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Gradul de indeplinire al standardelor specifice minimale 

Comisia: Inginerie Industrială şi Management 

Nr. 

crt. 
Domeniul de activitate 

Punctaj conform standard  

minimal profesor 

Punctaj 

obţinut 

1. 
A1 Activitatea didactică şi 

profesională 
Min. 130,00 p 252,25 p 

2. A2 Activitatea de cercetare Min. 230,00 p 496,59 p 

3. 
A3 Recunoaşterea şi impactul 

activitaţii 
Min. 70,00 p 137 p 

TOTAL 430,00 p 885,84 p 

Indicele Hirsh conform: ISI Knowledge – 2, Scopus – 2, Google Scholar – 1. 



Publicaţii-Proiecte-Conferinţe  

 Teză de doctorat – Contribuţii la obţinerea sculelor aşchietoare 

prin deformare plastică (1997)  

 1 carte publictă în editură internaţională 

 6 cărţi publicate în edituri naţionale 

  16 articole indexate ISI şi BDI 

  1 proiect internaţional câştigat prin competiţie în calitate de 

director – 7th Frame Work Programme of the EU 

  2 proiecte naţionale câştigate prin competiţie în calitate de 

director / responsabil – Ministerul Învăţământului şi Ştiinţei 

  105 articole publicate în jurnale, reviste de specialitate, buletine 

universitare şi volume ale conferinţelor ştiinţifice  



Capitolul 1  – Materiale  utilizate în 

construcţia sculelor  

Posibilităţile de îmbunătăţire a performanţelor sculelor sunt 

restrânse. Căile de realizare a acestui obiectiv sunt: 

- apelarea la noi aliaje, dar acest lucru este practic imposibil; 

- aplicarea de tehnologii noi aliajelor care deja sunt utilizate 

în producţia de scule; 

- optimizarea geometriei sculelor aşchietoare.  
 

Noi aliaje – 118 elemente chimice disponibile dar doar 2 sunt folosite 

în elaborarea aliajelor utilizate pentru scule.   



Tabelul periodic al elementelor [43]  



Evoluţia industriilor consumatoare de scule aşchietoare [45]  

Estimările arată o producţie de 10,8 miliarde $ în 2020.  

Care sunt perspectivele cererii de scule? Răspunsul în High speed steel 

(HSS) metal cutting tools markets trends – The global high speed steel 

(HSS)  metal cutting tools market, trend, drivers & projections  



Previziuni privind producţia de scule aşchietoare pe tipuri [45]  

Care vor fi cele mai cerute tipuri de scule? 



Asociaţia europeană a producătorilor de scule aşchietoare (ECTA) arată că 

pentru anul 2015 se aşteaptă ca valoarea exporturilor de scule să fie de 8,5 

miliarde Euro (6 miliarde scule aşchietoare şi 2,5 miliarde dispozitive de 

prindere) [40]  

Evoluţia exporturilor de scule aşchietoare din UE28 [40]  



ECTA arată că Europa este la nivel mondial, liderul producţiei şi 

exportului de scule aşchietoare.  

Exporturilor de scule aşchietoare în funcţie de zona de producţie [40]  



Tratamentele neconvenţionale care pot fi aplicate oţelurilor destinate 

sculelor aşchietoare sunt: 

- tratamente termice în vid; 

- tratamente termomecanice; 

- tratamente termice cu surse concentrate de energie (radiaţii laser, 

fascicul de electroni); 

- tratamente termice cu energie solară.  

 

Actual, o pondere însemnată din volumul sculelor aşchietoare este 

reprezentat de cele acoperite cu straturi subţiri dure.  

Cercetările efectuate de autorul tezei de abilitare au fost făcute pe 

oţeluri de scule, prin aplicarea tehnologiilor amintite anterior. 

Apelarea la tehnologiile noi se referă în primul rând la aplicarea 

tehnologiilor neconvenţionale în tratamentul termic al materialelor 

folosite în fabricarea sculelor. 



Materielele folosite frecvent la fabricarea sculelor sunt din oţeluri rapide şi 

carburi metalice (proporţia aproape 50%).  

