
Sesiunea Ştiinţifică Studenţească, 15-16 mai 2015 

 

1 
 

STUDII ŞI CERCETĂRI PRIVIND  FREZAREA CU VITEZE MARI PE 

MAŞINI CNC A PIESELOR DE TIP GHIDAJ 
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Coordonator ştiinţific : Conf. Dr. Ing. Doru BARDAC 

 
Rezumat: În lucrare se vor prezenta strategiile de prelucrare a pieselor de tip ghidaj, se vor alege  

scule care pot prelucra piese de tip ghidaj de la producătorii de top Sandvik, Iscar, Walter. Se  va face 

programul CNC pe controller HEIDEINHAIN a unui reper tip ghidaj şi se vor prezenta caracteristicile 

tehnice ale unor centre de prelucrat CNC care pot realiza aceste piese.  

CUVINTE CHEIE : frezare, program CNC, scule, centre CNC. 

 

1 INTRODUCERE 

           Prelucrarea/frezarea cu viteze mari (HSM 

– High Speed Milling) este un procedeu din ce în 

ce mai des folosit în domeniul industriei 

prelucrătoare cu preponderenţă în domeniul 

construcţiilor de maşini şi al industriei 

aeronautice. O definiţie foarte generală a metodei 

de prelucrare cu viteze înalte este propusă de 

cercetătorul francez Alain Defretin în cartea sa 

“Usinage a Grande Vitesse”: 

„Prelucrarea cu viteze înalte înglobează toate 

procedeele de frezare (viteze de avans ridicate sau 

viteze de rotaţie ridicate ale axului principal), 

procedee care sunt superioare celora care sunt 

considerate în ziua de azi controlate, din punct de 

vedere practic.” 

           Avantajele frezării cu viteze mari în 

comparaţie cu frezarea clasică: 

 
 

Fig.1. Frezarea cu viteze mari vs. Frezarea 

convenţională [6] 

În cazul prelucrării cu viteze înalte, turaţia 

axului principal al maşinii este mai mare de 

15.000 rotaţii/minut, aşa cum este prezentat în 

imaginea de mai jos: 
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Fig.2. Separarea domeniilor de aşchiere 

convenţional şi cu viteze înalte în funcţie de turaţia 

axului principal al maşinii [6] 

 

Frezarea cu viteze mari se face pe centre 

CNC iar printre cele mai importante firme 

producătoare sunt: MORI SEIKI, OKUMA, 

HAAS Automation Inc., DMG, MAZAK, OKK, 

MAKINO etc.  

2 STRATEGII DE PRELUCRARE A 

PIESELOR DE TIP GHIDAJ 

Pentru a prelucra o piesă de tip ghidaj 

principala metodă de prelucrare a suprafeţelor este 

frezarea, 

Pentru o bună prelucrare a suprafeţelor 

piesei sunt necesare scule de la principalii 

producători de top: Sandvik Coromant, Iscar 

Tools, Walter Tools.  

2.1     Sandvik Coromant 

2.1.1 Frezarea plana 

Frezarea plană este operaţia cea mai 

comună de frezare şi poate fi realizată utilizând o 
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gamă largă de scule. Cuţitele cu  unghiul de atac la 

45º sunt cele mai frecvent folosite, dar frezele cu 

inserţii de plăcute rotunde şi pătrate sunt de 

asemenea folosite  şi ele în anumite condiţii. 

 

 

 

 

 

Fig.3. Frezarea plană [2] 

2.1.2  Plăcuţe folosite la frezarea plană: 

 plăcuţe cu unghi de atac la 45º: 

 

- sunt cele mai folosite plăcuţe;  

- reduc vibraţiile la consolele foarte lungi; 

- subţierea plăcuţei permite creşterea 

productivităţii 

 
 

Fig.4. Placuţă cu unghi de atac la 45º [2] 

 
 plăcuţe cu unghi de atac la 90º: 

 

- sunt folosite la suprafeţe unde se cere ca 

geometria plăcuţei sa fie la 90º; 

- sunt folosite la componente cu pereţii 

subţiri. 

 

 
 

Fig.5. Placuţă cu unghi de atac la 90º [2] 

 plăcuţe cu inserţii rotunde: 

 

- plăcuţe de uz general; 

- muchii aşchietoare rezistente; 

- potrivite mai ales pentru aliaje rezistente 

la căldură. 

 

Fig.6. Placuţă cu inserţii rotunde [2] 

2.1.3  Strategii de prelucrare prin frezare: 

 

Fig.7. Strategii de prelucrare prin frezare [2] 

Se observă că mai productivă este frezarea 

unde scula este în contact direct cu suprafaţa de 

prelucrat pe tot timpul programării obţinerii 

suprafeţei respective decât situaţia unde freza face 

mai multe treceri paralele. 

