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RO 128989 B1

Inventia se refera la o masina de fabricat cepuri de corectie folosite pentru inlocuirea
nodurilor negre cazatoare din cherestea in scopul cresterii calitatii estetice.

Nodurile negre cazatoare din cheresteaua destinata industriei mobilei i decoratiunilor
scad calitatea acesteia, motiv pentru care se folosesc cepuri de corectie cilindrice, fabricate
din crengi de arbori din aceeasi specie de lemn ca si cea a cherestelei mobilate. Aceste
cepuri sunt presate in locasuri cilindrice nepatrunse, realizate prin frezare pe locul nodurilor
negre cazatoare, in care s-a dozat in prealabil o mica cantitate de adeziv. Combinatia data
de imaginea liniilor longitudinale din cherestea, linii ugor curbate in dreptul nodurilor, cu
inelele anuale de crestere ale cepurilor corectoare realizate din crengi, duce la un efect
estetic deosebit, acceptat international, care ridica calitatea cherestelei cu o clasa, doar pe
piata europeana a cherestelei si mobilei sunt folosite anual cateva miliarde de cepuri de
corectie.

Pentru fabricarea cepurilor de corectie din crengi de arbori sunt cunoscute echi-
pamente manuale si echipamente automate. Solutia conceptiva si constructiva cea mai
apropiata de actuala inventie este descrisa in propunerea de inventie intitulata: ,Masina si
procedeu pentru fabricarea cepurilor de corectie", autor Gheorghe Gutt, dosar OSIM
A 201201403.1n solutia descrisa, semifabricatul, sub forma unei tije cilindrice lungi, realizata
din creangéa de arbore, este pozitionat si strans in pozitie de lucru verticala cu un cleste
pneumatic cu doua brate, fixat nedemontabil pe un brat basculant, iar o unitate de frezare
se deplaseaza pneumatic de jos in sus spre partea frontala a tijei din lemn, realizand prelu-
crarea frontala a acesteia, unde rezultd un element cilindric frezat, tesit la partea inferioara.
Dupa retragerea capului de frezare, clestele pneumatic este deplasat tot pe cale pneumatica
spre panza unui ferastrau circular, care desprinde elementul frezat la o grosime prestabilita,
dupa care bratul basculant revine in pozitia de plecare si incepe un nou ciclu de lucru pentru
realizarea altui cep corector.

Dezavantajul acestei solutii consta in folosirea unui sistem tip cleste pneumatic
pentru strdngerea semifabricatului cilindric din lemn, solutia nefiind in masura sa asigure cea
mai buna centrare a fetei frontale a tijei cilindrice lungi din lemn pe planul orizontal al mesei
masinii $i nici alinierea perfecta a axului de simetrie a tijei cilindrice lungi din lemn cu axa de
rotatie a frezei. In cazul concret al folosirii unor semifabricate cilindrice din lemn, provenite
din crengi de arbori, pentru productia de cepuri corectoare, o centrare deficitara fata de
planul de agsezare duce la neparalelismul fetelor plane a cepului, iar o centrare necorespun-
zatoare a axei de simetrie a semifabricatului cu axa de rotatie a frezei reclama semifabricate
de diametre sensibil mai mari pentru ca in final generatoare descrisa de partea interioara a
dintilor frezei de prelucrare sa se inscrie in circumferinta semifabricatului cilindric. In cel din
urma caz apare necesitatea unui adaus de prelucrare mai mare si implicit un consum
suplimentar de materie prima lemnoasa.

Se mai cunoaste din documentul US 4184525 o masina pentru fabricarea cepurilor
din lemn, unde doua bucati de semifabricat sunt pozitionate pe o masa de lucru si si impinse
prin intermediul unei sanii si a unor pistoane hidraulice spre o freza circulara in vederea
prelucrarii.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in relizarea unei masini de
fabricat cepuri de corectie asigurand un paralelism al partii inferioare a semifabricatului cu
masa de lucru cét si alinierea axei de simetrie a semifabricatului cu axa de rotatie a frezei
cu un adaus de prelucrare minimal.

Masina de fabricat cepuri de corectie din lemn, conform inventiei, rezolva aceasta
problema tehnica si elimina dezavantajele de mai sus prin aceea ca, are in alcatuire, o bucsa
cilindrica de ghidare si strangere, un corp cilindric metalic, doi cilindri pneumatici, un brat
basculant, o freza cilindrica, o panza de ferastrau circular, niste electroventile pneumatice
si o unitate centrald de comanda, masina ce se caracterizeaza printr-un sistem de strangere
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in trei puncte, realizat cu niste pistoane, prevazute cu cilindrii pneumatici si peretele interior
al unei bucse cilindrice de ghidare si strangere, astfel incat axele celor trei puncte de
strangere a semifabricatului cilindric din lemn sa formeze intre ele un unghi de 120°, care sa
asigure centrarea acestuia faté de axa de simetrie si rotatie a frezei, precum si un paralelism
intre fata de jos a semifabricatului si fata plana a mesei metalice.