Echivalenţa oţelurilor rapide în diferite standarde 

SR JIS GOST Werkstoff Bohler AISI/SAE DIN/EN 

Rp1 - - - - - - 

Rp2 SKH3 - W.1.3255 - T4 HS 18-1-2-5 

Rp3 SKH2 R18 W.1.3355 S200 T1 HS 18-0-1 

Rp4 
SKH52 

SKH53 
- W.1.3344 S607 M3 

HS 6-5-3 

HS 6-5-4 

Rp5 SKH51 
(R6AM5) 

R6M5 
W.1.3343 S600 M2 

HS 6-5-2 

HS 6-5-2C 

Rp9 - - W.1.3333 - - HS 3-3-2 

Rp10 - - W.1.3346 S401 H41M1 
HS 2-9-1 

HS 2-8-1 

Rp11 - - W.1.3348 S400 M7 HS 2-9-2 

Rp10 Sp SKH59 - W.1.3247 S500 M42 
HS 2-10-1-8 

HS 2-9-1-8 



Comparaţia între diverse procese de prelucrare a sculelor aşchietoare  

Prin optimizarea sistematică a procedeelor de deformare se pot produce 

piese cu formă mai complexă şi precizie mai mare. Această tehnologie 

”Near Net Shape”(aproape de forma finală) reduce sau elimină complet 

prelucrările ulterioare prin aşchiere. 



2.1 Influenţa tratamentelor termomecanice asupra 

proprietăţilor oţelurilor rapide 

 

Pentru creşterea performanţelor materialelor folosite la fabricarea 

sculelor, opţiunea aleasă a fost aceea de apelare la tratamentele termice 

neconvenţionale, mai precis tratamentele termomecanice.  

Prin tratament termomecanic (TTM) se înţelege ansamblul operaţiilor 

de deformare plastică, încălzire şi răcire realizate în diferite succesiuni 

posibile care au ca rezultat obţinerea unei structuri finale şi a unor 

proprietăţi corespunzătoare, în condiţiile unei mari densităţi de dislocaţii 

şi a unei distribuţii specifice a imperfecţiunilor structurale create de 

deformarea plastică [31].  

Capitolul 2 – Tratamente termice 
neconvenţionale aplicate materialelor 
destinate sculelor 



 Dintre tipurile de tratament termomecanic aplicabile am optat pentru 

tratamentul termomecanic de temperatură înaltă (TTMTÎ). Pentru 

maximizarea rezultatelor TTMTÎ trebuie să se cunoască care sunt efectele 

parametrilor procesului de tratament (temperatura de deformare, viteza de 

deformare şi gradul de deformare), asupra proprietăţilor materialului 

procesat. 

 În prima etapă a fost determinată rezistenţa şi viteza la deformare 

pentru TTMTÎ. Pentru refularea semifabricatelor cilindrice [1, 14, 21] cu 

dimensiunile iniţiale d0 x h0 la dimensiunile d1 x h1 este necesară o forţă 

F. Lucrul mecanic efectuat de forţa F pentru reducerea înălţimii 

semifabricatului cu dh va fi: 
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[11] Catana D., Catana D-A. Temperature and speed influence on plastic deformation strength 

of high speed steel, Annals of DAAAM for 2009 & Proceedings of the 20th International 

DAAAM Symposium, 25-28th  November, Vienna, Austria – published by DAAAM 

International Vienna – editor B. Katalinic, pp. 211-212, ISSN 1726-9679, ISBN 978-3-901509-

70-4 



Schema de principiu a refulării  

[7] Catana D. Dependence between deformation speeds and high speed steel plastic 

deformation strength, Metalurgia Internaţional Vol. XVI, no. 3, pp. 68-70, 2011, ISSN 1582 

–2214 



 Rezistenţa la deformare se determină cu relaţia: 
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[6] Catana D. Plastic deformation speed influence on HS2-9-1-8 high-speed steel plastic 

deformation strength, Metalurgia International 2012, 17, pp. 21-24, ISSN 1582-2214 



 Viteza de deformare reprezintă variaţia gradului de deformare în 

unitate de timp, adică: 

dt

d
 
.

t


 
.

viteza de deformare la un moment dat  

viteza de deformare medie  



 O problemă care trebuie rezolvată în procesul tratamentului 

termomecanic de temperatură înaltă aplicat materialelor studiate este 

stabilirea parametrilor optimi la care acesta trebuie să se desfăşoare. 

