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Abstract: Astdzi, tehnologiile avanseazd foarte mult, insd conceptul de baza ramdne acelasi , rareori cand
este schimbat total (numai in cazul inovatiilor radicale). La fel si masinile de debitat cu pdnza CNC, care in
principiu nu s-au schimbat mult in constructia acestora, doar cd s-au mai addugat anumite nuanfe pentru a
le creste productivitatea.
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1. Introducere

Industria constructoare de masini este intr-o evolutie continud, fiind mai dezvoltata in tarile industrial
economice dezvoltate. La momentul actual sunt o mul{ime de masini unelte cu comandd numerica
performante, o mai mica atentie li se atrage masinilor unelte de debitat, desi acestea au o importanta majora,
deoarece anume de la ele se incepe procesul de productie, [1-3].

2. Magini-unelte de debitat “trecut si prezent”

Mai devreme dar chiar si pana in zilele de azi in unele ateliere se mai folosesc masini de debitat de
tipul: (prezentat in fig.1).

Pe cand la procesul industrial este nevoie de o
masina de debitat cu comandd numerica mult mai
performantd, pentru a face fa{d productivitatii si
parametrilor ceruti de consumator. Si desigur pentru a
debita semifabricatul cu o precizie necesard, neavand
nevoie de prelucrari ulterioare pe alte masini unelte.

Principiul de Iucru practic a ramas acelasi doar ca
maginile unelte CNC de debitat cu panza sunt mult
mai productive, iar debitarea efectuatd la aceste masini
ofera o calitate inalta a suprafetei tiiate. In comparatie
cu MU. De debitat cu ferestrau, la care cutitul se
uzeaza de obicei la mijloc, MU., [1-3].

De debitat cu panzd sunt mult mai econome din

punct de vedere ca se foloseste panza care merge in < %Fanker:_?;?::; b el 2
continuu astfel uzura acesteia se realizeaza mai greu si _ _
uniform pe toata lungimea péanzei, [1-3]. Fig.1. MU. de debitat clasica, [1-3].

Magsinile unelte CNC de debitat cu panza mai au
o serie de avantaje precum sunt, [1-3]:

e viteza de prelucrare e mai mare,

e productivitate mai mare,

e modul de prindere a piesei este pufin
altfel lenta merge circular, cdstigand in
timp si precizie,

desigur cdstigam in fiabilitate,

se exclude ruperea dintilor pentru ca nu
e principiul dute-vina dar un proces
continuu, astfel incdt.

uzura dinfilor este uniformd, etc.

Fig.2. MU. de debitat cu panza CNC, [1-3].
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3. Instructiune pentru o buna utilizare
Pentru o buna utilizare a M.U. de debitat cu panza este necesar sa se acorde atentie panzelor panglici si

celorlalte unelte, [1-3].

Material solid

Grosimea peretelui
S (mm) Diametrul exterior D (mm) Dintarea Z (tpi)
20 40 60 80 100 120 150 200 300 500
2 14 10/14 10/14 10/14 10114 8/12 8/12 8/12 812 5/8
3 14 10/14 10/14 8/12 812 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8
4 10114 10114 8/12 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 4/6 S
5 10/14 10/14 8/12 8/12 6/10 6/10 5/8 4/6 S 4/6S | 4/6S
6 10/14 812 8/12 6/10 6/10 5/8 5/8 4i6 S 4/6 S 4/6 S
8 10/14 8/12 8/12 6/10 5/8 5/8 4/6 4/6 416 4/6
10 8/12 6/10 5/8 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5
12 812 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 416 416 4/5
15 8/12 6/10 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 4/5
20 4/6 4/6 4/6 4/6 4/6 4/5 4/5 3/4
30 4/6 4/6 4/5 4/5 415 4[5 2/3
50 4/5 3/4 2/3 2i3
80 3/4 2/3 2/3
>100 2/3 1,5/2

Fig. 3. Parametrii panzelor pentru MU de debitat cu panza CNC, [1-3].

Este bine de verificat aspectele principale precum sunt, [1-3]:

Concluzie

rupturi ale panzei;

intepenirea panzei;

incovoierea $i matuirea panzei panglice (panza sa nu fie matd);

trebuie ca banda de ferestrau sa fie pastrata intr-o buna conditie tehnica;

E necesar de verificat in special daca bucsa de fixare si mecanismul de indreptare functioneaza;

daca presiunea hidraulici si lichidul de récire sunt suficiente;

daca rotile circulare sunt paralele;

trebuie de asezat banda panglica pe rofi circulare curate, fara urme de aschii;

materialul de taiat trebuie sa fie Intins bine 1n bucsele de fixare, astfel incat sa taie cat mai mulfi
dinti posibil (min. 4, max. 30);

inainte de a incepe tdierea piesei e nevoie de verificat duritatea materialului;

inaintea tdierii pieselor turnate, trebuie de indepartat nisipul de pe suprafata acesteia cu o pila
bastardd sau cu o perie pentru otel;

inaintea tdierii este necesard pastrarea unui joc minim intre linia dinfilor superiori si materialul
pentru taiat — 10 mm;

in timpul debitérii trebuie sa ne asiguram ca lichidul de récire pétrunde in locasul taierii Tn mod
continuu.

Orice masind unealtd fie ea de debitat, sau centru de frezat sau strung universal isi are rostul sau in
procesul de productie si au fost elaborate pentru ca prelucrarea unui semifabricat sa fie cat mai productiva,
eficientd si necostisitoare. Masinile CNC de debitat cu panza la fel isi au rostul sdu in centrele industriale
mari mai ales acolo unde sunt concentrate mai mute operatii pentru obtinerea unei game largi de produse.
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