Clasa a-Xl-a F Tehnician designer mobila si amenajari interioare

M3-Tehnologia fabricarii mobilei

Unitatea de invatare - Furniruirea panourilor

FISA DOCUMENTARE -Fluxul tehnologic in vederea furniruirii
Def. Furniruirea consta in operatia de aplicare prin incleiere si presare a unui furnir pe suprafata

unei placi din PAL sau a unui reper.

Cuprinde urmatoarele etape in vederea furniruirii :

| Pregatirea panourilor cuprinde operatiile de pregatire a suprafetelor in vederea furniruirii

Denumirea Operatiei

Schita operatiei

Utilaje/scule pentru realizarea
operatiei

1.croire pe lungime

Ferastraul circular dublu
Discuri circulare
Agregate de debitare
D=400mm

2.- croire pe latime

Ferastraul circular pentru
debitat panouri cu comanda
dupd program

Discuri circulare

3.Calibrarea este operatia de
prelucrare mecanicd prin aschiere
cu materiale abrazive, in vederea
obtinerii unor piese cu suprafete
plane si echidistante/ elimina abateri
la grosime > 0,2mm

‘ .Masina de slefuit cu cilindri
orizontali

Panze de calibrare si slefuire
Materiale abrazive de 36-40
Masina de slefuit cu banda cu
contact de jos sau contact de
sus

4.Zimtuirea este operatia de marire
a gradului de rugozitate a
suprafetelor in vederea furniruirii

Masina de slefuit cu cilindri
orizontali

Materiale abrazive de 60
Magina de slefuit cu trei
cilindri tip MSC-3

Banda lata abraziva

I1.Pregatirea furnirelor-cuprinde to

pentru presare.

ate operatiile de la sortare a pachetelor, pana la pregatirea foii

Denumirea Operatiei

Schita operatiei

Utilaje/scule pentru realizarea
operatiei

1.Control calitativ - este sortarea si
Tnsmnarea furnirelor din pachet in
perechi si se inseamna pe clase de
calitate si umiditate

Masa de lucru
Umidometru, vizual
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2.Retezarea la lungime se face prin
insemnarea cu creta colorata cu
adaos de prelucrare de 20 — 30mm
la lungimea foilor.

Ferastraul universal CUM-3
doar in pchete

Discuri circulare

Foarfeca ghilotina

Cutite groase

3.Indreptarea canturilor se face in
pachete de furnir, pozitionat corect
pe masa,stranse cu bara de presare

Foarfeca ghilotina
Cutite groase cu L=2000 —
3000mm

4. Imbinarea furnirelor consta in
innadirea pe cant
a.Imbinarea cu hartie gumata

b.Imbinarea cu fir fuzibil consta n
aplicarea in zig-zag pe dosul foilor
de furnir a unui, fir din fibra de sticla
imbracat in adeziv termoplastic topit
cu rezistente electrice .

Masina de Tnnadit cu banda
gumatd sau perforata

Hartie gumata

Avns mecanic 20 — 30m/min

Masina de nnadit cu fir fuzibil
din poliester cu pas variabil
Bobine cu fir fuzibil

5.Dimensionarea foilor de furnir e | Foarfeca ghilotind

innddite se face pe latime asigurand " @w, Cutite groase

supradimensiuni de 20 — 30mm ] SR vy, 1

6.Aplicarea benzii gumate la capete ] e — Masina de innadit cu fir fuzibil
asigurd protectia lor, evitarea W din poliester cu pas variabil
pierderii datoritd crapaturilor E-E‘:_:.—:;i Bobine cu fir fuzibil

I11. Aplicat adeziv

Denumirea Operatiei

Schita operatiei

Utilaje/scule pentru realizarea
operatiei

1. Preparat adeziv dupa reteta de
laborator

Descriere : se omogenizeaza
urelit la cald compus din

— faina de secara, solutia de
intdritor, ureea tehnica si apa

Malaxor
Cantar
Balanta
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2.Aplicat adeziv

Se regleazd masina la grosimea
panoului si se aplica adezivul
pRrin valtuire.