Rezistenţa la deformare este un asemenea parametru. Pentru a determina 

această valoare au fost efectuate încercări de deformabilitate la diferite 

temperaturi şi viteze. Testele au fost efectuate la viteze de deformare care 

se apropie de cele utilizate în procesele de deformare plastică la cald.  

 Pe baza relaţiilor prezentate anterior şi a rezultatelor testelor s-a putut 

stabili evoluţia rezistenţei la deformare în funcţie de temperatură pentru 

oţelurile rapide studiate: HS 6-5-2C (Rp5) şi HS 3-3-2 (Rp9).  
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Evoluţia rezistenţei la deformare pentru HS 6-5-2C în funcţie  

de temperatura şi viteza de deformare  



Rezultatul testelor arată că rezistenţa la deformare depinde de 

temperatura şi viteza de deformare. Pentru a avea o imagine cât mai 

clară a dependenţei dintre parametrii, s-a urmărit stabilirea funcţiei care 

face legătura între aceştia. Prin anamorfozarea graficului s-a ajuns la 

concluzia că evoluţia rezistenţei la deformare în funcţie de temperatura 

şi viteza de deformare este o funcţie exponenţială de 2 variabile.     



Evoluţia rezistenţei la deformare pentru oţelul HS 6-5-2C  

în funcţie de viteza şi temperatura de deformare 



0

100

200

300

400

500

600

900 950 1000 1050 1100 1150 1200

Temperatura [oC]

R
e
z
is

te
n
ta

 l
a
 d

e
fo

rm
a
re

 [
M

P
a
]

v=139 [1/s] v=113 [1/s] v=88 [1/s]

Evoluţia rezistenţei la deformare pentru HS 3-3-2 în funcţie  

de temperatura şi viteza de deformare  



Evoluţia rezistenţei la deformare pentru oţelul HS 3-3-2 

 în funcţie de viteza şi temperatura de deformare  



[9] Catana D., Catana D.A. Thermo-mechanic treatment influence on microstructure and 

mechanical properties of high-speed steel, Metalurgia International, Volume XV, No. 9, pp. 

44-46, 2010, ISSN 1582 – 2214 

În timpul tratamentului termomecanic de temperatură înaltă deformarea 

plastică a materialelor studiate a fost efectuată cu grade de deformare 

diferite, mai precis cuprinse între 45-75%. Proprietăţile mecanice studiate 

au fost duritatea şi rezilienţa. Duritatea a fost măsurată după ce epruvetele 

au fost supuse tratamentului termic de revenire [9]. Studiind rezultatele din 

figura se observă că duritatea creşte cu mărirea gradului de deformare, dar 

această creştere este destul de redusă, de maxim 5,5% în comparaţie cu 

duritatea epruvetei nedeformate (61,03 HRC pentru =0%). Valoarea 

maximă a durităţii s-a obţinut pentru  = 75%, dar care, nu corespunde 

pentru cel mai mare grad de deformare, la care a fost supus oţelul rapid HS 

6-5-2C. Şi pentru oţelul rapid HS3-3-2 există un maxim al durităţii care nu 

coincide cu cel mai mare grad de deformare aplicat. Duritatea maximă s-a 

obţinut pentru  = 60% şi este cu 4,6% mai mare decât duritatea epruvetei 

nedeformate.  
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Deoarece în timpul utilizării sculelor aşchietoare, acestea sunt supuse de 

multe ori la şocuri care conduc la distrugerea lor, s-a considerat necesară 

şi verificarea tenacităţii (rezilienţei) semifabricatelor tratate termomecanic 

şi revenite [9, 11]. Oţelurile rapide având tenacitate redusă, epruvetele 

testate la aceste încercări nu au fost prelucrate cu crestătură, deoarece 

existenţa acestora ar fi constituit un factor de amorsare al fisurilor, ceea ce 

ar determina scăderea accentuată a tenacităţii şi implicit imposibilitatea 

unei departajări şi interpretări corecte a rezultatelor obţinute. Simbolizarea 

încercărilor de rezilienţă efectuate este KC16,56 /10.  
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Evoluţia rezilienţei pentru oţelurile tratate termomecanic [9]  



 Din analiza figurii se constată că rezilienţa are creştere accentuată în 

cazul oţelului HS 6-5-2C pentru grade de deformare cuprinse între 55% şi 

70% iar pentru oţelul HS 2-3-2 pentru grade de deformare cuprinse între 

45% şi 60%. Peste aceste valori, rezilienţa creşte uşor, iar faţă de rezilienţa 

epruvetei nedeformate plastic care este de 3,8 daJ/cm2 pentru HS 6-5-2C şi 

de 4,1 daJ/cm2 pentru HS 2-3-2, tenacitatea este mai mare cu 78% pentru 

HS 6-5-2C şi cu 89% pentru HS 3-2-2. 

