R O M A N I A
MINISTERUL EDUCATIEI SI CERCTARII
LICEUL TEI:lNOLOGIC "NICOLAE
BALCESCU™"
- Gh. Doja nr. 5, INTORSURA BUZAULUI, jud. COVASNA
Tel 0267370728, Fax 0267370728, e-mail grscbalcescu@vahoo com

PROFILUL : TEHNIC

DOMENIUL: FABRICAREA PRODUSELOR DIN LEMN

CALIFICAREA PROFESIONALA: TAMPLAR UNIVERSAL

MODULUL II: PRELUCRAREA MECANICA A ELEMENTELOR DIN

LEMN MASIV SI A PANOURILOR

CLASA a- Xl- a

Profesor : Blendea Georgeta

Lectia: Prelucrarea mecanica a elementelor din lemn masiv:
indreptarea si rindeluirea la grosime


mailto:grscbalcescu@yahoo.com

CUPRINS

T A 00 [UTel=] (=TT TT PR PPRTRRPPRR 3

Captolul I. PROCESUL TEHNOLOGIC DE INDREPTERE

1.1. Notiuni tehnologice privind operatia de indreptare............cccceeeviveeennnn. 4
1.2. Masini de Indreptat........ccceeeiiiiiiiiiiiie e 4
1.3. Scule, dispozitiv, VErfiCAtOare...........ccccveiiieeiie e 6

Captolul 1. PROCESUL TEHNOLOGIC DE RINDELUIRE

2.1. Notiuni tehnologice privind operatia de rindeluire la grosime ................ 8
2.2 MASINIL ..ttt 8
2.3. Scule, dispozitiv, VErifiCatoare..........ccccevvvvei e 9

Capitolul 111. MASURI DE PROTECTIE A MUNCII, PREVENIRE SI
STINGRRE A INCENDIILOR........cccoiiiieeee 11

BIBLIOGRAFIE........oo e e 12



Introducere

Lemnul, acest produs cu caracter regenerabil, este indispensabil omului, ca urmare a structurii
sale si a remarcabilelor calitati naturale, gasind utilizari, fie ca materie prima pentru diverse prelucrari
industriale, fie ca sursa de energie. Calitatea lemnului arborilor pe picior, constituie premisa valorificarii
sale superioare, dificultatea cuantificarii acesteia rezida din multitudinea criteriilor care pot, si trebuie
analizate: indicatori ai calitatii trunchiului (rectitudinea, indicii calitatii formei, zonele de calitate ale
fusului), si calitatea lemnului Incorporat (indici structurali, fizici, mecanici, chimici si tehnologici).
Societatea moderna este intens preocupata de studierea si folosirea resurselor naturale regenerabile care
pot fi incluse in circuitul economic in vederea solutionarii problemelor energetice in special si sociale in
general.

Tndreptarea suprafetelor se executa la masina de indreptat la care se formeaza prin rindeluire, o
suprafata plana care reprezinta baza tehnologica pentru operatiile ulterioare. Prelucrarea se executa pe 0
fata si un cant urmarindu-se obtinerea suprafetelor plane si perpendiculare ntre ele.Se utilizeaza masina
de indreptat MI1-500, la care sunt folosite cutite subtiri montate pe un arbore port-cutite. O piesa este
corect prelucrata daca cele doua suprafete, fata si cant sunt plane si perpendiculare intre ele.

Dupa operatia de indreptare se executa operatia de rindeluire la grosime, in urma acestei operatii
se obtine grosimea si latimea reperului prelucrat.

Rindeluirea lemnului este una dintre operatiile esentiale in prelucrarea lemnului. Operatia de
rindeluire a lemnului se executa cu masini specializate denumite masini de rindeluit sau masini abric
O masina de rindeluit la grosime, este o masina de prelucrat lemnul, utilizatd pentru obtinerea unei fete
drepte si a unui cant drept. O astfel de masina pentru rindeluit poate fi utilizata pentru a aplatiza, pentru
a reduce grosimea unei piese din lemn, pentru a obtine o fata dreapta a unei piese din lemn, atat de
esentd moale, cat si de esentd tare. O masina de rindeluit, (abricht) este utilizatd pentru a obtine o fatd
plana a piesei de prelucrat orizontal, vertical sau inclinate, precum si pentru a indrepta marginile piesei
(cu ajutorul riglei, reglabile la unghi), iar magina de degrosat, masina de rindeluit la grosime, este
utilizata pentru a obtine cealalta fatd a piesei de prelucrat perfect plana si paraleld cu prima.

Ca si principiu de functionare, o masind abricht este construitd cu doud mese (masa de alimentare
si masa de evacuare) intre care este pozitionat un bloc taietor prevazut cu cutite care asigura preluarea de
material lemnos pe intreaga latime de prelucrare.

Operatia de rindeluire nu se executa decat dupd operatia de indreptarea a unei fete si a
unui cant.

