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Data şi locul naşterii: 21 septembrie 1950, Brăila. 

Studii: 

• Absolvent al Institutului Politehnic Iaşi, Facultatea de Mecanică, secţia Maşini 

unelte şi scule, promoţia 1974. 

Profesia: inginer mecanic. 

Titlul ştiinţific: doctor inginer în specialitatea Tehnologia Construcţiei de Maşini din 

anul 1998. 

Alte activităţi: 

• În perioada 1974 - 1978, angajat ca inginer stagiar şi inginer tehnolog la 

Întreprinderea mecanică "Nicolina" Iaşi, secţia Sculărie, unde a participat la 

proiectarea, tehnologia şi execuţia de S.D.V.-uri destinate prelucrării organelor de 

maşini din structura echipamentelor utilajelor terasiere; 

• Expert tehnic autorizat pentru expertize tehnice-judiciare în specializarea 

Maşini unelte şi scule. 

Activitate didactică: 

• 1978 - 1984, asistent universitar; 

• 1984 - 2000, şef de lucrări; 

• 2000 -, conferenţiar. 

Autor şi coautor la 7 monografii, tratate, cursuri, 59 lucrări ştiinţifice 

publicate, 37 brevete de invenţie, 22 proiecte, granturi, contracte de cercetare şi 

proiectare. 

Titular al disciplinelor: 

• Proiectarea sculelor aşchietoare; 

• Geometrie descriptivă şi desen tehnic; 

• Toleranţe şi control dimensional; 

• Exploatarea maşinilor unelte; 

• Bazele creaţiei tehnice; 

• Proprietate intelectuală: protecţie şi legislaţie; 

• Scule pentru maşini unelte; 

• Maşini unelte şi control dimensional; 

• Maşini unelte pentru prelucrări mecanice; 

• Scule pentru prelucrări neconvenţionale; 

• Materiale utilizate în micromecanică ; 



• Analiza şi prelucrarea datelor experimentale. 

Domenii de competenţă, direcţii de cercetare abordate 

• calculul, construcţia şi proiectarea sculelor aşchietoare; 

• fizica şi dinamica aşchierii metalelor; 

• concepţia, proiectarea şi realizarea de echipamente destinate cercetării în 

aşchierea metalelor şi testării performanţelor sculelor aşchietoare; 

• concepţia şi proiectarea unor echipamente tehnologice şi maşini unelte cu 

destinaţie specială - detalonarea sculelor de modul mare, rotofrezarea şi frezarea de 

învăluire a suprafeţelor de revoluţie de dimensiuni mari, ascuţirea sculelor, ş.a. 

• concepţia, proiectarea şi execuţia de echipemente destinate creşterii 

performanţelor în prelucrările neconvenţionale -electroeroziune în cîmp magnetic. 

Memoriu de activitate 

Doctor inginer, specialitatea Tehnologia Construcţiei de Maşini, cu teza 

Cercetări privind optimizarea sculelor aşchietoare şi a regimurilor de aşchiere la 

frezarea de învăluire, conducător ştiinţific prof. univ. dr. ing. Constantin Picoş. 

Principalele obiective abordate în cadrul tezei de doctorat se referă la: 

identificarea procedeului de prelucrare prin frezare de învăluire în cadrul mai larg al 

tehnologiilor de frezare pentru execuţia suprafeţelor de revoluţie şi caracterizarea lui 

în ce priveşte avantajele de ordin economic comparativ cu alte procedee de frezare 

care folosesc scule de tipuri diferite; cercetarea bibliografică privind cunoaşterea 

stadiului actual în domeniu; concepţia şi elaborarea unor noi construcţii de freze de 

învăluire; elborarea unor studii cu caracter teoretic privind geometria constructivă 

şi funcţională a părţii aşchietoare a modelului experimental de freză de învăluire; 

cercetări experimentale privind influenţa parametrilor regimului de aşchiere (avans 

circular, adâncime de aşchiere şi avans longitudinal) asupra parametrilor energetici 

de proces; modelarea funcţiilor de putere, momente şi forţe; cercetări experimentale 

privind precizia de formă macrogeometrică şi calitatea suprafeţei prelucrate prin 

frezare de învăluire; identificarea unui domeniu de optim privind parametrii 

regimului de lucru în raport cu puterea consumată în aşchiere şi mărimea abaterilor 

de formă a suprafeţelor frezate. 

