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REZUMAT: Regimurile de prelucrare prin aşchiere trebuie să fie optime pentru a 
satisface eficienţa economică a prelucrării. Această optimizare porneşte de la considerarea a 
două criterii de bază: minimizarea costului prelucrării sau maximizarea productivităţii. În 
lucrare se prezintă stabilirea regimurilor de prelucrare prin aşchiere cu ajutorul programelor 
speciale realizate de către companiile producătoare de scule aşchietoare. Aceste soft-uri sunt 
personalizate de fiecare firmă în parte iar prin compararea a două programe se vor trage 
concluzii privind performanţele acestora.  

CUVINTE CHEIE: regimuri de aşchiere, prelucrare, coroguide, iscar. 
 

1 INTRODUCERE  

Stabilirea regimurilor de prelucrare  prin 
aşchiere se realizează prin metoda analitică cu 
formule din teoria aşchierii, prin stabilirea acestora 
după tabele normative sau prin utilizarea 
programelor specializate, în funcţie de condiţiile de 
efectuare a operaţiei respective. 

Parametrii regimului de aşchiere sunt: 
adâncimea de aşchiere [mm], avansul [mm/rot] şi 
viteza de aşchiere [m/min]. Aceşti parametri trebuie 
stabiliţi prin una dintre metodele prezentate anterior, 
pentru a obţine reducerea timpului de prelucrare, 
costuri scăzute sau consum de energie redus. 

Astfel, în această lucrare se prezintă metoda de 
stabilire a regimului de prelucrare prin utilizarea 
programelor specializate.  

Firmele fabricante de scule aşchietoare au 
realizat soft-uri cu care pot simula orice tip de 
prelucrare, fiind un factor important în creşterea 
numărului de clienţi. 

Se vor analiza două soft-uri diferite aparţinând 
companiei Sandvik Coromant [1] şi ISCAR [5], iar 
în funcţie de rezultatele obţinute privind valorile 
regimurilor de aşchiere se va alege cel care satisface 
cel mai multe cerinţele clienţilor. 
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2 UTILIZAREA PROGRAMELOR 
SPECIALIZATE 

Programele specializate folosite la stabilirea 
regimului de prelucrare constă în introducerea unor 
date  de intrare  şi afişarea rezultatelor legate de 
regimurile de așchiere. Se mai oferă și alte date 
legate de prelucrare ca rugozitatea obținută, timpul 
de prelucrare (de  bază), puterea consumată etc. 
Datele oferite sunt realizate într-un timp foarte scurt. 

Programele analizate pentru stabilirea regimului 
de prelucrare sunt CoroGuide aparţinând companiei 
Sandvik Coromant şi Iscar Tool Advisor care 
aparţine firmei ISCAR.  

 

2.1 CoroGuide Sandvik Coromant 

Sandvik Coromant este lider de top în fabricarea 
sculelor aşchietoare pentru industria de prelucrări 
mecanice, cu mai bine de 25.000 de produse şi este 
prezentă în 60 de ţări din toata lumea [4]  

Soft-ul CoroGuide a trecut de-a lungul timpului 
prin mai multe îmbunătăţiri. Pentru rularea corectă a 
programului se respectă o serie de etape [3]. 

 

2.1.1 Alegerea materialului de prelucrat 

Alegerea materialului de prelucrat are o 
influenţă asupra rugozităţii deosebit de complexă. 

Prin mărirea durităţii (HB) a materialului de 
prelucrat, rugozitatea se micşorează.   

În cazul oţelului carbon, prin mărirea durităţii 
rugozitatea scade din cauza reducerii deformaţiilor 
plastice. 
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La prelucrarea fontelor apar cratere repartizate 
neuniform din cauza  ruperii incluziunii de grafit de 
pe suprafaţa acestuia. 

Astfel, programul dispune de foarte multe 
materiale (Fig. 1), care se aleg în prima etapa. 

 

 

 Fig. 1. Materiale [2] 

 

2.1.2 Alegerea tipului de prelucrare 

După alegerea materialului piesei de prelucrat, 
se alege tipul de prelucrării (Fig. 2). Cei de la 
Sandvik pun la dispoziţie două posibilităţi de 
prelucrare: 

a) semifabricatul se află în mişcare de rotaţie; 
b) sculele aşchietoare se află în mişcare de 

rotaţie. 
 

