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Generarea (prelucrarea) prin a chiere a suprafe elor pieselor este un procedeu larg 
utilizat i reprezint  circa 70% din totalitatea opera iilor necesare realiz rii pieselor din 
construc ia de ma ini. Ponderea ridicat  a opera iilor de prelucrare prin a chiere este 
justificat  de avantajele pe care le confer  privind productivitatea i precizia 
(dimensional , de form  geometric , pozi ie reciproc  i calitate a suprafe elor).  

În capitolele 1...13, se prezint  teoriile de baz  ale procesului de a chiere, prin 
m rimile prin care acesta este apreciat, precum i interdependen ele dintre fenomenele 
specifice.  

Lucrarea se adreseaz  studen ilor ce urmeaz  specializ ri din domeniile inginerie 
mecanic , ingineria materialelor, inginerie economic , dar poate fi utilizat , par ial sau 
integral, de studen ii de la alte specializ ri ale facult ilor cu profil mecanic.   
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CAPITOLUL 1 

GENERALIT I PRIVIND PRELUCRAREA PRIN 
A CHIERE 

Ma inile, utilajele i aparatele existente sunt constituite din piese. 
Realizarea pieselor necesit  prelucr ri prin deformare plastic , prelucr ri prin 
a chiere, tratamente termice i opera ii de control tehnic. Totalitatea acestor 
opera ii formeaz  tehnologia de execu ie a pieselor respective. 

Prelucrarea prin a chiere este un proces tehnologic de prelucrare prin care 
se ob ine de pe un semifabricat o nou  suprafa , îndeplinind anumite condi ii de 
precizie dimensional , de form  i rugozitate. Suprafa a se ob ine prin îndep rtarea, 
sub form  de a chii, a unui strat de material (adaos de prelucrare), prin ac iunea 
sculei a chietoare. 

Piesa este elementul constructiv de baz  al ansamblului i se define te ca un 
corp solid delimitat în spa iu de un num r finit de suprafe e ce au forme, 
dimensiuni i o anumit  pozi ie reciproc , impuse de rolul func ional al acesteia. 

1. 1. Suprafe ele pieselor 
Piesa este elementul constructiv de baz  ce intr  în componen a diverselor 

ma ini, aparate, utilaje i se define te ca un corp solid delimitat în spa iu de un 
num r finit de suprafe e ce au forme, dimensiuni i o anumit  pozi ie reciproc . 
Forma pieselor este determinat  de rolul func ional, precum i de al i factori 
(dimensiunile, rezisten a mecanic  necesar , tehnologia de fabricare, etc.). 
Caracteristicile, dictate de rolul pe care piesa trebuie s -l îndeplineasc , constituie 
condi iile tehnice de realizare a suprafe elor i sunt precizate în desenul de 
execu ie, elaborat de proiectant.  

Condi iile de form  stabilesc forma geometric  teoretic  pe care trebuie s  o 
aib  suprafa a i abaterile de form  admise de la forma geometric  nominal . 

Condi iile dimensionale stabilesc dimensiunile nominale ale fiec rei 
suprafe e componente ale unei piese i abaterile admise de la dimensiunile 
nominale. 

Condi iile de pozi ie relativ  stabilesc distan ele i orient rile relative 
nominale dintre suprafe ele componente ale piesei, precum i abaterile admise (de 
la distan e i orient ri). 

Condi iile de calitate a suprafe ei stabilesc rugozitatea impus  suprafe elor, 
iar în unele cazuri i starea de duritate sau tratamentele termice i chimice aplicate.  
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Fiecare suprafa  component  a piesei se poate caracteriza prin urm toarele: 
- form  geometric  (teoretic ); 
- dimensiuni; 
- pozi ie relativ  (fa  de celelalte suprafe e); 
- calitate (rugozitate, starea stratului superficial). 

1. 2. Procesul de a chiere 
Pentru generarea suprafe elor ce definesc piesa, în tehnic  exist  mai multe 

procedee de prelucrare: turnare, sudare, deformare plastic  la cald (forjare, 
laminare presare, matri are), deformare plastic  la rece (laminare, tragere, presare, 
ambutisare, tan are, extrudare), sinterizare i a chiere.  