Aspecte generale privind frezarea suprafeţelor de revoluţie 

Pe baza sintezei informatiilor privind stadiul actual în domeniu, se 

concluzionează ca: la semifabricatele de dimensiuni mari, arbori grei şi cilindrii de 

laminor cu duritate ridicată, pelucrarea cu scule monodinte nu satisface din punct 

de vedere al durabilităţii sculei. Tăişul unic aşchietor, fiind în contact permanent cu 

materialul de prelucrat şi fiind supus unui regim termic intens şi unei uzări abrazive 

accentuate, va fi caracterizat de o durabilitate mult prea mică. În cazul 

semifabricatelor cu mase distribuite asimetric, excentric, cum sunt arborii cotiţi, de 

exemplu, antrenarea acestora la viteze de aşchiere în domeniul de lucru al 

materialelor metalo-ceramice sinterizate din care sunt realizate părţile aşchietoare 

ale sculelor nu este posibilă datorită suprasolicitărilor elementelor structurale ale 

sistemelor tehnologice. De asemenea, prelucrarea suprafeţelor elicoidale cu pas 

mare, cum este cazul şuruburilor de extrudare, nu este productivă prin operaţii de 

strunjire datorită interdependenţei dintre mişcarea principală de aşchiere şi 

mişcarea de avans longitudinal. Pentru îmbunătăţirea condiţiilor de generare a 

suprafeţelor în cazuri de tipul celor amintite şi a altora similare, literatura de 

specialitate recomandă prelucrarea prin aşchiere utilizând drept scule capetele de 



frezat. Frezarea prin învăluire (Innen-wirbel-wendeplatten fräser, whirling, 

oxvativaiusciaia freza) utilizează scule inelare cu tăişuri interioare, iar suprafaţa 

prelucrată rezultă ca infăşurătoare a traiectoriilor circular concave descrise de 

tăişurile aşchietoare întru-un plan perpendicular pe axa de rotaţie a 

semifabricatului. 

Contribuţii asupra elaborării unor noi construcţii de freze de învăluire 

Sculele destinate procesului de frezare de învăluire au ca principală 

caracteristică constructivă orientarea tăişurilor dinţilor aşchietori spre interiorul 

unui corp inelar care le reuneşte într-un ansamblu unitar. Având drept suport 

cercetarea stadiului actual privind construcţia frezelor de învăluire s-a procedat la 

sinteza informaţiilor disponibile într-o diagramă de idei, cu caracter deschis şi 

vizualizant, care oferă perspectiva unei analize constructiv-funcţionale a acestora. 

Pe baza diagramei de idei şi adoptând principiul ascuţirii continue după sistemul 

<romascon>, au fost elaborate mai multe soluţii constructive originale de freze de 

învăluire având în vedere faptul ca aceste scule necesită o formă specifică a tăişului 

şi valori proprii ale parametrilor geometrici ai părţii aşchietoare, posibile de realizat 

prin procedeul amintit. În cazul frezelor de învăluire, care au partea aşchietoare 

dispusă spre interiorul corpului de baza, dificultăţile privind refacerea calităţilor 

aşchietoare prin operaţii de ascuţire-reascuţire în sistem clasic – dinte cu dinte- sunt 

şi mai evidente atât prin problemele de ordin tehnologic pe care le ridică cât şi prin 

problemele de productivitate şi eficienţă a acestor operaţii de întreţinere în 

exploatare. În cadrul cercetărilor efectuate privind procesul de aşchiere şi regimul de 

prelucrare au fost elaborate, realizate şi testate un număr de opt modele 

experimentale. Obiectivele urmărite în concepţia şi elaborarea noilor modele de freze 

de învăluire pot fi sintetizate astfel: utilizarea în construcţia frezelor a plăcuţelor din 

carburi sinterizate destinate fixării mecanice; operaţiile de ascuţire-reascuţire pentru 

obţinerea formei, dimensiunilor tăişurilor şi a parametrilor geometrici ai părţii 

aşchietoare să se subordoneze principiului ascuţirii continue, după sistemul 

Romascon; operaţiile de ascuţire-reascuţire să se realizeze astfel încât suprafeţele de 

aşezare principale, auxiliare, de trecere şi secundare să se înscrie pe suprafeţe 

exterioare corpului inelar al sculei; sunt evitate astfel restricţii de ordin tehnologic în 

ce priveşte dimensiunea corpului abraziv utilizat, iar, foarte important, forma 

suprafeţelor de aşezare rezultă convexa, asigurând o rezistenţă mecanică bună a 

părţii aşchietoare; obţinerea unor unghiuri de degajare pozitive a părţii aşchietoare; 

