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(57) Rezumat:

Inventia se refera la o masinad automata pentru prelu-
crarea capetelor cozilor de lemn cilindrice, destinate
diverselor tipuri de unelte de méana, in conditii de
productivitate ridicata si costuri de productie reduse.
Masina conform inventiei este constituita dintr-o unitate
de frezare semisfericad a unui capat de tija (3) de lemn
de forma cilindrica, ce urmeaza sa devina coada unei
unelte de mana, o unitate de frezare tronconica a
celuilalt capat de tija (3) de lemn, un sistem de avans
automat al tijei (3) de lemn spre unitatile de frezare, o
magazie (31) de alimentare automata a masinii cu tije
(3) de lemn, un sistem pneumatic si un sistem de
automatizare.
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MASINA AUTOMATA PENTRU PRELUCRAREA CAPETELOR
COZILOR DE LEMN CILINDRICE DESTINATE DIVERSELOR UNELTE
DE MANA

Inventia se referd la un utilaj complet automat, cu magazie de semifabricate,  destinat
prelucrdrii celor doui capete ale cozilor de lemn cilindrice destinate la rdndul lor unor unelte
de mana de tip sape, greble, harlete, lopeti, etc.

Tijele cilindrice de lemn destinate confectionarii cozilor de lemn destinate diverselor
unelte de méand, folosite in constructii, agriculturd, gradinarit, gospodarii individuale etc.,
necesitd afard de frezarea cilindrica si o prelucrare prin agchiere, de reguld, la ambele capete. In
acest sens, din motive ergonomice, partea de sus a tijei in contact cu mdna este rotunjitd la
nivelul unei semi sfere, iar partea de jos a tijei este prelucratd usor tronconic pentru a realiza un
contact, pe o suprafad cdt mai mare, cu teaca de otel tot tronconicd a uneltei de mana. La ora
actuald, pentru prelucrarea automatd a celor doud capete a cozilor de lemn pentru diverse
unelte de mand, sunt folosite masini de prelucrat la care tija de lemn cilindricd, ce devine in
final o coadd de unealtd de mina, este preluatid dintr-o magazie de semifabricate, adusi intre
sase role de antrenare de cauciuc (cétre trei role la fiecare capit al tijei de lemn cilindrice) si
rotite lent prin intermediul unui motor electric si a unui reductor mecanic. Odati cu rotatia tijei
de lemn cilindrice in dreptul celor doud capete ale acesteia coboard pneumatic douf unitati de
frezare actionate fiecare de cétre un motor electric. Una din cele doud unitifi este echipatd cu o
freza disc avand cutitele sub forma de sfert de cerc. Prin aschiere aceastd frezi genereazi in
capatul tijei de lemn cilindrice o semi sferd rezultatd din combinarea miscérii lente de rotatie a
tijei de lemn cilindrice cu rotatia rapida, in contrasens, a frezei de agchiere. Cealalta unitate de
frezare este echipatd cu o frezi tambur, avand cutitele de agchiere inclinate cu un unghi care prin
combinarea migcarii lente de rotatie a tijei de lemn cilindrice cu rotatia rapidé, in contrasens, a
frezei de aschiere, duce la un trunchi de con cu geometria prescrisi tipului respectiv de coadi de
lemn.

Principalele dezavantaje ale acestui mod de prelucrare a capetelor tijelor de lemn cilindrice
sunt productivitatea scizutd datoritd duratei totale mari a ciclurilor de lucru, preful de cost ridicat
al echipamentului  datoritd sistemului complicat de preluare a tijelor de lemn din magazia de
alimentare i a sistemului de indepartare a tijelor frezate dintre rolele de antrenare de cauciuc.
Pretul de cost al echipamentului mai este grevat si de existenta in lanful cinematic al masinii a
unui reductor mecanic antrenat de un motor electric. La aceste dezavantaje se mai adaugid si
acela al necesitdtii unui sistem de automatizare complex care permite apropierea pe cale
pneumaticii a frezelor de tija de lemn cilindricd cu o vitezd constanta si ulterior, dupa contactul
cu aceasta, continuarea avansului de aschiere cu aceeasi vitezd. Dat fiind faptul cd la motoare
pneumatice, de tip cilindru-piston, care echipeazi aceste masini, acest lucru se poate realiza doar
prin inserierea in fluxul de aer sub presiune a unui regulator automat de presiune si debit de tip
proportional, pretul acestor masini creste sensibil .

Problema tehnica pe care o rezolvi inventia constd in realizarea unei masini automate de
frezat capetele tijelor de lemn cilindrice, destinate confectiondrii cozilor de lemn pentru diverse
unelte de ménd, care permite sporirea productivitatii si reducerea pretului de cost al utilajului.
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Prin aplicarea inventiei se elimini rotatia lentd, realizati prin intermediul unui reductor
mecanic §i a unui motor electric, a tijei de lemn in timpul operatiei de frezare de rotunjire a
unui capit si de frezare tronconici a celuilalt capit al tijei de lemn cilindrice. De asemenea, se
scurteaz timpii de lucru prin modificarea §i simplificarea sistemului de preluare a tijelor de
lemn din magazia de alimentare si a sistemului de indepirtare a tijelor frezate la capete. Mai
trebuie adiugat si faptul cd pretul de cost al frezelor utilizate este mai scizut decdt cel al
frezelor folosite la ora actuald la masinile existente precum si faptul ci sistemul de centrare i
ghidare a sculelor agchietoare, conform cu inventia, nu permite nici un fel de frezare
excentricd fata de axa de simetrie a tijelor de lemn cilindrice supuse prelucrarii.