Prin rindeluirea la grosime se prelucreaza fata superioard a semifabricatului, obtindndu-se o fata
plana paralela cu fata Indreptatd. Prelucrarea fetei superioare se face de catre arborele port cutite, care
este amplasat deasupra mesei de lucru. Arborele de lucru poate fi ridicat sau coborat pe verticala, in
functie de grosimea semifabricatului si de grosimea stratului de material pe care dorim sa-1 indepéartam.

Avansul semifabricatului prin masina este macanizat, facandu- se cu ajutorul rolelor de avans.
Rolele de avans au suprafata zimtata, pentru a asigura o mai buna aderenta a semifabricatului, la intrarea
in masina de rindeluit si rolele de antrenare de la iesirea din masind au suprafata neteda, pentru a nu
deforma suprafata prelucrata.

Pentru a se evita aruncarea inapoi a semifabricatului in timpul prelucrarii, masina este prevazuta
cu dispozitivul cu gheare, care permite avansarea semifabricatului numai Tnainte.
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PROCESUL TEHNOLOGIC DE INDREPTARE
1.1. Notiuni tehnologice privind operatia de indreptere
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Figl Masina de indreptat
Schema de lucru:

3
1-masa din fata,de alimentare
2-masa din spate
3-piesa

4-arbore port-cutite
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Fig 2

Prelucrarea la masina de indreptat:

Fig 3- Detaliu arbore port-cutite —piesa,
n timpul lucrului

Prelucrarea se executd pe o fata si un cant sau pe o singura fata urmarindu-se obfinerea suprafetelor
fata

plane si perpendicular intre ele (fatd si cant) si cu o rugozitate mai mica decat la ferastruire.

cant

Fig4

Fig 6 -Pozitia corecta a muncitorului la indreptarea unui cant.



Mod de lucru pentru prelucrare:
- Reglarea pozitiei mesei din fatd pentru marimea agchiei 1,5-3 mm, prin actionarea manetei
corespunzatoare care ridica si coboard masa;

Masa de alimentare se pozitioneaza mai jos decat masa din spate cu o marime “h* reprezentand
grosimea stratului de lemn ce se indeparteaza la prelucrare.

Pe aceastd masa se va aseza piesa de prelucrare astfel incat sa se sprijine in cel putin trei puncte dupa
care piesa se va deplasa dupa directia de avans U, manual.

Reglarea pe vertical se face prin actionarea manetei de blocare-deblocare.

- Reglarea pozitiei riglei de ghidare, prin actionarea surubului de fixare al acesteia.

- Pozitionarea aparatorii peste partea nefolosita a arborelui port-cutite.

Grosimea stratului de prelucrare “h” si numarul de treceri se stabilesc in functie de calitatea
materialului,marimea denivelarilor si rugozitatea suprafetelor.Acest lucru se va stabili la receptia si
pregatirea materialului de prelucrat.

La prelucrarea rasinoaselor numarul de treceri este 1-2 ,iar la fag 2-3 .

2. Scule

Sculele folosite sunt cutite plane subtiri: grosime de 2,5 - 3,5mm , latimea de 30- 40mm  Ele
se monteaza pe un arbore portcutite,incepand cu surubul de la mijlocul arborelui, continuand spre
periferie ,fara a strange definitiv suruburile.Dupa pozitionarea la acelasi nivel a cutitelor se vor stange
definitiv suruburile.

Fig 7-cutit plan subtire
Fig 8- Arbore port-cutite

Inainte de montare se verifica dacd cutitele sunt ascutite si daca nu au fisuri,tais stirb sau alte
defecte.
Cutitele trebuie sa fie fixate sigur pe arbori si sa adere la peretii locasurilor pe toata suprafata.
Muchia taietoare trebuie sd depaseasca periferia arborilor cu 0,75-1 mm

3. Dispozitive

Fig 9-Rigla de ghidaj



Rigla de ghidaj.-fig 9 Rigla sprijina piesele pentru prelucrarea cantului.Ea se poate deplasa pe
orizontald, pe verticald sau se poate inclina pani la 45° sub unghiul dorit prin actionarea parghiei
de blocare.

Fig 10-Dispozitivul de avans mecanic- DAM Fig 11- Dispozitiv de impingere

4. Verificatoare.

Echer pentru verificarea perpendicularitatii dintre fatd si cant dupa operatia de Indreptare (fig .
Pentru verificare se va pune echerul astfel incat laturile acestuia sa fie in contact intim cu laturile
obtinute prin indreptare

Fig 13- Utilizarea echerului

Fig 14-piesa ferasruita Fig 15-piesa indreptata
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PROCESUL TEHNOLOGIC DE RINDELUIRE
2.1. Notiuni tehnologice privind operatia de rindeluire la grosime
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2.2. Masini de rindeluit la grosime

Fig.1 Masina de rindeluit la grosime
Prelucrarea se executd pe fata superioara a semifabricatului, urmarindu-se obtinerea unei fete
plane paralela cu cea indreptata. Arborele port-cutite este amplasat deasupra mesei de lucru si poate fi
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apropiat sau departat pe verticala in functie de grosimea semifabricatului si de adancimea de prelucrare
prin ridicarea/coborarea mesei.

