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REZUMAT: Procesele tehnologice de prelucrare și, corespunzător, operațiile de prelucrare componente ale 

acestora se dezvoltă în diferite variante. Se configurează studii de caz privind  determinarea variantelor tehnic-

posibile de operații de prelucrare prin așchiere, la fabricarea unor produse în sisteme tehnologice industriale 

CNC sau convenționale. Programele CNC proiectate ilustrează o serie de caracteristici de detaliu ale 

operațiilor.  

 

SUMMARY: The technological processes and, accordingly, their component machining operations are 

developed in different variants. Case studies are set up to determine the technical-possible variants of cutting 

operations, for the manufacture of products in CNC or conventional industrial technological systems. The 

designed CNC programs illustrate a number of detailed features of the operations. 

  

  CUVINTE CHEIE: operație de prelucrare, variantă tehnic-posibilă, sistem tehnologic, program CNC. 

1. Introducere  

Obiectivul acestei lucrări este de a prezenta o serie de elemente generale și studii de caz privind 
dezvoltarea, în condiții industriale, a unor variante de operații tehnologice de prelucrare. 

Metodologia de cercetare – dezvoltare este structurată în raport cu următoarele elemente de referință: 
cadrul general; date inițiale principale; resurse tehnologice; condiții industriale de producție; variante de 
operații tehnologice. 

2. Considerații generale 

  Operaţia de prelucrare reprezintă partea unui proces tehnologic în care, la un anumit loc de  

producţie, se execută un grup bine definit de prelucrări și de alte activităţi tehnologice. Operaţiile de 

prelucrare  pot fi simple sau complexe şi, respectiv, principale sau complementare. Procesele tehnologice de 

prelucrare și, corespunzător, operațiile de prelucrare componente ale acestora se dezvoltă în diferite variante, 

pe baza principiului concentrării sau a principiului diferenţierii operaţiilor și prin aplicarea metodelor de 

analiză tehnico-economică, în cadrul unei activități complexe de studii, concepție şi adoptare decizii [1]. 

Etapele principale de lucru pentru determinarea variantelor de operații tehnologice se prezintă în Fig. 1. 
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E1 Identificare și analiză datelor inițiale și cerințe tehnico-economice 

 

E2 Proiectare structură preliminară/ simplificată 

 

E3 Proiectare structurată detaliată 

 

E4 Analiza economică și determinarea variantei optime 

 

E5 Elaborarea documentației tehnologice 

 
Fig.  1. Etapele principale de lucru pentru determinarea variantelor  

de operații tehnologice (adaptare după [1]) 

 

Variantele tehnic-posibile de operații tehnologice se determină având în vedere conținutul 

activităților de realizat, starea stratului superficial, forma și dimensiunile de gabarit ale produselor, programa 

de producție, precum și caracteristicile tehnico-economice ale metodelor și procedeelor tehnologice. 

Variantele tehnic-acceptabile de operații tehnologice se determină, dintre variantele tehnic-posibile, pe baza 

calculelor tehnice, care includ și caracteristici efective ale sistemelor tehnologice [2]. 

 

          Centrele de prelucrare 

CNC au capacitatea de a 

prelucra piese cu cea mai mare 

precizie și fiabilitate în ceea ce 

privește finisarea suprafeței [3].  

          Majoritatea companiilor 

efectuează cercetări cu privire 

la diferite moduri pe care le 

pot adopta pentru a produce 

produse de bună calitate și 

durabile, la un cost redus. Cele 

mai recente tehnici de 

fabricație cu fluide de așchiere 

la prelucrarea CNC [4] sunt 

prezentate in Fig. 2. 
 

 
Fig. 2. Tehnici de fabricație cu fluide de așchiere 

la prelucrarea CNC (adaptare după [4]) 

 

Sistemele tehnologice de prelucrare cu comandă numerică sunt de tip mașină – unealtă sau centru de 

prelucrare cu comandă numerică computerizată, CNC. În cadrul acestor sisteme, se realizează prelucrări de tip: 

strunjire, filetare, găurire, alezare, adâncire, filetare etc., după caz. Pozițiile/ deplasările liniare/ unghiulare ale 

diferitelor elemente ale unui sistem de prelucrare CNC se  programează în raport cu referențiale bine definite: 

carteziene – uzual ortogonale drepte,  sau polare - pentru a descrie poziții unghiulare sau anumite profiluri; 

asociate mașinii-unelte, piesei, sculelor,  dispozitivelor portscule [2]. 
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3. Studii de caz privind dezvoltarea unor variante tehnic-posibile de operații tehnologice 

de prelucrare prin așchiere 

În raport cu elementele metodologice principale de mai sus, se consideră determinarea unor variante 
tehnic-posibile de operații de prelucrare prin așchiere, în cadrul fabricării produselor Corp,  Flanșă, Ax, 
Pinion. Astfel, la fiecare produs se determină și se prezintă variante tehnic-posibile de semifabricat și 
variante tehnic-posibile ale operațiilor de prelucrare prin așchiere [2], ale căror schițe sunt proiectate în 
cadrul programului Inventor Professional 2021 [5], după cum urmează. 