Procesul de prelucrare (generare) prin a chiere se poate defini ca un 
proces mecanic de t iere-deformare, desprindere i îndep rtare sub form  de a chii 
a unei cantit i de material de pe un semifabricat în scopul gener rii/ob inerii 
formei geometrice, dimensiunilor, pozi iei reciproce i calit ii suprafe ei 
respective. No iunea de a chiere provine de la a chie, adic  forma sub care se 
îndep rteaz  adaosul de prelucrare.  

Procesul de a chiere reprezint  totalitatea fenomenelor fizice care apar la 
deta area sub form  de a chii a stratului de a chiere. 

Generarea prin a chiere a unei suprafe e const  din îndep rtarea, de c tre o 
scul  a chietoare, a unui strat de material, sub form  de a chii.  

Semifabricatul este bucata de material de la care se porne te în realizarea 
piesei finite i acesta este delimitat de suprafe ele ini iale. Semifabricatele pot fi 
piese ob inute prin procedeele primare de prelucrare: turnare, forjare, matri are sau 
piese prelucrate intermediar prin alte procedee.  

Scula a chietoare se afl  în mi care relativ  fa  de piesa semifabricat. În 
timpul procesului de generare se disting urm toarele suprafe e (fig. 1.1):  

- suprafa  ini ial  reprezint  suprafa a de la care se porne te generarea; 
- suprafa  generat  (prelucrat ) este suprafa a ob inut  în urma gener rii 

i rezult  ca urmare a îndep rt rii adaosului de prelucrare. Poate fi 
suprafa a final  a piesei sau poate fi suprafa  intermediar  dac  mai 
urmeaz  i alte opera ii de prelucrare;  

- suprafa  a chiat  reprezint  partea suprafe ei generat  pe pies  ce 
urmeaz  s  fie deta at  la cursa (rota ia) urm toare a sculei:. Este 
generat  prin deplasarea t i ului în timpul mi c rii relative a acestuia 
fa  de semifabricat. 
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Fig. 1.1. Suprafe e, strat de a chiere 
 

Adaosul de prelucrare reprezint  cantitatea de material ce trebuie îndep rtat 
pentru ob inerea suprafe ei. Îndep rtarea adaosului de prelucrare (dac  nu este prea 
mare) se poate face dintr-o singur  trecere a sculei pe suprafa a prelucrat , Dac  
adaosul este prea mare, acesta se împarte în adaosuri par iale, care se împart în 
straturi de a chiere.  

Schema de a chiere reprezint  modul de divizare al adaosului de prelucrare 
în adaosuri par iale i în straturi de a chiere, împreun  cu scula a chietoare în 
pozi ie de lucru i cinematica relativ  între scul  i pies  precum i succesiunea 
îndep rt rii a chiilor i straturilor par iale. Schema de a chiere st  la baza 
proiect rii procesului de a chiere, al cinematicii ma inii-unelte i a sculei.  

Condi iile tehnice de execu ie. Ob inerea de suprafe e reale se face prin 
îndeplinirea urm toarelor condi ii tehnice de execu ie. 

Condi ii de form , impun forma geometric  nominal  pe care trebuie s  o aib  
suprafa a real , condi ii stabilite prin abateri de form  ale suprafe ei reale fa  de 
suprafa a teoretic  din care aceasta provine: 

- abateri de la planeitate (concavitate i convexitate; 
- abateri de la circularitate (ovalitate i poligonalitate); 
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- abateri de la cilindricitate (conicitate, form  butoi, form  a, form  
curbat ). 

Toleran ele pentru elementele geometrice la care nu s-a specificat toleran a 
individual , în desenul de execu ie, sunt reglementate de SR EN 22768-2, 
(toleran ele cotelor libere). Tot în acest standard sunt indicate i abaterile de 
pozi ie.  

Condi ii de precizie dimensional , care impun dimensiunile nominale ale 
suprafe ei reale stabilite prin abateri de la dimensiunile nominale ale suprafe ei 
reale fa  de suprafa a teoretic  din care aceasta provine (abateri liniare, 
unghiulare). Toleran ele sunt reglementate de SR EN 20286–2. Pentru dimensiunile 
netolerate abaterile sunt reglementate de SR EN 22768-1.  