Avansul este mecanizat si se face cu ajutorul rolelor de avans care au suprafata zimtata.

Magsina este prevazuta cu un dispozitiv de protectie care impiedica aruncarea materialului inapoi-
11n figura 2.

Mod de lucru:
- Reglarea mecanica a grosimii de prelucrare,
prin ridicarea sau coborarea mesei care
este actionata electric-de la un buton
marcat pe panoul de comanda -2 fig 2
- Reglarea manuala a pozitiei mesei cu 2
Ajutorul rotii de mana 3,care este
amplasata langa rigla gradata
ce reprezinta grosimea de prelucrare.
Muncitorul principal ageaza semifabricatul
pe rola libera din capatul mesei de lucru si 1l
impinge pana este preluat de mecanismul de avans.
La iesirea din masina este preluat de muncitorul
ajutor si stivuit.

muncitorul de baza muncitorul ajutor

2.3. Scule

Sculele folosite sunt cutite plane groase, cu gauri sau crestaturi pentru suruburi.
grosime de 8 — 10 mm , iar latimea de 80- 120 mm care se monteaza pe un arbore portcutite.
Fig. 4
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Fig 5 Cutit plan gros




Fig. 6 Schimbarea si montarea cutitelor

3. Dispozitive

Dispozitivul pentru rindeluit suprafete inclinate
la picioarele de scaun.

Fig.7-dispozitiv de rindeluit inclinat

picior dispozitiv

4. Verificatoare

Echer pentru verificarea perpendicularitatii dintre fata si cantul prelucrat .
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CAPITOLUL I

MASURI DE PROTECTIE A MUNCII, PREVENIRE SI
STINGRRE A INCENDIILOR

Masinile pentru prelucrarea lemnului sunt masini care au organe in miscare, cu putere
mare,viteze periferice ale sculelor mari, fapt pentru care se recomanda protejarea organelor active
cucapote de protectie pentru a impiedeca patrunderea mainilor in zona de taiere.

» la prelucrarea pieselor scurte se vor folosi impingatoare pentru piese mai scurte de 400 mm;

» piesele se vor fixa numai cu dispozitive de strangere in perfecta stare de functionare;

» mecanismele Tn miscare, transmisiile motoarelor electrice vor fi prevazute cu aparatori de protectie;
« instalatiile de exhaustare ca si cele de ventilatie trebuie sa asigure eliminarea prafului. Concentratia
admisa este de 15 mg praf lam.c.;

» la toate utilajele se va asigura legarea la priza de pamant si functionarea corecta a instalatiilor electrice
de comanda si actionare;

* se interzice functionarea utilajelor in cazul nefunctionarii instalatiilor de exhaustare;

* este interzisa orice fel de lucrare de reparatie cu foc deschis in sectiile de productie;

* Tnainte de a introduce in masini materialul lemnos, acesta va fi examinat cu grija, inlaturandu-se
eventualele piese metalice incluse;

* se vor asigura in permanenta cdi libere de circulatie intre stive,

» este srict interzis a se lucra la masini si utilaje n care se produce electricitate staticd, cu mainile,
imbracamintea sau cu corpuri imbibate in ulei sau alte substante inflamabile.

Masina de indreptat

- Masina de indreptat este prevazutd cu apardtoare de protectie tip evantai asezatd deasupra arborelui
port-scula.

- Inainte de inceperea lucrului se verifica aparatoarele de protectie ce trebuie si fie permanent presate pe
rigla de ghidaj.

- Piesele scurte se vor lucra numai cu dispozitive de impingere.

- Magina este prevazutd cu capotd si racord de exhaustare a aschiilor care vor fi in perfectd stare de
functionare.

Masina de rindeluit la grosime

- Nu se introduc 1n acelasi timp in masina piese cu grosimi diferite, deoarece pot fi aruncate inapoi
si lovesc muncitorul care introduce piesele in masina.

- Muncitorul principal va avea o pozitie laterala fata de piesa introdusad In masind, pentru a evita
lovirea prin eventuala aruncare Tnapoi a materialului. Tn mod oblogatoriu va fi echipat cu burtiera
s1 ochelari de protectie.

- Nu se vor folosi masinile farad racordarea la instalatia de exhaustare.

- Nu se vor introduce in masind piese cu lungimea mai mica decat distanta dintre rolele de avans.

- Nu se va porni masina decat dupd verificarea fixarii cutitelor taietoare si terminarea reglajului
tehnologic. Tn caz de blocare a piaselor in masini, se va opri masina si apoi se va proceda la
deblocarea pieselor.
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