Avantajul folosirii solutiei descrise consta in realizarea unei centréari avansate intre
axa de simetrie a semifabricatului si axa de rotatie a frezei, ceea ce permite lucrul cu adau-
suri de prelucrare minimale si economii importante de materii prime de lemn. De asemenea,
centrarea avansatéa permite realizarea unui paralelism bun al celor doua suprafete de taiere
a cepului corector.

Se da& in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu fig. 1 i 2, si
tabelul care reprezinta:

- fig. 1, schema de principiu a masinii de fabricat cepuri corectoare;

- fig. 2, vederea de sus a dispozitivului de avans si taiere;

- tabelul 1, geometria si dimensiunile standardizate ale cepurilor de corectie.

Masina conform inventiei are in compunere un semifabricat 1 cilindric din lemn, reali-
zat din crengi de arbori, 0 bucsa 2 cilindrica de ghidare si strangere, fixata si rigidizata cu
ajutorului unui surub 3, un corp cilindric metalic 4, doi cilindri 5 si 6 pneumatici de cursa
scurta prevazuti cu doud pistoane 7 si 8 pneumatice, o masa metalica 9, un cilindru pneu-
matic 10 prevazut cu un piston pneumatic 11, un brat basculant 12, o panza de ferastrau
circular 13, un bolt cilindric 14, un surub de ghidare 15, un limitator mecanic 16, un surub de
reglare a cursei 17, un cilindru pneumatic 18 prevazut cu un piston pneumatic 19, un ghidaj
tip coada de randunica 20, un motor electric 21, o freza cilindrica 22, niste electroventile
pneumatice 23, 24, 25, 26 si o unitate centrala de comanda 27. Notatile a, b, ¢, d, e, f, g,
h corespund pozitiilor alimentarilor pneumatice pentru cei patru cilindri pneumatici ai masinii,
iar reperul 28 reprezinta un cep corector fiind obtinut in urma unui ciclu de lucru automat.

Modul de functionare al maginii este in faze succesive ce se inchid intr-un ciclu de
lucru care are ca rezultat obtinerea unui cep de corectie finit, comenzile corespunzatoare
pentru o faza de lucru fiind date de senzori magnetici de tip Hall pozitionati pe cilindrii
pneumatici 10 si 18 corespunzator cu valoarea cursei dorite. Valoarea maxima a excursiei
pistoanelor 11 si 19 este mentinuta prin limitatori mecanici de deplasare reglabili. Cilindrii
pneumatici § si 6 de cursa scurtd nu dispun de senzori de deplasare. Un ciclu complet de
lucru se compune din urmatoarele operatii si faze de lucru:

1. Se pozitioneaza semifabricatul cilindric din lemn 1, realizat din crengi de arbori, in
pozitie verticala in locagul bucsei cilindrice de ghidare si strangere 2, aceasta coborand sub
greutate proprie pana la nivelul mesei metalice a masinii 9, dupa care se porneste ciclul
automat de lucru din unitatea centrald de comanda 27;

2. Are loc comanda electroventilelor 23 si 24 care admit aer prin alimentarile
pneumatice a si b in cilindrii pneumatici de cursa scurtd 5 si 6 care prin pistoanele
pneumatice 7 si 8, asezate unul fata de celalalt la un unghi de 120°, realizeaza impreuna cu
peretele interior al bucsei cilindrice 2 fixarea si strangerea semifabricatului cilindric din lemn
1in trei puncte:

3. La 0,3 secunde intérziere fata de pornirea ciclului automat de lucru, un releu de
timp din unitatea centrald 27 comanda electroventilului 25, care admite prin alimentarea
pneumatica g, aer in cilindrul pneumatic 18, care la randul lui deplaseaza prin intermediul
pistonului pneumatic 19, motorul electric 21 si freza 22 spre partea frontala a semifabricatului
cilindric de lemn 1, realizand frezarea fontald a acestuia pe o lungime corespunzatoare
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panzei 13 a ferastraului circular de debitare. La capatul cursei, senzorul de deplasare
comanda prin electroventilul 25 admisia aerului prin alimentarea pneumatica h din partea
superioara a cilindrului pneumatic 18 ceea ce are ca efect retragerea frezei 22 in pozitia de
asteptare:

4. Senzorul Hall limitator al cursei de intoarcere a pistonului pneumatic 18 comanda
prin unitatea centrala 27 electroventilului 26 cea ce are ca efect admisia aerului prin alimen-
tarea pneumatica f in cilindrul pneumatic 10, care provoaca la randul lui, prin intermediul pis-
tonului pneumatic 11, deplasarea bratului basculant 12 impreuna cu semifabricatul cilindric
din lemn 1 spre panza ferastraului circular 13, unde are loc taierea unui cep corector de
grosime egala cu distanta dintre masa metalica 9 a masinii si partea interioara a panzei
ferastraului circular 13. La capatul cursei, prin senzorul de de deplasare si unitatea centrala
27, are loc comanda electroventilului 26, care admite aer in cilindrul pneumatic 10 prin ali-
mentarea e, provocand retragerea bratului 12 basculant impreuna cu semifabricatul cilindric
din lemn 1 spre pozitia corespunzatoare unei noi frezari.

5. Dupa depasirea panzei ferastraului circular 13 de catre semifabricatul cilindric din
lemn 1, depasire sezizatd de un senzor magnetic de pozitie prin unitatea centrald 27, este
comandat electroventilul 23 care prin alimentarile b si ¢ admite aer in cilindrii pneumatici 5
si 6, efectul fiind retragerea pistoanelor pneumatice 7 si 8 de pe suprafata semifabricatul
cilindric dinlemn 1, permitand, dupa depasirea panzei ferastraului circular 13, avansul gravita-
tional al acestuia pana la nivelul mesei metalice 9 a masinii. Inainte de atingerea pozitiei finale
a bratului basculant 12, un releu electronic de timp, din unitatea centrald 27, comanda
electroventilul 23, care prin alimentarile a si d , admite aer in cilindrii pneumatici 5 si 6, efectul
fiind presarea pistoanelor pneumatice 7 si 8 pe suprafata semifabricatul cilindric din lemn 1,
provocand pozitionarea axiala precisa si rigidizarea acestuia. Bratul basculant 12 impreuna
cu semifabricatul cilindric din lemn 1 sunt oprite in pozitia corespunzatoare unei noi frezari de
catre limitatorul 16 mecanic, iar senzorul de deplasare al cilindrului pneumatic 10 comanda,
prin unitateacentrala 27 si electroventilul 25, admisia aerului prin alimentarea g a cilindrului
pneumatic 18, ceea ce corepunde cu faza nr. 1 a unui nou ciclu de prelucrare.

in vederea lucrului in ciclu complet automat, semifabricatul este pozitionat si fixat rigid
in pozitie de lucru verticala, cu ajutorul sistemului de strangere in trei puncte, montat la randul
lui pe un brat basculant deplasat pneumatic inspre si dinspre panza unui ferastrau circular.
Toate operatiile dintr-un ciclu de lucru se realizeaza in faze succesive, dupa cum urmeaza:
frezarea frontald a semifabricatului in vederea obtinerii profilului $i dimensiunii cepului
corector, taierea cepului corector, realizarea automata a avansului semifabricatului, revenirea
in pozitia initiala in vederea realizarii unui nou cep corector. Respectarea ciclurilor de lucru,
precum si timpii fazelor, se realizeaza cu un microprocesor programabil, care foloseste
senzori de pozitie magnetici de tip Hall si limitatori electrici de cursa, iar ca elemente de
executie, electroventile pneumatice, care alimenteaza cu aer sub presiune cei patru cilindri
pneumatici ai masinii.
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Revendicare

Masina de fabricat cepuri de corectie din lemn care cuprinde o bucsa (2) cilindrica
de ghidare si strangere, un corp (4) cilindric metalic, doi cilindri pneumatici (10, 18), un brat
basculant (12), o freza cilindrica (22), o panza de ferastrau circular (13), niste electroventile
pneumatice (23, 24, 25, 26) si o unitate centrala de comanda (27), caracterizata prin aceea
ca prezinta un sistem de strangere in trei puncte, realizat cu niste pistoane (7, 8) prevazute
cu cilindrii pneumatici (5, 6) si peretele interior al unei bucse cilindrice de ghidare si strangere
(2), astfel incat axele celor trei puncte de strangere a semifabricatului (1) cilindric din lemn
sa formeze intre ele un unghi de 120°, care sa asigure centrarea acestuia fatd de axa de
simetrie si rotatie a frezei (22), precum si un paralelism intre fata de jos a semifabricatului
(1) si fata plana a mesei (9) metalice.
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