Condi ii de pozi ie relativ , care impun distan ele i orient rile relative 
nominale ale suprafe elor reale ale piesei fa  de un element de referin  convenabil 
ales, stabilite prin abateri de pozi ie relativ  (abateri de la paralelism, 
perpendicularitate, concentricitate, etc.).  

Condi ii de calitatea suprafe ei, care impun calitatea necesar  suprafe ei 
reale, stabilite prin abateri de calitate (rugozitate, duritate, tratament termic, 
termochimic, mecanic, etc.).  

Valorile recomandate pentru rugozitate sunt de asemenea standardizate, în 
conformitate cu recomand rile ISO, în standardul românesc STAS 3730/1-85. 

Condi iile de execu ie i control trebuie precizate atent i justificat pentru a 
stabili ma inile-unelte i procedeele de prelucrare prin a chiere înainte de stabilirea 
parametrilor de a chiere. 

Aceste caracteristici, dictate de rolul pe care piesa trebuie s -l 
îndeplineasc , constituie condi iile tehnice de generare (de execu ie) a suprafe elor 
i sunt precizate în desenul de execu ie, elaborat de proiectant. Realizarea 

suprafe elor reale se face inând seama de un complex de condi ii denumite condi ii 
tehnice de execu ie. 

 

1. 3. Condi iile desf ur rii procesului de a chiere 
Pentru realizarea procesului de prelucrare prin a chiere sunt necesare o 

ma in -unealt  (MU), una sau mai multe scule a chietoare (S), dispozitive de 
pozi ionare fixare (D), piesa de prelucrat (P), aparate i instala ii pentru controlul 
tehnic de calitate. Ansamblul MUSDP se nume te sistem tehnologic.  

Desf urarea în condi ii de eficien  economic  a procesului de a chiere 
presupune existen a ma inilor-unelte adecvate procedeului de generare a 
suprafe elor, sculelor a chietoare, semifabricatelor, dispozitivelor de orientare i 
fixare a semifabricatului i sculei, mijloacelor de m surat i controlat. Dispunerea 
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acestor elemente în succesiunea rolului func ional al procesului de a chiere 
formeaz  sistemul tehnologic de a chiere (fig. 1.2).  

Pe de alt  parte, în timpul a chierii intervin o serie de perturba ii: 
- varia ii ale propriet ilor a chietoare ale sculei a chietoare (datorate 

uzurii); 
- varia ii ale durit ii materialului de prelucrat (datorate neomogenit ii);  
- varia ii ale adaosului de prelucrare (cazul degro rii); 
- sl birea for ei de strângere a sculei/piesei; 
- deforma ii elastice ale dispozitivelor de strângere; 
- modific ri ale rigidit ii sistemului ma in -unealt . 

 
 M-U 

sistemul de 
ac ionare  

a M-U 

DP 
Dispozitivul 

principal pentru 
pozi ionarea i 
fixarea piesei  

P 
piesa/semifabricatul 

de prelucrat 

MMC 
mijloace de m surare  
i control dimensional 

DP 
Dispozitivul 

secundar pentru 
pozi ionarea i 
fixarea piesei 

DS 
Dispozitiv de 

pozi ionare i fixare 
a sculei a chietoare 

SA 
scula a chietoare  

Mi carea de a chiere 

 
 

 
Fig. 1.2 Sistemul tehnologic de a chiere 

 
Având în vedere aceste constat ri, orice sistem tehnologic de a chiere 

trebuie s  îndeplineasc  urm toarele condi ii: 
- s  con in  un sistem de ac ionare capabil s  asigure cinematica 

corespunz toare gener rii suprafe ei i s  dezvolte o putere necesar  
între inerii procesului de a chiere; 

- s  fie prev zut cu dispozitive care s  asigure pozi ionarea, orientarea i 
stabilitatea fix rii semifabricatului, asigurându-se condi iile de generare 
a suprafe elor; 

- s  posede o bun  stabilitate dinamic  i un grad ridicat de precizie de 
prelucrare; 