 În funcţie de proprietate cea mai importantă pentru sculă, care depinde 

de tipul sculei se poate opta pentru gradul de deformare care aplicat în 

timpul tratamentului termomecanic să maximizeze respectiva proprietate, 

mai precis pentru o duritate sau o rezilienţă mărită. 



 2.2 Comportarea în aşchiere a sculelor tratate termomecanic  

 Studiile efectuate au arătat că aplicarea unei deformări suplimentare 

oţelurilor rapide, îmbunăţeşte proprietăţile, dacă gradul de deformare este 

cuprins între 50-70 %. Pentru a obţine gradele de deformare menţionate, 

refularea a fost operaţia care a corespuns acestui scop. O categorie de 

scule aşchietoare care să fie prelucrată printr-o astfel de succesiune de 

operaţii este cea a frezelor disc.  

 Prin procedeul descris anterior s-au realizat scule aşchietoare din 

categoria frezelor disc, procedeul fiind eficient economic doar pentru 

scule cu dimensiuni (diametre) mari şi geometrii complexe [10]. După 

tratamentul termomecanic, sculele au trecut în etapa prelucrărilor de 

finisare pentru aducerea lor la geometria finală.  



Dimensiunile şi geometria frezei disc testate  

[10] Catana D. Durability and wear of cutting tools with detachable plastic deformed teeth, 

The International Conference on Design, Technologies & Management In Manufacturing, 14-

16th May, 2010, pp. 73-78, Bulletin of the Polytechnic Institute of Iasi, Tomul LVI (LX), ISSN 

1011-2855 



 Frezele disc obţinute prin tratament termomecanic au fost supuse testărilor de 

comportarea în aşchiere. Comparaţia a fost făcută între acest tip de freze disc şi 

unele similare dar obţinute prin metoda clasică. Comportarea în aşchiere pentru 

aceste scule s-a efectuat atât în condiţii grele cât şi în condiţii obişnuite. Toate 

încercările de aşchiere efectuate s-au desfăşurat conform normelor de testare 

după care lucrează producătorul acestui tip de scule.     

 Caracteristicile condiţiilor de încercare grele au fost:  

 - materialul aşchiat oţel C45 de lungime 500 mm, cu duritate de 182 HB; 

 - lichidul de răcire compus din ulei emulsionabil în apă (5 % ulei), debit 5 

l/min.  

 Materialul frezelor a fost oţel rapid marca HS 6-5-2C. 
 

Parametrii regimului dur  

                   Parameteru 

Regim    
vp [m/min] s [mm/rot] t [mm] 

A 23,35 1,27 9,5 

B 29,68 1,56 9,5 

C 37,60 1,57 9,5 

 

 Pentru un rezultat cât mai precis al modului de uzare al dinţilor frezei, 

măsurarea s-a  efectuat din doi în doi dinţi, mai precis la dinţii impari.  
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Deoarece regimul de testare descris anterior a fost unul dur, aceleaşi teste se 

fac pentru regimuri de aşchiere obişnuite (normale) pentru astfel de scule şi 

prelucrări. Scopul încercării a fost de completare a informaţiilor despre 

comportarea în aşchiere a frezelor disc din oţel rapid HS 6-5-2C obţinute prin 

tratament termomecanic.  

Parametrii regimului normal de aşchiere 

                   Parametru 

Regim    
vp [m/min]/[rot/min] sd [mm] t [mm] 

A  11,70/60 0,06 1,4 

B  14,60/74 0,06 1,4 

C  18,60/95 0,06 1,4 

D  23,35/120 0,06 1,4 

 

Studierea uzurii se face cu ajutorul celor două categorii de freze disc 

prezentate anterior. Materialul aşchiat este tot un oţel marca C45 cu 

duritatea de 175 HB, debitul fluidului de răcire a fost de 3 l/min. Încercarea 

s-a făcut pentru fiecare viteză de aşchiere, prin măsurarea uzurii pe faţa de 

aşezare a dinţilor din 20 în 20 de minute.  
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Conform indicaţiilor producătorului de freze disc, se consideră că scula a ajuns 

la valoarea admisibilă a uzurii, când valoarea acesteia pe faţa de aşezare este de 

0,4 mm. Pentru cazul de faţă, s-a considerat ca uzură admisibilă valoarea h = 

0,45. 

