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SERVICIUL TEHNOLOG SEF S-30 

AVIZAT: 

TEHNOLOG SEF: 
Marcel BALULESCU

SPECIFICATIE TEHNICA 

APROBAT: 

MASI NA DE CONTURARE SI GAURIRE TABLE (ROUTER) 

Cod document: S30/2023/21.02.2024 

1. PREAMBUL

IAR S.A. Brasov deruleaza un program de retehnologizare prin achizitionarea unor utilaje noi, de ultima 
generatie, cu tehnologiile aferente, menite sa asigure: 

• continuarea fabricatiei produselor aflate in portofoliu,
• cresterea productivitatii tehnologiilor de care dispune IAR S.A.,
• dezvoltarea IAR S.A. Brasov prin asigurarea capacitatilor de productie si a nivelului tehnologic

care sa permita onorarea unor contracte de fabricatie/reparatie/mentenanta tehnica de aviatie,
de un nivel tehnic superior.

2. OBIECTUL ACHIZITIEI

Masina de conturare si gaurire table (router) 

3. BENEFICIAR

Sectia structuri aeronave S-200, atelier piese primare si sudura 211 si uzinaj 214 

4. SITUATIA ACTUALA

4.1 DOTAREA

• 1 masina WADKIN cu cap mobil, cu prelucrare dupa sablon, nr. inventar 4642, fabricatie Marea
Britanie, cu o vechime de peste 50 de ani, propusa pentru casare in 06.2020.

• 1 masina WADKIN ca cap fix, cu prelucrare dupa sablon, nr. inventar 40275, fabricatie Marea
Britanie, cu vechime peste 50 de ani.

• 1 masina tip RFL-2 tip 54, fabricatie URSS, an fabricatie 1987, cu comanda numerica VEB
NUMERIK "KARL MARX" fabricatie RDG, modernizat de NUMERIK S.R.L., nr. inventar 41276.
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• verificarea caracteristicilor tehnologice ale utilajului, care va consta in:
pe o tabla din material 2024, format =6mmx2500mmx1250mm se var executa:

o prelucrarea pe contur la dimensiunile 2480mmx1230mm: cate 10mm pe fiecare
latura, dintr-o singura trecere, cu avans maxim. Se verifica:

stabilitatea fixarii cu vacuum a piesei 
putere masinii 
precizia dimensionala 

Utilajul se receptioneaza daca liniaritatea canturilor prelucrate se incadreaza in 
tolerantele ±0.1 Omm/m, respectiv ±0.150mm/2.5m. 

o 15 gauri D6H7, 3 randuri de gauri, pasul intre randuri 600mm (pe latimea 1250),
fiecare rand alcatuit din cate 5 gauri la pas 600mm (pe lungimea 2500mm); se
determina pozitia efectiva a fiecarei gauri fata de pozitia teoretica nominala,
masurata de la o baza de masurare reprezentata de o gaura dintr-un colt; utilajul
se receptioneaza daca abaterile de pozitie ale tuturor celorlaltor 14 gauri se
incadreaza in tolerantele ±0.1 Omm/m, respectiv ±0.150mm/2.5m.

o 4 gauri 0300mm si 4 gauri 0150mm, fiecare gaura dintr-o singura trecere;
utilajul se receptioneaza daca toleranta la circularitate a fiecarei gauri se
incadreaza in ±0.10mm

COLECTIV DE REDACTARE: 

ing. Viorel TANASESCU, tehnolog S-30 

Dan BAD ARAU, sef sectie S-200 
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