 

(1) Studiul de caz “Produs Corp” 
 

Sunt determinate două variante tehnic-posibile de semifabricat, C-S1 și C-S2 (Fig. 3). 
În continuare, sunt determinate două variante tehnic-posibile ale operațiilor  de prelucrare, C-V1OP și  

C-V2OP. Varianta C-V1OP este structurată în operațiile principale C-OP1.1, C-OP1.2, iar varianta  
C-V2OP este structurată în operațiile principale C-OP2.1, C-OP2.2, …, C-OP2.8 (Fig. 4). 

 

 
 

Înclinări tehnologice: 10 - ext.,  

1030ꞌ - int.; racordări tehnologice: R1  

 

C-S1;  
 

 
Înclinări tehnologice: 20; 

 racordări tehnologice: R1 

 

C-S2 

  
 

C-OP1.1; 

 
C-OP1.2 

 
C-OP2.1; 

 

C-OP2....; 

 

 
 

C-OP2.8 

Fig. 3. Variante de semifabricat: C-S1 

și C-S2, Material  

AA 6066/100 – 108 HB 

C-V1OP C-V2OP 
 

Fig. 4. Variante ale operațiilor de prelucrare: C-V1OP și C-V2OP 

 
(2) Studiul de caz “Produs Flanșă” 
 

Sunt determinate două variante tehnic-posibile de semifabricat, F-S1 și F-S2 (Fig. 5). 
În continuare, sunt determinate două variante tehnic-posibile ale operațiilor  de prelucrare, F-V1OP și  

F-V2OP. Varianta F-V1OP este structurată în operațiile principale F-OP1.1,F-OP1.2, iar varianta  
F-V2OP este structurată în operațiile principale F-OP2.1, F-OP2.2, …, F-OP2.4 (Fig. 6). 
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Înclinări tehnologice: 30ꞌ - ext., 10 - int.;  

racordări tehnologice: R1,5 
 

 F-S1/ A0 = 0,7; F-S2/ A0 = 1,5 

 
 

F-OP1.1; 
 

F-OP1.2 
 

 
F-OP2.1; 

F-OP2.2; 

F-OP2.3; 

 
 

F-OP2.4 
 

 

Fig. 5. Variante de semifabricat: F-S1 și F-S2, 

Material ENAC-AlSi10Mg(b)/ 90 – 94 HB 

F-V1OP F-V2OP 
 

Fig. 6. Variante ale operațiilor de prelucrare: F-V1OP și F-V2OP 

 

(3) Studiul de caz “Produs Ax” 
 

Sunt determinate două variante tehnic-posibile de semifabricat, A-S1 și A-S2 (Fig. 7). 
În continuare, sunt determinate două variante tehnic-posibile ale operațiilor de prelucrare, A-V1OP și  

A-V2OP. Varianta A-V1OP este structurată în operațiile principale A-OP1.1, …, A-OP1.5, iar varianta  
A-V2OP este structurată în operațiile principale A-OP2.1, A-OP2.2, …, A-OP2.8 (Fig. 8). 

 

 

A-S1/ 

A0 =1; 
 

A-S2/ 

A0 = 2 

A-OP1.1; A-OP1.2; 

 
 

A-OP1.3;  

A-OP1.4;  

 
 

A-OP1.5 

A-OP2.1; A-OP2.2; A-OP2.3; 

 
 

A-OP2.4; 
 

A-OP2.5; A-OP2.6; A-OP2.7; 
 

 
 

A-OP2.8 

 

Fig. 7. Variante de 

semifabricat: A-S1 și  

A-S2, Material 16 MnCr 5 

(1.7131)/ 60 - 64 HRC 
A-V1OP A-V2OP 

Fig. 8. Variante ale operațiilor de prelucrare: A-V1OP și A-V2OP 
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(4) Studiul de caz “Produs Pinion” 
 

Sunt determinate două variante tehnic-posibile de semifabricat, P-S1 și P-S2 (Fig. 9). 
În continuare, sunt determinate două variante tehnic-posibile ale operațiilor  de prelucrare, P-V1OP și  

P-V2OP. Varianta P-V1OP este structurată în operațiile principale P-OP1.1, …, P-OP1.5, iar varianta  
P-V2OP este structurată în operațiile principale P-OP2.1, P-OP2.2, …, P-OP2.8 (Fig. 10). 
 