Evoluţia durabilităţii în funcţie de viteza de aşchiere 



Comparând evoluţia celor două tipuri de freze se pot trage următoarele 

concluzii: 

 - frezele disc realizate prin tratament termomecanic se uzează mai puţin 

decât cele clasice, indiferent de viteza de rotaţie sau timpul de aşchiere; 

 - la viteze de aşchiere mari, specifice acestui material, aceste diferenţe 

încep să devină mai evidente, bineînţeles în favoarea celor tratate 

termomecanic.  
  

 2.2 Influenţa tratamentului termomecanic asupra durităţii şi uzurii 

oţelului rapid HS 2-9-1-8  

 

 Aplicarea tratamentului termomecanic de călire în ulei oţelului rapid 

HS 2-9-1-8 determină o uzură care depinde de gradul de deformare cu care 

acestea au fost procesate.    

[5] Catana D. Thermomechanical treatment influence on the high-speed steel hardness and wear, 

Universal Journal of Materials Science, Vol. 3 (3), pp. 44-48, 2015, ISSN 2331-6691 print, ISSN 

2331-6705 online, DOI: 10.13189/ujms.2015.030302  
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 tratat termomecanic şi călit în aercomprimat [5] 



 Aplicarea tratamentului termomecanic de temperatură înaltă oţelului 

HS 2-9-1-8 determină creşterea durităţii şi reducerea uzurii, cu implicaţii în 

creşterea productivităţii prelucrărilor prin aşchiere (reascuţirea mai rară) şi 

a reducerii costului prelucrărilor (consum de scule aşchietoare mai redus).  
 

 2.4 Influenţa tratamentului termic cu surse concentrate de energie 

asupra proprietăţilor mecanice ale oţelurilor aliate  

  

 Folosirea surselor concentrate de energie termică în tratamentele 

termice de suprafaţă, permite ca doar straturilor de la suprafaţă să le fie 

modificate caracteristicile. Pentru oţelul HS 18-0-1variantele de tratament 

termic au fost: varianta 1 – clasică, varianta 2 – cu laser şi varianta 3 cu 

fascicul de electroni.   
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 Numeroasele teste efectuate arată că indiferent de proprietăţile 

studiate: microstructură, duritate, microduritate sau rezistenţă la uzare, 

aplicarea tratamentelor termice cu surse concentrate a condus la valori 

mai mari ale proprietăţilor studiate în comparaţie cu cele obţinute în cazul 

tratamentelor termice clasice.  
 

 2.5 Cercetări privind tratamentul termic cu energie solară aplicat 

oţelurilor aliate  

 

 Numeroasele cercetări din domeniul tratamentelor termice 

neconvenţionale pe care le-am iniţiat şi efectuat asupra oţelurilor aliate 

m-au determinat să fiu interesat de posibilitatea efectuării tratamentului 

termic de călire şi revenire utilizând ca sursă de energie termică, energia 

solară.    



Cătană D. Researches regarding the influence of the heat treatments with solar energy on the 

alloy steels properties, propunerea de proiect care a fost finanţată de Comisia Europeană şi 

Ministerul Economiei şi Competitivităţii din Spania, în 2015 

  

   

Cuptor solar: a) schema de principiu, b) vedere generală a cuptorului solar [38, 42]  



          

                  

   

          

        

        

          

                  

Elementele cuptorului solar  



Valorile parametrilor procesului de încălzire pentru oţelul HS 6-5-2-5  
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Evoluţia durităţii pentru oţelul HS 6-5-2-5 tratat cu energie solară  
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Evoluţia durităţii pe suprafaţa epruvetelor pentru oţelul HS 6-5-2-5 

 tratat cu energie solară  



 Tratamentul termic cu energie solară aplicat oţelului rapid conduce la 

următoarele concluzii:  

 -  datorită încălzirii cu energie solară, suprafaţa epruvetei are  temperatura 

mai mare decât restul volumului ceea ce determină şi duritatea mai mare a 

acesteia; 

 - folosind energia solară pentru tratamentul termic (călire urmată de 

revenire) aplicat oţelului rapid HS 6-5-2-5 (un oţel Rp5 cu procent mai mare 

de Co) , se obţin valori ale durităţii comparabile sau chiar superioare celor 

rezultate printr-un tratament termic clasic. 

