Debitarea manualda a semifabricatelor prin forfecare, daltuire si agchiere

Debitarea semifabricatelor este operatia tehnologicd de separare completd sau partiala a
semifabricatelor, sub actiunea unor forte exterioare..

Clasificarea tipurilor de debitare a semifabricatelor:

Debitarea la rece se realizeaza la temperatura mediului ambiant, intr-un atelier de lacatuserie.Pentru
debitarea la cald este necesara incalzirea semifabricatului la rosu(in domeniul forjabilitatii metalelor si
aliajelor.Debitarea la cald este specifica procedeului tehnologic numit forjare.

Debitarea manuala se aplica in productie de serie mica si necesitd un efort fizic considerabil.Se
realizeazd in atelierul de lacdtusarie.Debitarea mecanica se realizeaza in atelierul de prelucrari
mecanice, cu ajutorul unor masini si utilaje specializate.

La debitarea prin forfecare se utilizeaza foarfeca de mana, foarfeca de banc,foarfeca masa,foarfeca
ghilotind actionatd manual sau mecanic. Alte masini si utilaje utilizate la debitarea prin forfecare sunt:
foarfeca cu cutite disc, foarfeca aligator, foarfeca vibrator.

La debitarea prin aschiere se utilizeaza ferastraul de mana,iar la debitarea mecanica prin aschiere se
utilizeaza: ferastraul mecanic alternativ pendular,masina de debitat cu discuri abrazive, magina de
debitat cu banda, masina de debitat circular.

Debitarea prin daltuire se realizeaza cu dalti actionate manual sau cu ciocane pneumatice.
Debitarea manuala prin forfecare
Sculele si dispozitivele utilizate sunt urmatoarele:

Foarfeca de mana.
Foarfeca de banc.
Foarfeca masa.
Foarfeca ghilotina.
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Foarfeca de mana.

Se confectioneaza din otel de scule sau din otel slab aliat, are taisurile durifi-cate prin tratament termic
de calire.Constructiv, poate fi cu taisuri drepte sau curbe(curbura pe dreapta sau pe stanga).




Foarfeca de banc.

Permite debitarea tablelor cu grosimi de maximum 2 mm.Se poate fixa Tn menghina sau cu suruburi pe
bancul de lucru.

Foarfeca masa.
Permite taierea tablelor cu grosimi maximum 1,5 mm.Este constituita din:
Masa
Parghie
Contragreutate
Cutit fix

Cutit mobil




Foarfeca ghilotina.

Permite taierea tablelor cu grosimi maximum 1,5 mm.

Pentru debitarea manuala prin aschiere se utilizeaza ferastrdul de mana.

Fixarea panzei se face prin stifturi.Piulita fluture si intinzatorul permit o anumita fixare a panzei(stare
intinsd).La fixare, panza se orienteaza cu dintii Tnainte.

La debitarea prin daltuire se utilizeaza doud categorii de dalti: dalta lata si dalta in cruce. Daltile se
confectioneaza din otel slab aliat. Taisul se durifica prin célire, iar partea de lovire se normalizeaza.

ﬁ

BLMETA m. NOTTIIS



Tehnologia debitarii prin forfecare:

In pozitia ,,inchis” taisurile se vor suprapune cu maximum 2 mm.Jocul intre tdisuri trebuie sa fie de
maximum 0,5 mm.

Foarfeca cu taisuri curbe se va utiliza la debitarea tablelor, pentru contururi curbe.

La debitarea cu ferastraul de mand, se asigurd intinderea corespunzitoare a panzei.Fixarea
semifabricatului,in menghind, trebuie sa elimine zgomotul neplacut(vibratii, trepidatii).Initial, se unge
panza cu ulei mineral pentru a evita uzura prematurd.Miscarea necesara taierii, trebuie sa asigure
utilizarea integrala a dintilor.

Tehnologia debitarii prin daltuire

Dalta in cruce se utilizeaza pentru realizarea de canale, iar dalta latd pentru operatii curente.
Sunt doud operatii de daltuire:

daltuirea dupa trasaj;

daltuirea in raport cu suprafata bacurilor.

La debitare, dalta se orienteaza sub un unghi de 5-60?.La ascutire, taisul este usor curb.



Debitarea este operatia tehnologica de separare completa sau partiala a semifabricatelor,sub actiunea
unor forte exterioare.Metodele de debitare se clasifica in functie de urmatoarele criterii:

Metode
de talere

Dupa efortul

Dupa modul

Dupa

dezvoltat

de aschiere

temperatura
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Talerea pnn Taierea prin Taierea prin Taierea Taiorea Twerea la Taiorea la
forfecare aschiere daltusre manuala mecanics rece cald




La taierea manuala prin forfecare se utilizeaza: foarfeca de méana,foarfeca de banc,foarfeca masa si
foarfeca ghilotina.La taierea manuala prin aschiere se utilizeaza ferastraul de ména.

La taierea manuala prin daltuire se utilizeaza daltile.Sunt doua tipuri de dalti: dalta lata si dalta in cruce.
Tehnologia de realizare a lucrarii practice

Se distribuie fiecarui elev fisa de lucru insotita de foarfeca de mana,dalta lata si raportor mecanic sau
optic.

Se trece la ascutirea foarfecii de mana.

Dupa ascutire, se verifica cu ajutorul unui raportor mecanic sau optic unghiul de ascutire.
Se inscrie in tabelul de mai jos,valoarea efectiva a masurarii si a verificarii.

Se trece la ascutirea daltii late.

Dupa ascutire, se verificd unghiul de ascutire cu ajutorul unui raportor mecanic sau optic si se trece
valoarea efectiva in tabel.

Masurarea unghiului de ascutire

Masurarea unghiului de ascutire

Dalta lata Foarfeca de maxa
Scule Dalta Foarfeca de
aschietoare¢ lata mana
Unghiul | Valoare
de efectiva
ascutire
Verificare