Cs=0,200 — 0,250 kg/m?

Masina de aplicat adeziv cu
valturi

IVV.Formarea pachet + furnir

— =
RS

Se aseaza furnirul pe banda
tableta, se preia panoul manual
si se aseaza pe placa furnir apoi
se acoperd cu furnir fata si
comanda deplasarea bandad —
tableta urndrind pozitia corecta a
furnirului fata si dos prin
centrare.

Prea monoetajata
Banda — tabletd a presei
monoetajate

V.Presarea propriu — zisa

Se curata platanul si se verifica
masa mobila; se introduc piesele
pe platan prin banda tabletd, are
loc evacuarea panourilor din
presa apoi presarea propriuzisa
la parametrii §i evacuarea
pieselor pe masa cu role.

Prea monoetajata

Banda — tabletd a presei
monoetajate

Temp=110 — 130°C

T de presare=70 — 90s
Presiunea specifica=(8+0,5)
10°Pa

VI1.Conditionarea panourilor
furniruite are ca scop ricirea,
uniformizarea umidititii in
sectiuneal panoului, reducerea
tensiunilor interne si definitivarea
procesului de polimerizare

Dupa furniruire, umuditatea
suprafetelor=14 — 16%,
reducerea pana la 8 — 10% se
face in incaperi cu T=20 — 22°C
si umiditatea relativa a aerului
45 — 65%

Se face 1n doua etape : a
depozitarea in stive asezand
deasupra un panou si o greutate
24 ore; b cu sipci de raginoase
48 ore. Se formeaza si un stoc
de panouri pe loturi de
dimensiuni.

DEFECTELE DE FURNIRUIRE —sunt abateri cauzate de,pregatirea defectuasa a panoului,pregatirea si
controlul furnirului,caracteristicile adezivului,formarea pachetului cat si a regimului de presare.

Denumirea Defectului

Cauza aparitiei

Modalitati de remediere

1

2

3

Desprinderea furnirului

Umiditatea furnirului si a suportului
prea ridicatd;Suprafata cu pete de
grosime .Adeziv aplicat neuniform
sau portiunea fara adeziv .Faza
deschisa prea mare .

Verificarea umiditati furnirului si a
bazei Il baza 8...10%. U furnir
12% . Suprafetele cu grosime se
slefuiesc. Reglarea consumului
specific de adeziv . Se va reduce
faza deschisa si inchiderea rapida
platanelor presei

Strapungerea adezivului pe
suprafata furnirului

Se folosesc furnire cu grosime
redusa sau cu porozitate mare.
Adeziv cu vizcozitate prea redusa .
Presiunea prea mare (mai mare de
(8..10).10 Pa).

Sortarea si controlul grosimii
furnirelor .Se vor respecta grosimile
conform STAS.Respectarea
viscozitatii adezivului (190..200 s)
.verificarea presiunii dupa regimul
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de furniruire.

Crapaturi si rosturi la
Tmbinarea furnirelor

Furnirele au umiditate prea mare
(U>12%). Bordurile cu denivelari
,grosime neuniforma si ,umititate
prea mare (U>12%).Folosirea
furnirelor cu defecte si ondulatii

Controlul umiditatifurnirelor si
bordurelor. Calibrarea in raport cu
suprafata placi . Controlul calitati
furnirelor .

Deformarea panourilor
furniruite.

Calibrarea asimetrica a fetelor
folosirea de furnire din specii
diferite cu diferente de umiditate
mai mri de 3%,Nu s-a respectat
regimul de conditionare

Calibrarea uniforma pe ambele fete
prin reglarea masinilor de slefuit si
a numarului de treceri. Folosirea
furnirelor din specii apropiate ,cu
aceeasi grosime si umiditate .
Respectarea regimului si duratei de
conditionare

Suprafetele prezinta
defectele de asezare si
orientare a furnirelor ca
imbinari cu rosturi
,suprapunerea furnirelor s.a

Canturile furnirelor nu au fost corect
prelucrate .Imbinarea furnirelor cu
rosturi.Folosirea furnirelor cu
denivelari si defecte

Corecta indreptare a canturilor cu
foarfeca ghilotind .Verificarea
modului de imbinare a furnirelo
.Furnirele cu denivelari si ondulatii
se vor elimina .