 
Înclinări tehnologice: 1030ꞌ;  

racordări tehnologice: R1 

P-S1; 

 

 
P-S2 

 
 

P-OP1.1; 
 

P-OP1.2;  P-OP1.3;  P-OP1.4; 
 

 
m = 1.75, z = 12, ..., TBr = 0.008 etc. 

 

P-OP1.5 

P-OP2.1; 

 

P-OP2.2; 

P-OP2.3; P-OP2.4; ...; P-OP2.7; 

 

 

m = 1.75, z = 12, ..., TBr = 0.008 etc. 
 

 

P-OP2.8 

 

Fig. 9. Variante de semifabricat:  

P-S1 și P-S2,  Material 16 MnCr 5 

(1.7131)/ 60 - 64 HRC 

P-V1OP P-V2OP 
 

Fig. 10. Variante ale operațiilor de prelucrare: P-V1OP și P-V2OP 
 

 

4. Structura detaliată a operațiilor tehnologice de prelucrare prin așchiere. Proiectarea 

programelor CNC  
 

Structura detaliată a operațiilor tehnologice de prelucrare prin așchiere este definită de fazele 

tehnologice, schmele de orientare-fixare, regimurile de prelucrare etc.  

Programele CNC asociate variantelor tehnic-acceptabile ale operațiilor tehnologice de prelucrare prin 

așchiere ilustrează o serie de caracteristici de detaliu ale operațiilor respective.   

Astfel, pe baza elementelor specifice de lucru, s-au proiectat, în condiții aplicative industriale [6, 7], 

programele CNC asociate  cazurilor (1) – (4) de mai sus.  

Secvențe din programele CNC proiectate și din procesele de simulare asociate se prezintă în  

Tabelul 1 și, respectiv, în Fig. 11. 
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Tabelul 1. Secvențe din programele CNC proiectate 

(1)/ Caz C, C-OP1.1 (2)/ Caz F, F-OP1.1 (3)/ Caz A, A-OP 1.3 (4)/ Caz P, P-OP 1.2 

;    … 

N2 ; T1  BULL NOSE MILL D8. 

R0.5 

N3 G17 G00 G40 G90 M7 M85 

M8 M25 G54 

N4 G0 G90 X-2.95 Y11. S4000 M3 

N5 X-2.95 Y11. Z50. 

N6 Z2. 

N7 G01 Z-0.3 F1000 

N8 X-2.909 Y11.469  

N9 X-2.787 Y11.923 

... 

;    … 

N2 ; T2  DRILL D8.4 R118. 

N3 G17 G00 G40 G90 M7 

M85 M8 M25 G54 

N4 G00 G90 X-25.4 Y25.4 

S1200 M3 

N5 X-25.4 Y25.4 Z50. 

N6 Z2. 

N7 G1 Z-0.3 F800 

N8 G0 Z2. 

N9 Z1.7 

… 

;    … 

N2  (20.3.TAP) 

N3 G0 X0 Z500 

N4 G50 S1000 

N5 T01 

N6 G97 G0 X-19 Z101.6 

M42 S1000 M3 

N7 (20.3 - TURN) 

N8 G95 

N9 X-19 Z101.6 

N10 X-12.9 

... 

;    … 

N2  (20.4.TAP) 

N3 G0 X0 Z500 

N4 G50 S1000 

N5 T01 

N6 G97 G0 X-31.37 Z3 

M42 S1000 M3 

N7 (20.4 - TURN) 

N8 G95 

N9 X-31.37 Z3 

N10 Z-23.861 

... 

 

10-5.mp4
 

10-8.mp4
 

Fig. 11. Simulare: (1)/ Caz C,  

Faza: Frezare la  Ø14D8(+0,050
+0,077

);  

(2)/ Caz F, Faza: Găurire la Ø 8,4 (4x) 

5. Concluzii 

S-au structurat studii de caz privind  determinarea variantelor tehnic-posibile de operații de prelucrare 

prin așchiere, la fabricarea unor produse în sisteme tehnologice industriale CNC sau convenționale. 

Programele CNC, proiectate pentru o serie de variante ale operațiilor tehnologice de prelucrare prin 

așchiere  considerate, ilustrează o serie de caracteristici de detaliu ale operațiilor respective.  

Este necesară continuarea cercetărilor, pentru dezvoltarea elementelor privind structura și conținutul 

operațiilor proceselor tehnologice, sistemelor tehnologice de fabricare, programelor CNC. 
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