                   
Fig. 2. Tipul prelucrării [2] 

 
În cazul strunjirii (Fig. 3) se pot alege mai 

multe tipuri: 
a) strunjire interioară/exterioară; 
b) strunjirea canalelor interioare sau 

exterioare; 
c) strunjire degajare; 
d) filetare interioară/exterioară prin strunjire. 

 
Fig. 3. Strunjire [2] 

Alte prelucrări pentru care se pot calcula 
regimurile de așchiere sunt: 

a) frezarea cilindro-fontală, canale, tip insulă 
sau tip buzunar; 

b) găurire înfundată/străpunsă; 
c) filetare. 

 
   Fig. 4. Alte prelucrări  [2] 
 

2.1.3 Alegerea maşinii unelte 

Maşina unealtă se alege în funcţie de 
prelucrarea pe care o realizăm. 

 

 

2.1.4 Aplcaţie 

Respectând prima etapă s-a ales ca materialul 
piesei de prelucrat să fie din Fontă. 

Etapa a două presupune alegerea prelucrării, 
aşadar tipul prelucrării s-a ales ca fiind o strunjire 
exterioară (Fig. 5) a unei suprafeţe  cilindrice. 
Maşina unealtă aleasă este un centru cu comandă 
numerică  de strunjit.  

 

 
 

Fig. 5. Strunjire exterioară [2] 
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Următoarea etapă reprezintă introducerea 
datelor (Fig. 6) pe baza cărora vom afla valorile 
parametrilor regimului de aşchiere. 

 

 
     Fig. 6. Introducerea datelor de intrare [2] 
 
Mai întăi se introduce diametrul 

semifabricatului care urmează să fie prelucrat (in 
cazul considerat, acesta s-a ales 30 mm). 

Următoare dată cerută de către program este 
diametrul atins după terminarea prelucrării. Se 
consideră că diametrul final este de 25 mm. 

Lungimea prelucrării se consideră ca fiind 8 
mm, iar rugozitatea suprafeţei la care se va ajunge 
este de 1,6 m .  

Valoarea maximă de rotație a semifabricatului 
se consideră a fi 2500 rot/min,  iar momentul de 
torsiune  este de 100Nm. Se va selecta sensul de 
rotaţie ca fiind spre dreapta. În final, se va comanda 
execuţia programului. 

 

 
           Fig. 7. Rezultate obţinute [2] 
 
Astfel, programul afişează valorile regimului de 

prelucrare (Fig. 7), cât şi alte informaţii 
suplimentare (Fig. 8). 

Sunt afișate adâncimea de aşchiere 2,5 mm,  
avansul este 0,357 mm/rot și viteza de aşchiere  
rezultată este 196 m/min. 

 

 
    Fig. 8. Rezultate suplimentare [2] 
 
Programul afişează şi alte informaţii 

suplimentare cum ar fi timpul de prelucrare, costul 
prelucrării,  sau durata de viaţă a sculei aşchietoare. 

 
Sculele (Fig. 9) sunt într-un număr foarte mare 

şi diferă în funcţie de timpul de prelucrare, material, 
ciclul de viaţă al sculei, etc.  

 

 
         Fig. 9. Scule aşchietoare [2] 
 

2.2 Iscar Tool Advisor 

ISCAR reprezintă o altă firmă multinaţională 
care fabrică scule aşchietoare de toate tipurile.   

Această companie deţine un program pentru 
calculul regimului de aşchiere si pentru alegerea 
sculelor aşchietoare denumit ITA (Iscar Tool 
Advisor). 

Asemănător cu programul celor de la Sandvik, 
pentru afişarea rezultatelor trebuie introduse mai 
multe date. 

 

2.2.1 Alegerea unităţii de măsură 

Prima etapă reprezintă alegerea unităţii de 
măsură: METRIC sau INCH (Fig. 10). 
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Fig. 10. Alegerea unităţii de măsură [6] 

 
În cazul de faţă s-a ales sistemul METRIC. 
 

