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Inventia se refera la o freza universala pentru cepuri de corectie din lemn, la patru
grosimi diferite si la o calitate ridicata a tesiturii, folosite pentru inlocuirea nodurilor negre
cazatoare din cherestea in scopul innobilarii acesteia.

In vederea obtinerii prin frezare a cepurilor de corectie de lemn, folosind discuri brute
de lemn cu fete plan paralele realizate din crengi de arbori din aceeasi specie de lemn ca
cea a cherestelei innobilate, sunt folosite freze cilindrice si freze de tesire operatia avand loc
succesiv cu doua scule si doua echipamente separate. Dezavantajul consta in producti-
vitatea scazuta a acestui mod de prelucrare.

Se cunoaste documentul US 4295763 (A) care se refera la o freza pentru cepuri din
lemn prevazuta cu patru lame de taiere 20a, 20b, 20c, 20d dispuse astfel incat prima
pereche de lame 20a si 20b are lamele dispuse diametral opus si aranjate simetric in raport
cu linia centrala sau axa suportului, iar cea de a doua pereche de lame 20c si 20d, are
lamele dispuse simetric, si fixate la distante de 90 de grade fata de prima pereche. Fiecare
pereche de lame este fixata cu un surub 34 si cu un numar de placute 36 pentru a taia cepuri
de dimensiuni diferite si a realiza inclinatii diferite, astfel incat cepul sa poate fi introdus si
fixat Tn orificiu.

Se mai cunoaste documentul GB 701004 (A) care se refera la un cap rotativ de frezat
pentru prelucrarea lemnului 1 prevazut cu doua sau mai multe orificii 3 in care este prevazut
un manson rotativ 4 avand o gaura excentrica pentru coada 5 unei lame taietor 6. Prin rotirea
mansonului 4 cu ajutorul unei scule 13 care se monteaza intr-o fanta 12, fiecare lama taietor
care poate fi reglata in directia axiala a capului pentru a varia latimea taierii. Mansonul si
dispozitivul de taiere sunt blocate in pozitie printr-un surub 7 care are o portiune plana 11 ce
se extinde printr-o fanta arcuita 9 in manson si care se afla pe fundul unei fante alungite 10
in tija de taiere. Un bolf 14 asigura reglarea radiala a fiecarei lame taietor.

Problema tehnica obiectiva pe care o rezolva inventia este realizarea unei freze care
printr-o singura operatie sa poata realiza cepuri de corectje finite.

Freza, conform inventei, inlatura dezavantajele frezelor cunoscute prin aceea ca
freza este prevazuta cu niste cutite aschietoare cu un unghi de asezare de 11° si un unghi
de degajare de 16° si un cutit de tesire cu un unghi de asezare de 50°, un unghi de atac
principal de 45° si un unghi de degajare de 0° pentru tesirea unei laturi a cepurilor corectoare
din lemn, cutitul de tesire este montat rigid, cu ajutorul unui surub, intr-una din niste gauri
dispuse la distante egale intre ele, dar la distante diferite fata de taisul cutitelor aschietoare
pentru a realiza o tesitura la 45° pe o inaliime de 1,5 a cepului cu grosimi diferite.

Freza, conform inventiei, prezinta urmatoarele avantaje:

- se asigura o universalitate ridicata a frezei prin posibilitatea folosirii aceleiasi scule
aschietoare pentru patru grosimi diferite de cepuri corectoare;

- se obtine o calitate ridicata a tesirii prin posibilitate demontarii si ascutirii cutitului de
tesire, din carbura de wolfram, in conditii optime.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu fig. 1...4 si
tabelul 1 care reprezinta:

- fig. 1, vederea de ansamblu 3 D a frezei folosite pentru obtinerea cepurilor
corectoare din lemn, tesite pe o latura;

- fig. 2, vederea de sus a frezei folosite pentru obtinerea cepurilor corectoare de
lemn;

- fig. 3, desfasurata frezei dupa sectionare acesteia pe generatoare;

- fig. 4, vederea de ansamblu 3 D a cutitului de tesire (a) si detaliu privind geometria
cutitului de tesire (b);

-tab.1, geometria, diametrele standardizate si grosimile uzuale (nestandardizate) la
cepurile corectoare din lemn.