în literatura de specialitate se recomandă ca în operaţiile de frezare de învăluire, 

unde grosimea aşchiei este teoretic nulă la începutul contactului tăişului cu 

suprafaţa de prelucrat, pentru a se favoriza procesul de formare a aşchiei şi evita 

comprimările plastice mari, să se utilizeze unghiuri de degajare pozitive; datorită 

faptului ca operaţiile de ascuţire-reascuţire a suprafeţelor de aşezare se realizează 

dintr-o poziţionare unică a părţii aşchietoare, în vederea obţinerii unghiurilor de 

degajare pozitive, plăcuţa dură din CMS este aşezată înclinat sub un unghi 

determinat, pe o caseta elasticizată, prinsă în corpul de bază inelar al sculei într-o 

poziţie excentrică, cu ajutorul unor pene şi şuruburi cu pas diferenţial; reglarea 

poziţională a părţii aşchietoare pe corpul sculei; acest obiectiv este necesar pentru 

că partea aşchietoare este instalată diferit pentru operaţia de ascuţire în raport cu 

poziţia de aşchiere, iar în condiţiile generării suprafeţelor prin frezare de învăluire 

bătaia radială a dinţilor are importanţă în ce priveşte calitatea suprafeţelor 



prelucrate, precum şi dinamica procesului de aşchiere; asigurarea posibilităţii de 

utilizare a frezei şi în regim de sculă cu plăcuţe amovibile, nerecuperabile. 

Contribuţii teoretice asupra gometriei frezelor de învăluire 

În vederea stabilirii dependenţelor dintre valorile parametrilor geometrici ai 

părţii aşchietoare la noul model experimental de freză de învăluire şi elementele 

constructiv dimensionale ale acestuia, pornind de la principiile generării prin 

ascuţire continuă a suprafeţelor de aşezare, a fost elaborat un model analitic original, 

concretizat prin reprezentări grafice bi/tridimensionale; sunt oferite astfel informaţii 

generale în analiza şi sinteza frezelor de învăluire, în stabilirea domeniului în care se 

modifică unghiurile constructive în lungul tăişului aşchietor astfel încât să fie evitate 

valorile extreme nefavorabile din punct de vedere al comportării în aşchiere; 

particularizând problematica parametrilor geometrici funcţionali pentru frezele de 

învăluire se constată că în proces intervin atât componente ale vitezei relative cât şi 

poziţii relative sculă-piesă variabile, ceea ce determină variaţia parametrilor 

geometrici funcţionali; se concluzionează că nu apar variaţii semnificative ale 

parametrilor geometrici funcţionali în raport cu cei constructivi datorită mărimii net 

superioare a vitezei principale în raport cu celelalte componente.  

Contribuţii asupra cercetării experimentale a procesului  

de frezare de învăluire 

Efectuarea unui număr important de operaţii de prelucrare în Laboratorul de 

Scule-Aşchietoare al Catedrei de Maşini unelte utilizând modelul experimental de 

sculă elaborat de autor, a permis evaluarea unui domeniu de variaţie a parametrilor 

regimului de aşchiere în care sistemul tehnologic şi procesul de aşchiere se 

desfăşoară în condiţii de siguranţă în raport cu solicitările mecanice şi de stabilitate 

dinamică; S-a procedat la elaborarea unui program de experimente cu scopul de a 

evalua şi reflecta caracterul procesului de aşchiere prin puterea activă consumată în 

condiţiile modificării parametrilor regimului de aşchiere: avansul circular al 

semifabricatului, avansul longitudinal al frezei, adâncimea de aşchiere; au fost 

evaluate: puterea maximă, minimă şi medie consumată în aşchiere, la mers în gol şi 

în lucru de către sistemul tehnologic, puterea medie, şi variaţiile de putere în 

aşchiere; experimentele s-au efectuat pe bare de otel laminat marca OLC45 cu 

duritatea de HB225, la o viteză de aşchiere de 133m/min; s-au realizat înregistrări 

pe suport grafic ale reflectării procesului de aşchiere la frezarea de învăluire în putere 

activă cu menţionarea parametrilor experimentelor şi pe această bază s-au stabilit 

influenţele parametrilor regimului de aşchiere asupra evoluţiei puterii active 

consumate, ilustrate prin funcţii de tip exponenţial. 

Stabilirea unor modele matematice pentru factorii energetici în procesul de frezare de 

învăluire 

Pentru a putea opera cu mai multă uşurinţă asupra parametrilor de proces, 

obţinerii rapide a unor concluzii privind răspunsul acestora în ce priveşte mărimea 

parametrilor energetici, precum şi evaluarea importanţei acestor parametri în 

desfăşurarea la un moment dat a procesului de lucru s-a procedat la elaborarea unor 

modele matematice pentru determinarea puterii de aşchiere, forţelor şi momentelor 

de lucru în dependenţa de parametri de avans circular, longitudinal şi adâncime de 

aşchiere; au fost utilizate programe experimentale factoriale de tipul 23 completat cu 

experimente centrale; gradul de concordanţă a modelelor matematice a fost verificat 

pe baza rezultatelor experimentale în diferite combinaţii ale parametrilor de intrare 



pentru care s-au efectuat experimente, obţinându-se abateri sub 4%, ceeea ce s-a 

considerat acceptabil. 