2.2.2 Introducerea datelor de intrare 

După alegerea tipului de prelucrare prin 
aşchiere acest soft ne trimite direct la introducerea 
datelor de intrare (Fig. 11).  

De aceasta date numărul de date de intrare este 
mult mai mare iar grafic nu este prezentat nici o 
figură ceea ce prezintă un dezavantaj în comparaţie 
cu celălalt soft.  

 

 
      Fig. 11. Introducerea datelor de intrare [6] 

 
Au fost introduse aceleași date de intrare ca la 

programul (CoroGuide). 

Un avantaj îl reprezintă numărul mare de 
materiale (Fig. 12) care poate fi ales. Toate aceste 
materiale se aleg din baza de date al celor de la 
Iscar. 

 

 
           Fig. 12. Alegerea materialului [6] 
 
Materialele puse la dispoziţie de programul 

de calcul al regimului de așchiere (Iscar) sunt 
mult mai numeroase. Acestea sunt urmate de 
notarea standardizată în funcţie de unele ţări ale 
Europei (Germania, Spania, Franţa etc.), 
prezentate în figura 13. 
 

 
        Fig. 13. Notarea materialelor [6] 
 

2.2.3 Afişarea rezultatelor 

După introducerea tuturor datelor necesare, 
rezultatul obţinut constă în afişarea informațiilor 
necesare (Fig. 14) legate de valorile parametrilor 
regimului de aşchiere precum și alte informații.  

Totodată sunt afişate şi dimensiunile acestora 
precum şi tipul plăcuţelor aşchietoare folosite. 

În funcție de tipul sculei aşchietoare, programul 
va reda mai multe variante de valori ale regimului 
de aşchiere. 

Sunt afişați parametrii regimului de aşchiere dar 
şi alte informaţii cum sunt: materialul plăcuțelor 
sculelor aşchietoare, numărul de catalog etc. 
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          Fig. 14. Afişarea rezultatelor [6] 
 
Un avantaj alt acestui soft îl reprezintă 

vizionarea 3D a prelucrării cu ajutorul sculelor 
obţinute, în urma datelor de intrare introduse. 

Cu ajutorul unui link atașat după afișarea 
rezultatelor, conectați la internet vom fi 
redirecţionaţi pentru o vizionare video pe site-ul 
Youtube (Fig. 15). 

 
 

        
            Fig. 15. Vizionare video  

 

3 CONCLUZII 

Făcând o comparaţie între soft-ul celor de la 
Sandvik Coromant şi al celor de la ISCAR rezultă: 

 

 Soft-ul de la Sandvik este mult mai 
prietenos si mult mai uşor de utilizat. 
Numărul de date de intrare este identic cu 
cel de la Iscar. Interfaţa programului este 
foarte bine realizată, întrucât grafica 3D 
ajută utilizatorul la o mai buna înţelegere a 
funcţionării programului. Rezultatele 
obţinute sunt numeroase şi foarte utile. 
Utilizatorul nu este nevoit să consulte alte 
cataloage deoarece va găsi toate 
informaţiile în această bază de date. 

 Soft-ul celor de la ISCAR are interfaţa la fel 
de accesibilă. Nu se regăsesc schiţe al piesei 
ce urmează sa fie prelucrate. Numărul de 
prelucrări care se pot realiza sunt mult mai 
numeroase, iar rezultatele conțin mult mai 
multe date legate de regimul de așchiere. 

 
În concluzie, programul realizat de Sandvik 

Coromant este mult mai modern decât cel de la 
Iscar.  

Toate pozele 3D şi informaţiile suficiente pe 
care utilizatorul le primeşte după folosirea lui sunt 
eficiente şi îl face să prefere acest soft.  În general, 
acest program este recomandat pentru începători 
fiind foarte uşor de utilizat. 

În schimb programul Iscar se poate folosi de 
utilizatorii mai experimentaţi care nu mai au nevoie 
de toate figurile sugestive, introducerea datelor se 
realizează uşor, rezultatele obținute conțin mult mai 
multe date utile legate de regimul de așchiere.  
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