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OBJECTIFS TB 4-1

OBJECTIFS COGNITIFS
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EXPLIQUER la fonction des parties mobiles.

REPERER le sens des fibres des bois a raboter.

REPRESENTER schématiquement les différents organes de la raboteuse (coupe
transversale).

JUSTIFIER l'ordre des opérations de rabotage (mise a largeur, mise a épaisseur).
JUSTIFIER la présence d'un mécanisme anti-recul.

DIFFERENCIER les rouleaux d'entrainement.

REPRESENTER la coupe transversale de I'arbre porte-outils.

CALCULER une vitesse d'avancement.

EXPLIQUER la fixation et le réglage des couteaux.

EXPLIQUER la présence d'ondulations (arc cycloidal) sur la pi¢ce.

NOMMER les facteurs qui déterminent la qualité de rabotage.

OBJECTIFS PSYCHOMOTEURS
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REMPLACER les couteaux.

RABOTER (chant, contre-parement).

CLASSER les bois a raboter.

REGLER la vitesse d'avancement.

METTRE a largeur des pieces larges et minces.
COORDONNER manipulation et vision pendant le rabotage.
REGLER la pression des rouleaux d'entrainement.
ALIMENTER la machine de maniére continue.

OBJECTIFS COMPORTEMENTAUX
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RESPECTER spontanément les régles de sécurité lors du rabotage.
OPTIMISER le rendement par une alimentation continue.
MAINTENIR l'aire de travail propre et praticable.

VEILLER a maintenir la machine préte a 1'emploi.

REMPLACER les couteaux en temps opportun.

ENTRETENIR régulierement la machine.

ABORDER le rabotage de maniere disciplinée et concentrée.
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Couteau Vis de blocage
Circonférence
de coupe > Contre-fer

Ressort

Angle d'attaque 30° maximum

Rouleau d'entrainement d'entrée :
monobloc

t Table

Rouleau d'entrainement d'entrée :

fractionné .




SPECIFICATIONS

TB 4-4

TYPE : | FIRME :

| ANNEE DE CONSTRUCTION :

Hauteur de passage maximum : ...........cccceevueeenvennnen.
Largeur utile de PasSage & .....ouieieeiitiit ittt e saeeneeas
Diameétre du porte-outils : ........ccoeeeeveeecieeniieeeieens
Nombre de COuteauX : .....cceeevvreerireeriieerieeeeiee e

- Puissance des moteurs ........................ kW
- Vitesse de rotation des moteurs (nl1-n3).... tr/min
- Diamétre des poulies menantes (d1-3)...... mm
- Diamétre des poulies menées (d2-4)......... mm

........................................................ mm

mm

........................................................ mm

A : porte-outils | B : entrainement

Courroie trapézoidale

Circonférence de coupe

ou courroie plate

Direction d’entrée

Tendeur de la chaine

N

Chaine de transmission

Moteur d’entrainement

n4

Table

Moteur porte-outils

USINAGE

Formules
Transmissions - nl x d1 =n2 xd2 n = vitesse de rotation.................... tr/min
-n3xd3=n4xd4 V (Vc) = vitesse de coupe .............. m/sec
A (Va) = vitesse d’avance .............. m/min
SV (Vo) : |V = zxDxn2 p(fz,Sz) = pas d’usinage.................... mm
60 Z =nombre de couteaux........................
D = @ de la circonférence de coupe........ m
pxndxZ
-A(Va):|A=———
1000
Application
. o 3,14x0,122x8000
Rechercher : 1°- la vitesse de coupe. Solution :1° V = 60 =351L,..m/s
2°-la vitesse d’avance
Données : -p: 0,5 mm
-7Z:4
-D:122mm ° =W=8m/min
1000

-n2 : 8000 tr/min.
-n4 : 4000 tr/min.




REGLAGE TB 4-5

X: distance de la circonférence de coupe a la table = épaisseur de la piéce rabotée.

Hauteur rouleau d'entrée = X - 2 mm.

Presseur avant = X - 0,5 mm.

Presseur arriére = X - 1 mm.

Rouleau de sortie = X - 1 mm.

Saillie des rouleaux de table réglable: 0,1 a 1 mm.

Nk WD =

Exemple: saillie trop importante des rouleaux de table.

Phase 2

Conséquence : déformation aux extrémités de la piece rabotée.
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Table Support
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TEST TB 4-9

. Comment détermine-t-on la longueur minimale des piéces a raboter ?
. Comment peut-on prévenir le rejet des picces lors du rabotage ?

. Donnez la valeur des cotes 1, 2, 3, 4, représentées sur le dessin ci-dessous. Exprimez
cette valeur en fonction de X.

. Pourquoi doit-on effectuer la mise a largeur avant la mise a épaisseur ?
. Pourquoi le rouleau d'entrée est-il crénelé et le rouleau de sortie lisse ?

. Quelles précautions faut-il prendre lors du rabotage de pi¢ces minces ?
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