe masini CNC cu viteze mari: 54 

secunde 

-prelucrarea pe masini conventionale: 458 secunde 

Fig.19- Comparatie norme de timp 

10 SCHEMA LOGICA A 

PRELUCRARILOR REPERULUI 

START PROGRAM 

DEFINIREA SEMIFABRICATULUI 

APELAREA SCULEI  1 

FREZARE CONTUR+TESITURI 

APELAREA SCULEI 2 

GAURIRE 4XՓ8 

ALEGEREA SCULEI 3 

FILETARE 4XM10X1,5 

SFARSIT PROGRAM 

11 ELABORAREA PROGRAMULUI CNC 

AL PIESEI 

Pentru realizarea programului CNC al piesei 

am folosit programul HEIDENHAIN iTNC-530. 

       In urmatoarea poza ,reperul „Port cutit special” 

a fost prelucrat pe o masina conventionala.Timpul 

de prelucrare este de 07 min si 38 secunde. 

Fig. 20– Program CNC  HEIDENHAIN cu 

viteze mari  [1];[2]; 

 In urmatoarea poza ,reperul „Port cutit special” 

,este prelucrat pe un centru CNC  de prelucrat cu ax 

vertical .Timpul de prelucrare este de 54 de 

secunde. 
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Fig. 21 – Program CNC  HEIDENHAIN  [1];[2]; 

12 CONCLUZI 

Dupa elaborarea lucrarii ,putem observa diferenta 

dintre prelucrarile cu viteze mari si prelucrarile 

conventionale. 

Pentru prelucrarile cu viteze mari timpul scade 

substantial,productia creste,automat costurile se 

reduc. 

13 MULTUMIRI 

Multumiri firmelor pt suportul tehnic 

acordat:SANDVIK,ISCAR,WALTER,HEIDEN-

HAIN;laboratorului de Tehnologii avansate de 

fabricare pe masini CNC din cadrul Facultatii 

IMST,departamentul TCM. 
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