 Rezultatele obţinute prin tratamentul termic cu energie solară sunt 

asemănătoare cu cele obţinute în cazul aplicării tratamentelor cu surse 

concentrate de energie (laser).    



 2.6 Contribuţii privind accelerarea îndepărtării straturilor subţiri 

dure  

  

 Fenomenul de uzare în sine se produce şi apare preponderent, sau în 

totalitate, în straturile superficiale ale pieselor, pe o adâncime care nu 

depăşeşte câţiva micrometrii (excepţie făcând fenomenele de oboseală). 

Prin aplicarea unui strat metalic se poate prelungi durata de funcţionare, se 

îmbunătăţesc condiţiile de exploatare şi se micşorează consumul de metal 

deficitar.  

 Una din metode este depunere din vapori (PVD), mai precis procedeul 

care utilizează surse principale solide, încălzite şi evaporate cu ajutorul 

descărcărilor în arc electric.  



     

      

        

Tipuri de acoperiri: a) TiN – monostrat b) AlTiN – multistrat c) TiCN – 

multistrat [39]  

Etapele procesului de acoperire [39]  



 Operaţia cunoscută sub denumirea „decoat” sau îndepărtarea acoperiri 

existente este una mare consumatoare de timp. Timpul necesar îndepărtării 

acoperiri este lung, putând ajunge la 5-6 ore pentru unele tipuri de acoperiri, 

sau chiar şi la 28-30 ore pentru altele. Din acest motiv, întreprinderea a 

solicitat găsirea de soluţii care să diminueze această durată. Tema a părut 

interesantă şi de actualitate, fapt pentru care m-am implicat în rezolvarea ei. 

Soluţia propusă de colectivul format pentru rezolvarea temei, a fost cea de 

accelerare a îndepărtării, prin introducerea unui surplus de energie 

mecanică, în baia cu soluţii destinate respectivei operaţii [26]. Testele 

efectuate pe epruvetele puse la dispoziţie de către solicitant şi folosind 

soluţia propusă au condus la rezultate peste aşteptări.  



                                                                        Mijloc                                             Vârf 

Zonă acoperită 

Epruvete folosite în teste  

Acoperiri cu straturi dure îndepărtate parţial sau total 



Evoluţia îndepărtării stratului dur în timp – regimul I  



Evoluţia îndepărtării stratului dur în timp – regimul II  

Testele efectuate au arătat că prin aplicarea soluţiei propuse, are loc o reducere 

semnificativă a timpului alocat operaţiei de îndepărtare a vechilor straturi dure 

depuse, mai precis, timpul a scăzut de la o medie de 3-4 ore la 20-30 minute.  



Capitolul 3 – Simularea şi modelarea 

proceselor tehnologice  

 

 Aplicarea simulării în procesul de realizare a sculelor 

 

 Creşterea competitivităţii produselor folosite în tehnică nu ar fi 

posibilă, fără a se apela la simularea proceselor tehnologice sau la 

modelarea 3D. Utilizarea programelor de simulare nu este posibilă fără a se 

cunoaşte valorile constantelor specifice materialelor din care sunt realizate 

piesele, pentru care procesul de simulare este aplicat. Din acest motiv am 

apelat la membrii colectivului de fizică pentru calcularea modului de 

elasticitate (E) pentru materialele cărora li s-a aplicat simularea. Pentru 

determinarea modulului de elasticitate s-a apelat la o metodă rapidă, 

recentă, eficientă, modernă şi anume la interferometria Doppler [16, 17, 

18].  