Inchiderea neuniforma zone
cu furnire descliat

Aplicarea neuniforma a cleiului
(zone fara clei) .Denivelari ale
suprafetei panoului si bateri de la
planitate .Presiunea neuniforma
.Introducerea lor la presiune, cu
abateri prea mari la grosime

Controlul paralelismului valturilor
si a modului de aplicare a
adezivului .Controlul grosimii
panourilor si calibrarea in limitele
abaterilor de 0,1 mm. Panourile cu
abateri mari de la planitate si
paralelism nu se vor furnirui
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Scemele cinematice si modul de funtionare pentru principalele utilaje
Masina nr.1.

FOARFECA GHILOTINA
a. OPERATIA:T ndreptarea canturilor furnirelor
b. denumirea elementelor numerotate de la 1-7
C. tipurile de migcari inscrise pe schema

b. denumirea elementelor

1-pachetul de furnir,2-masa de lucru,3-bara de

R = 7 22 oo presare,4-sursa luminoasa,5-fanta,6-grinda
i portcutit,7-cutitul, 8-contracutit,

d. tipurile de misciri de reglare :
I. se regleaza distanta intre cutit si
contracutit




Clasa a-Xl-a F Tehnician designer mobila si amenajari interioare

M3-Tehnologia fabricarii mobilei
Unitatea de invatare - Furniruirea panourilor

Masina de aplicat adeziv cu cilindri MAA

a. operatia:-Aplicat adeziv de tip urelit pe fete
b. denumirea elementelor numerotate de la 1-9

c. tipurile de miscari inscrise pe schema

Adezivul ce se aplica cu aceasta magina este urelit C(adezivi ureoformaldehidici cu priza la

cald)sau Rakool.

c. denumirea elementelor

1,2-cilindrii  de antrenare,3,4-cilindrii  de
dozare,5-baia de adeziv,6-rezervor pentru lac
uzat,7-roti dintate,8-conducta de alimentare,9-
rezervor lac

d. tipurile de miscari.

| U- reglarea vitezei de avans

I1.-reglarea distantei pe verticala in functie de
grosimea piesei

I11.-reglarea peliculei de adeziv
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Masina de imbinat furnir cu hartie gumata
a. operatia:-Imbinarea furnirelor cu hirtie gumata
b. denumirea elementelor numerotate de la 1-9
Cc. tipurile de miscari inscrise pe schema

c. denumirea elementelor
1-rola pe care este Infasurata
hértia,2-rezervor cu apa,3 si
3.1-rola de umezire,4-rola de
conducere,5-suprafata
furnirului,6-masa matinii,7si 8-
role de presare elastice,9-rigla
de ghidare

c.tipurile de migcari

I. Sensul de desfasurare a rolei
de hartie

U-reglarea vitezei de avans
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SOLUTII PENTRU iIMBINAREA BORDURILOR LA PANOURI

N\

DREAPTA-cu lemn masiv pt.canturi cu solicitari

d.

A,

Cu lamba si uluc-pt panouri emailate,texturate

mecanice.
b. > e. e
AL, B\t

DREAPTA-cu furnir estetic,pt.panouri fara
profilare

Cu lamba si uluc-pt canturi profilate sau cele
supuse degradarilor

C. &s— 20

=1

Cu lamba aplicata- pt fixarea feroneriei

Nu face parte din solutiile de borduraer —reprezinta

imbinarea a doud panouri din PAL.

Avantaje privind solutiile de bordurare:

v" Protejarea canturilor

v' Mareste rezistenta asamblarilor cu cepuri rotunde
v" Reduce consumul de material lemnos

v" Au rol estetic

v’ Mareste rezistenta la smulgere a suruburilor




