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Abstract: La ora actuala aproximativ 15% din sculele utilizate la prelucrarea seriilor mari §i de masa sunt
speciale. Pentru ca sunt realizate astfel dimensiuni §i profile precise, se micsoreaza timpii auxiliari, creste
productivitatea, scade procentul de rebuturi. Avand productie de serie, loturi mari de fabricatie, trebuie de
luat neaparat in considerare utilizarea sculelor speciale, cu contributie majora in reducerea timpului de
ciclu).
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1. Generalitati

Sculele noi, moderne, sunt realizate din carburi mai tenace si in acelasi timp mai durabile, dedicate unor
viteze de aschiere superioare si genereaza forte de aschiere mult reduse. Ele sunt echipate cu spargatoare de
agchii cu grad ridicat de universalitate, iar sorturile de carburd au spectru larg de actiune din punctul de
vedere al tipurilor de materiale pe care le prelucreaza. Astfel, tendinta in prezent este de a universaliza
sculele, sau mai bine zis de a anula ,,sensibilitatea" lor pentru cit mai multe tipuri de prelucrari. De
asemenea, din ce in ce mai mult, sculele devin multi-functionale si realizate, pe cat posibil, in sisteme
modulare; ambele calitati reduc stocurile de scule la utilizator (si cheltuielile aferente) si in acelasi timp
maresc capabilitatile.

Au fost dezvoltate scule pentru aborddri noi ale prelucrarilor, absolut surprinzatoare la prima lor
aparitie. Spre exemplu, au fost create scule pentru strunjire cu plicute pozitionate tangential in buzunar,
capete de frezat pentru prelucrari cu avansuri rapide, scule destinate vitezelor foarte ridicate, scule cu racire
tip MQL (lubrifiere cu volume mici de lichid), scule destinate prelucrarilor in material, foarte dure. Lucrarea
va avea doua sau patru pagini.

2. Specificatii privind scule moderne

Freza universald pentru prelucrarea marginilor dreptughiulare COROMILL 290 (Fig. 1). Aceasta freza
este o executie, unde fiecare placuta are cite 4 muchii aschietoare, insa nu permite frezarea sub un unghi.

Scula multifunctionald pentru frezare-strungire CoroPlex MT (Fig.2) Se foloseste in calitate de sculd
pentru frezat in caazul cind se roteste dar si pentru strunjirea inerioara si exterioara in cazul cind scula nu se
roteste cu folosirea a doud placute diferite.

Fig. 2.
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Sandvik Coromant a produs o serie de freze cilindro-frontale specializate pentru finisarea titanului
(fig.3). Caracterizate printr-o actiune de aschiere usoara, facilitatd de un unghi inovator de inclinare al elicei
de 50°, frezele cilindro-frontale sunt optimizate pentru aliajele de titan utilizate In mod curent in industria
aerospatiald, indeosebi la finisarea i semifinisarea gaurilor Infundate cu pereti subtiri. Conceptul permite
aschierea cu viteze ridicate de indepartare a metalului, amortizand vibratiile.

Fie. 3. Fig. 4.

Double Octomill 05 este noua freza de la Seco (Fig 4), dimensionata special pentru masinile mici, care
asigurad reducerea costului aferent sculelor fira sciderea productivitatii, avind saisprezece muchii de aschiere
pe placuta si adancimi de agchiere de pana la trei milimetri.

ISCAR produce o gama extinsa de produse GRIP, menite sa realizeze aplicatii de debitare si canelare-
strunjire. Placutele destinate strunjirii sunt prezente fie in configuratiile conventionale mono-colt sau cu
muchie dubld, fie in solutia unicd ISCAR - geometrie torsionatd si muchie dubld, pentru adancime de
penetrare nelimitatd. Double

Fig. 5. Fig. 6

Concluzie:

Avantajele pe care sculele speciale le aduc in acest tip de productie, anuleaza diferentele de pret dintre
acestea si sculele standard, aducand profituri suplimentare, altfel de nerealizat. Asigura pastrarea nivelului de
productivitate dorit.
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