  

  

Simularea procesului de deformare plastică pentru oţelul HS 2-9-1-8:  

stare iniţială, stare intermediară, sfârşitul procesului, dimensiunile pe axa 

y la finalul deformării [6] 

MPG_0001.MPG


[6] Catana D. Plastic deformation speed influence on HS2-9-1-8 high-speed steel plastic 

deformation strength, Metalurgia International 2012, 17, pp. 21-24, ISSN 1582-2214 

[13] Catana D., Eftimie L. Study of plastic deformation process with the model help, Annals of 

DAAAM 1998 Proceedings of 9th International DAAAM Symposium 1998, pp. 103-104, 

Vienna, ISBN 3-901509-08-9 

 Eroarea în cazul simulării între diametrul real şi cel obţinut prin 

simulare a fost de 2,7%, o valoare redusă. 

 

 O altă posibilitate de aplicare a simulării în domeniul sculelor 

aşchietoare este de apelarea la maşinile-unelte virtuale. Apelând aplicaţia 

„Motion” de care programul dispune, se crează lanţul cinematic al frezei 

virtuale. Astfel se simulează cele două mişcări care trebuie efectuate de 

maşina de frezat şi anume mişcarea principală executată de freză (mişcare 

de rotaţie) şi cea de avans executată de piesă (masa maşinii), care este o 

mişcare rectilinie. Valorile mişcărilor menţionate pot fi modificate în 

funcţie de cerinţele procesului de aşchiere. După atribuirea mişcărilor 

specifice elementelor principale şi stabilirea valorilor pentru fiecare din 

ele, maşina-unealtă virtuală a fost creată şi poate să se treacă la etapa de 

simulare.   



Maşină de frezat virtuală 



 Prin startul simulării, începe desfăşurarea virtuală a procesului de 

frezare. Funcţia „Interferenţă” de care aplicaţia dispune, va identifica 

fiecare interferenţă care apare între sculă (freză) şi piesa de prelucrat.  

 La sfârşitul simulării vor apărea toate interferenţele din timpul 

aşchierii virtuale, altfel spus sunt detectate toate aşchiile care au fost 

generate datorită contactului dintre sculă şi material.  Fiecare interferenţă 

este salvată ca un element 3D, cu valoarea volumului ataşată şi care 

ulterior poate fi analizată din punct de vedere al formei şi dimensiunilor. 

 Prin modificarea parametrilor regimului de aşchiere (turaţie, viteză de 

avans, adâncime) şi a geometriei sculei, se identifică direcţiile în care 

trebuie acţionat pentru ca procesul de aşchiere să se desfăşoare în condiţii 

optime.   

[8] Catana D. High speed steel HS 2-9-1-8 (W 1.3247) plastic deformation strength, 

Metalurgia International Vol. XVI, no. 2, pp. 80-83, 2011, ISSN 1582-2214 



Interferenţă generată în timpul frezării virtuale  



(B-ii) Planuri de evoluţie şi dezvoltare a carierei  

 Planurile de evoluţie şi dezvoltare a carierei profesionale vor reprezenta o 

continuare a activităţii de cercetare începută cu peste 24 de ani în urmă, odată 

cu debutul stagiului pentru obţinerea titlului de doctor (1992). Dezvoltare a 

carierei din punct de vedere al cercetării cuprinde: 

 - implicarea în redactarea de proiecte cu finanţare de la UE de tipul 

Orizont 2020, prin care se doreşte creşterea competitivităţii sectorului 

industrial al Uniunii Europene; experienţa dobândită în propunerea de proiect 

„Researches regarding the competitiveness growth of the coated cutting tools 

with hard thin layers”, care a trecut de prima fază a evaluării în septembrie 

2015, constituie o dovadă a opţiunii autorului faţă de această activitate; 

 - menţinerea şi extinderea colaborării cu mediul industrial; 

 - aderarea la echipele de cercetare multidisciplinare – consider că 

multidisciplinaritatea echipelor de cercetare va constitui cheia succesului 

viitoarelor proiecte de cercetare;  



 - menţinerea legăturii cu grupurile de cercetare din străinătate cu care 

deja am  colaborat (Spania, Portugalia, Turcia); 

 - valorificarea rezultatelor cercetărilor prin publicarea de articole 

ştiinţifice în publicaţii indexate ISI şi BDI;  

 - stabilirea temelor de cercetare în concordanţă cu preocupările 

anterioare dar care să aibă relevanţă pentru mediul industrial; 

 - studierea cercetărilor şi realizărilor altor colective de cercetare, 

pentru a fi informat şi documentat în privinţa preocupările existente în 

domeniul de interes şi pentru a avea elemente de referinţă în activitatea de 

cercetare. 
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