Cercetări experimentale privind abaterile de forma şi calitatea suprafeţelor prelucrate 

prin frezare de învăluire 

Ca urmare a modului specific de generare a suprafeţelor de revoluţie prin 

frezare de învăluire cu utilizarea simultană a avansurilor circulare şi longitudinale, 

acestea rezultând ca înfăşuratoare a traectoriilor circular-concave-excentrice a 

tăişurilor interioare ale sculei în raport cu axa geometrică a semifabricatului, precum 

şi particularităţilor geometriei părţii aşchietoare a dinţilor sculei, în urma 

experimentelor efectuate pentru studiul proceselor de aşchiere în aceste condiţii, s-

au urmărit şi unele aspecte legate de caracteristicile suprafeţelor rezultate, exprimate 

prin abaterile de la forma macrogeometrică şi rugozitate. S-a constatat că aceste 

două aspecte menţionate pot caracteriza procesul de prelucrare prin frezare de 

învăluire din punct de vedere tehnologic şi se încadrează într-un domeniu de 

aplicabilitate în practica industrială; s-a putut constata că avansul longitudinal, prin 

mărimea sa, este implicat preponderent în caracteristicile profilului suprafeţei 

prelucrate, în plan longitudinal faţă de axă, iar tăişul de trecere şi parametrii 

cinematici ai procesului de generare afectează mai pronunţat forma profilului în plan 

transversal; Din reprezentările grafice realizate a rezultat că există şi se poate 

identifica un domeniu de minim al abaterilor de formă a suprafeţei prelucrate; 

deasemenea, controlul suprafeţelor sub aspectul calităţii de suprafaţă, respectiv a 

parametrilor de rugozitate, a relevat încadrarea acestora în clasele de rugozitate ISO 

IT9-IT10, specifice operaţiilor de frezare de semifinisare.  

Contribuţii privind optimizarea procesului de frezare de învăluire 

Adoptând drept criterii de optimizare parametrii energetici –puterea 

consumată în proces, momentele şi forţele de aşchiere - şi parametrii preciziei de 

formă macrogeometrică a suprafeţei prelucrate - abaterea de la rectilinitatea 

generatoarei şi de la circularitate - s-a identificat, în raport cu mărimea avansului 

longitudinal, ca factor de influenţă, un domeniu de optim pentru care criteriile 

amintite sunt satisfăcute cu tendinte maximale.  

Domenii noi de cercetare abordate 

• optimizarea parametrilor tehnologici în procesele de prelucrare prin aşchiere; 

• optimizarea parametrilor geometrici ai sculelor aşchietoare; 

• concepţia, proiectarea, execuţia şi exprimentarea unor noi scule aşchietoare cu 

ascuţire continuă: freze frontale, freze melc modul, freze pentru danturat roţi conice 

cu dinţi în arc de cerc, şevere; 

• concepţia, proiectarea, execuţia şi experimentarea unor scule cu răcire 

interioară; 

• concepţia, proiectarea, execuţia şi experimentarea unor scule destinate aşchierii 

materialelor greu prelucrabile, cu duritate mare-freze pentru rotofrezare şi frezare de 

învăluire; 

• echipamente şi scule pentru prelucrări neconvenţionale. 

Organizarea laboratorului "Scule pentru maşini-unelte" cu profil complex, 

pentru desfăşurarea activităţilor didactice, aplicative şi de proiectare precum şi 

pentru iniţierea de activităţi de cercetare cu studenţii sau cercetare contractată. 

Problematica abordată în contractele de cercetare la care a participat: noi 

tipuri de scule aşchietoare de performanţă, cu ascuţire continuă (freze, cuţite, 



alezoare, scule pentru danturat); scule pentru regimuri grele şi materiale greu 

prelucrabile (cuţite şi freze cu răcire interioară); tehnologii şi scule pentru danturarea 

roţilor cilindrice de modul mare (freze disc de degroşare şi freze melc modul > 20mm), 

dispozitive, echipamente tehnologice şi scule pentru rotofrezarea şi frezarea de 

învăluire a suprafeţelor de revoluţie); dispozitive şi echipamente pentru prelucrarea 

prin electroeroziune în cîmp magnetic. 
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