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Stimati membri ai comunitatii academice si parteneri,

DIGI-Centru, prin echipa Universitatii Tehnice din Cluj-Napoca (UTCN), aduce in atentia
dumneavoastra rezultatele unei colaborari aplicative cu compania Glihring, concretizata printr-o lucrare
de diploma cu relevanta directa pentru optimizarea proceselor de aschiere sustenabile, utilizand sistemul
Minimum Quantity Lubrication (MQL) si tehnologii de fabricatie aditiva.

Guhring este un producator german de renume international in domeniul sculelor aschietoare si
al solutiilor avansate de prelucrare, cu o puternica componenta de cercetare—dezvoltare
(www.guhring.com). Compania este prezenta si in Cluj-Napoca, unde are un centru de inginerie si R&D

in care lucreaza peste 100 de ingineri, majoritatea absolventi ai Universitatii Tehnice din Cluj-Napoca,
consolidand astfel legatura dintre mediul academic si industrie.

Cercetare aplicata in parteneriat cu Giihring

Colaborarea UTCN—GUhring a fost concretizata prin lucrarea de licenta elaborata de studentul Viad
Brindea avand titlul “Study on the Operation of Minimum Quantity Lubrication Cooling through Channels
Made by the Selective Laser Melting Process”. Coordonatorul stiintific a fost S.I. dr. ing. Cosmin Cosma
din partea UTCN. Coordonatori tehnici din partea Giihring au fost ing. Miclea lonut si ing. Mueller
Maximilian.

Continut tehnic si obiective

Studiul a vizat analizarea racirii folosind sistemul Minimum Quantity Lubrication (MQL) si scule cu canale
interne fabricate prin Selective Laser Melting (SLM). Obiectivele principale au inclus:

o Analiza geometriei si dimensiunii canalelor interne realizate prin SLM;

o Evaluarea stabilitatii jetului MQL si a distributiei fluidului Lubrix Lubrioil E47;
o Compararea performantei canalelor SLM cu cele conventionale;

o Investigarea influentei rugozitatii specifice SLM asupra curgerii fluidului.

ﬁ Metodologie si rezultate relevante

e Probele au fost fabricate prin SLM pe echipamentul Renishaw AM400, utilizand pulbere metalica
Bohler W722-AMPO (Maraging 300). Probele convetionale au fost fabricate din carbura metalica de
tip DK 256 EH (10% Co).

¢ Au fost analizate scule cu canale interne drepte si spiralate, cu diametre cuprinse intre 1,0 mmsi 2,1
mm.


http://www.guhring.com/

Testarea jetului MQL s-a realizat folosind sistemul Lubrix V7 si lubrifiantul Lubrioil E47 cu urmatoarele
setari standard sculelor cu 2 canale de racire (exemplu burghie cu diametru de 12 mm). Parametri
setati au fost: presiunea aerului 6 bar si debit lubrifiant 50 ml/h (60% din catitate de lubrificant).

Canalele spiralate realizate prin SLM au prezentat cea mai buna stabilitate a jetului MQL,
directionalitate crescuta si energie ridicata a jetului.

Comparativ, sculele conventionale din carburd au evidentiat instabilitati ale curgerii, intreruperi ale
jetului sau distributie neuniforma.

S-a constatat ca diametrele foarte mici (1,0 mm) conduc la instabilitate, indiferent de tehnologie, in
timp ce diametrele de 1,6—2,1 mm ofera un compromis optim intre stabilitate si energie a jetului.

Analizele de rugozitate (Alicona InfiniteFocus, Keyence VHX-6000) au aratat ca rugozitatea specifica
SLM nu afecteaza semnificativ performanta MQL.

@ Concluzii si impact

Rezultatele demonstreaza ca fabricatia aditiva SLM permite realizarea unor canale interne optimizate

pentru diferite tipuri de scule aschietoare, imposibil de obtinut prin metode conventionale, cu impact

direct asupra:

Cresterii eficientei sistemelor MQL,
Reducerii consumului de lubrifiant,
Tmbunatatirii sustenabilititii proceselor de aschiere,

Dezvoltarii de scule inteligente, adaptate cerintelor Industriei 4.0.

Aceasta colaborare confirma rolul DIGI-Centru ca platforma de integrare intre cercetarea academica

si mediul industrial, sustinand dezvoltarea de solutii inovatoare bazate pe Additive Manufacturing pentru

aplicatii avansate de prelucrare.

Cu stima,
Echipa DIGI-Centru
Universitatea Tehnica din Cluj-Napoca



Oerviw of
the Setup for
MQL Testing
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Video comparison between sample V5 and sample V6

Sample V5 — #12 mm, @1.6mm spiral internal channels, Sample V6 — @312 mm, @1.6mm spiral internal channels,
produced via Selective Laser Melting process from produced convetional, carbide tool DK 256 EH
Maraging 300 powder
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