RO 130904 B1

n acest scop este folosita o freza frontald, cu lucrul pe verticala de sus in jos, ce
permite atat frezarea cilindrica frontala pentru patru grosimi diferite de cepuri cét si tesirea
unei laturi, la un unghi de 1,5 mm x 45°, ale acestora. Freza frontala dispune de patru cutite,
nedemontabile, din carbura de wolfram avand unghiul de asezare de 11° si unghiul de
degajare de 16°, un cutit de tesire amovibil cu unghiul de asezare de 50°, cu unghiul de atac
principal de 45° si cu unghiul de degajare de 0°. Pentru a permite realizarea cu aceeasi freza
a patru grosimi diferite de cepuri corectoare in corpul de otel al frezei sunt executate patru
gauri, perpendiculare pe axa de rotatie destinate montarii cutitului de tesire, situate la
distante diferite fatd de muchia tiietoare a celor patru cutite de frezare. in vederea frezarii
discul brut de lemn este fixat pe cale pneumatica, sau apasat elastic de un arc de
compresiune rigid, pe un tampon cilindric dupa care freza coboara automat de sus in jos
realizand in prima faza frezarea cilindrica, iar in ultima faza, Tnainte de oprirea deplasarii ei
de un limitator mecanic, frezarea de tesire la 1,5 mm x 45°.

Freza conform inventiei, folositd pentru obtinerea cepurilor 1 corectoare de lemn,
tesite pe o latura la un unghi de 1,5 x la 45° si avand diverse grosimi, utilizate la randul lor
pentru innobilarea cherestelei prin Tnlocuirea nodurilor negre cazatoare din aceasta, se
compune dintr-un corp 2 din otel avand patru cutite 3, 4, 5 si 6 aschietoare din carbura de
wolfram, cu unghiul de asezare de 11° si unghiul de degajare de 16°. in corpul 2 de otel al
frezei sunt executate pe circumferinta, la distante egale intre ele, dar la distante variabile de
5, 7,8 si 9 mm de la taisul cutitelor 6, 5, 4 si 3 aschietoare, patru gauri, g,, 9,, 95 Si 9,, in care
se poate monta si rigidiza, prin intermediul altor patru gauri gs, gs, 9; Si g, filetate si a unui
surub 7, un cutit 8 de tesire, tot din carburd de wolfram, avand unghiul de asezare 50°,
unghiul de atac principal de 45° si unghiul de degajare de 0°.
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Revendicare

Freza universala pentru cepuri de corectie din lemn constituita dintr-un corp (2) din
otel prevazut cu cutite de prelucrarea, caracterizata prin aceea ca pe corpul (2) se fixeaza
niste cutite aschietoare (3, 4, 5, 6) cu un unghi de asezare de 11° si un unghi de degajare
de 16° si un cutit de tesire (8) cu un unghi de asezare de 50°, un unghi de atac principal de
45° si un unghi de degajare de 0° pentru tesirea unei laturi a cepurilor (1) corectoare din
lemn, cutitul de tesire (8) este montat rigid, cu ajutorul unui surub (7), intr-una din niste gauri
(94, 95, 95, 9,) dispuse la distante egale intre ele, dar la distante diferite fata de taisul cutitelor
aschietoare (3, 4, 5, 6) pentru a realiza o tesitura la 45 pe o inaltime de 1,5 a cepului cu
grosimi diferite.
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Tab.1
Geometria cepurilor de Diametre ® uzuale Grosimi h uzuale
corectie (standardizate) (nestandardizate)
[(mm] [mm]

15 5

20 6

25 7

30 8

35 9

40 10
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