Pentru a efectua un canal la piesele de tip 

ghidaj este important ca scula să efectueze 

mişcarea de mai multe ori: 

 

 

Fig.8. Strategii de prelucrare a unui canal prin 

frezare [2] 
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2.2     Iscar Tools 

După Sandvik Coromant, Iscar este a 

doua mare putere pe piaţa sculelor 

aşchietoare. 

Pentru frezarea plană a ghidajelor 

Iscar propune următoarele tipuri de plăcuţe 

care fac parte din familia HELIIQMILL 390 şi 

IQ845: 

 plăcuţe  cu 3 muchii aşchietoare: 

 

- placuţă durabilă şi foarte rezistentă; 

- canale de răcire ale sculei pentru a răci 

fiecare inserţie a plăcuţei; 

- unghiuri de degajare mari. 

 

Fig.9. Placuţă cu 3 muchii aşchietoare [3] 

Suprafeţele care se pot aşchia cu 

aceste plăcuţe sunt suprafeţe frontale, 

canale drepte, canale care se prelucrează în 

piesă la un anumit unghi. 

 plăcuţe  cu 8 muchii aşchietoare: 

 

- adâncime de prelucrare până la 4.6 mm; 

- consum redus de energie; 

- canale de răcire ale sculei pentru a răci 

fiecare inserţie a plăcuţei. 

 

Fig.10. Placuţă cu 8 muchii aşchietoare [3] 

Placuţa este destinată prelucrării 

suprafeţelor frontale. 

 

Fig.11. Frezarea unui canal [3] 

2.3    Walter Tools 

Un alt mare producător de scule 

aşchietoare este Walter Tools. 

Pentru a putea freza piese de tip ghidaj, 

Walter propune următoarele tipuri de freze: 

 Walter M4002  

 

- 4 muchii aşchietoare la fiecare inserţie de 

placuţă; 

- nivel ridicat de eficienţă; 

- folosită pentru frezarea plană 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Fig.12. Freza Walter M4002 [4] 

 Walter BLAXX 

 

- 4 muchii aşchietoare la fiecare inserţie de 

placuţă; 

- nivel ridicat de eficienţă; 

- folosită pentru frezarea plană. 

 

 

Fig.13. Freza Walter BLAXX [4] 

 Walter Xtra-tec 

 

- rată mare de îndepărtare de material; 

- costuri de material scăzute datorită 

inserţiilor indexabile cu 4 muchii 

aşchietoare. 
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Fig.14. Freza Walter M4002 [4] 

3 PROGRAMUL CNC PE CONTROLLER 

HEIDENHAIN 

Piesa analizată este următoarea: 

 
 

Fig.15. Reper analizat - Ghidaj 

 
Pentru a realiza programul CNC al piesei 

analizate am utilizat programul HEINDENHAIN  

iTNC-530. 

În continuare se va prezenta programul 

unor prelucrări al piesei analizate: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.16. Realizarea unor prelucrări 1 
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Fig. 17. Realizarea unor prelucrări 2 

4 CENTRE DE PRELUCRAT PE CARE SE 

POT OBŢINE PIESE DE TIP GHIDAJ 

Pentru a prelucra piese de tip ghidaj se vor 

folosi centre CNC verticale printre care amintim: 

- Centru vertical OKUMA 

Tabelul 1.Centrul vertical OKUMA 

Caracteristici Valoare 

Mărimea mesei [mm] 1000 x 460 

Curse X-Y-Z [mm] 762/460/460 

Turaţia arborelui principal [rot/min] 12000 

Numărul de scule 32 

Motorul [kW] 22 

Mărimea maşinii 2200 x 2805 

 

 

 

 

 

Fig. 18. Centru CNC de prelucrat vertical OKUMA 

GENOS M460R-VE [1] 

- Centru vertical DMG  

 

 

Tabelul 2.Centrul vertical DMG 

Caracteristici Valoare 

Mărimea mesei [mm] 1400 x 660 

Curse X-Y-Z [mm] 1540/760/660 

Turaţia arborelui principal [rot/min] 15000 

Numărul de scule 64 

Motorul [kW] 25 

Mărimea maşinii 4280 x 3644 x 3167 

 

5 MULŢUMIRI 

Mulţumiri pentru asistenţă, îndrumarea şi 

pentru materialele acordate spre realizarea 

proiectului  Laboratorului de Tehnologii avansate 

de fabricare pe maşini CNC şi firmelor : 

 SANDVIK COROMANT ;  

 ISCAR TOOLS ; 

 WALTER TOOLS; 

  OKUMA – Greenbau Tehnologie; 

 DMG MORI; 

 HEIDENHAIN . 
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Fig.18. Centru CNC de prelucrat orizontal  NV 

4000 DCG [5] 
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