Magina automati  pentru prelucrarea capetelor cozilor de lemn cilindrice, destinate
diverselor unelte de méné, conform inventiei, este un utilaj de mare productivitate deservit de o
unitate de frezare semisfericd si de o unitate  de frezare tronconicd si de niste  unitati
electropneumatice, formate fiecare dintr-un cilindru pneumatic respectiv dintr-un graifer
pneumatic, echipate fiecare cu cite doi senzori inductivi a céiror pozitie se poate regla i un
electroventil de comanda. Ciclurile de lucru ale maginii sunt comandate si urmdrite de cétre
o unitate electronicid programabild, de tip controler.

Tijele de lemn cilindrice sunt depuse de operator in pozitie orizontald, pe un singur rand,
intr-o magazie de alimentare verticald, care asigurd coborirea gravitationald sub greutate proprie a
intregului pachet de tije, pe mésurd ce acestea sunt preluate in scopul prelucririi la capete de citre
sistemul de avans automat al maginii. Un graifer pneumatic cu doud bacuri, previzut fiecare cu
un canal prismatic pentru centrarea si stringerea tijei de lemn de-a lungul a patru zone liniare de
contact, preia pe rand tijele de lemn cilindrice din partea de jos a magaziei. Dupa stringerea tijei
de lemn cilindrice preluate, graiferul pneumatic este deplasat pe verticald, in jos, de céitre un
cilindru pneumatic, pani la un limitator mecanic de cursd, reglabil precis, care asigurd oprirea
deplasdrii acestuia astfel incat axul de simetrie al tijei de lemn cilindrice si coincidi cu axa de
rotatie a celor douii freze de prelucrat la capdt. Un senzor inductiv limitator de cursd, fixat pe
cilindrul pneumatic, comandi un electroventil care admite aer in cei doi cilindri pneumatici ce
deplaseazd cele doud unitifi de frezare spre capetele tijei de lemn cilindrice unde incepe
agchierea. AdAncimea de frezare semisfericd si addncimea de frezare tronconicid sunt stabilite cu
ajutorul altor doui limitatoare mecanice, cu pozitie reglabild, ce opresc cursa echipamentelor de
frezare la lungimea prescrisi pentru cele douf operatii de agchiere. Odatd cu oprirea cursei celor
doua echipamente, senzorii inductivi ai cilindrilor pneumatici de actionare a unititilor de frezare
comandd electroventilele corespunzitoare, care la rindul lor admit aer sub presiune in cei doi
cilindri pneumatici de deplasare a unititilor de frezare, provocidnd retragerea acestora in pozitia de
agteptare pentru o noud frezare la capete. Aceeasi senzori inductivi, prin intermediul si a unitatii
electronice de comandi ce are in compunere un controler programabil pentru stabilirea marimii
si a succesiunii timpilor de lucru, comandd in acelasi timp si alte doud electroventile, primul
admitand aer intr-un cilindru pneumatic care basculeazi pe orizontald cu 45° graiferul pneumatic
impreund cu tija de lemn cilindric# prelucratd la capete, iar cel de-al doilea electroventil admite
aer in graiferul pneumatic provocind eliberarea stringerii tijei de lemn, care in timpul
basculdrii graiferul pneumatic ia contact cu doud ghidaje metalice paralele, inclinate, care
determina rostogolirea acesteia 1in lada unui cérucior colector. Un limitator mecanic de cursi
opreste  rotatia graiferului in pozitia prestabilitd unghiului de rotatie. Un alt senzor inductiv,
prin unitatea electronici, comandd punerea sub tensiune a electroventilului pistonului de
coborédre/ridicare a graiferului, cel din urma oprindu-se automat printr-un limitator mecanic gle(» AT
cursd in pozitia de asteptare pentru preluarea unei noi tije de lemn cilindrice. Senzorul inducti/’)(;_":/«an.;:fii ‘




a 2016 00978 07/12/2016

cilindrului pneumatic de basculare a graiferului, prin intermediul unititii electronice si a
electroventilului corespunzitor determind  mentinerea presiunii aerului din cilindrul de
ridicare a graiferului in pozitia de asteptare pand la urméitoarea deplasare 1in jos a tijei de lemn
cilindrice. Totodati, unitatea electronicd pune sub tensiune un alt electroventil care admite aer
sub presiune intr-un cilindru pneumatic cu simpla actiune cu arc, situat in partea de jos a magaziei
de alimentare, care are rolul impiedicérii caderii libere a tijei de lemn ce urmeaza a fi preluatd
pentru urmitoarea operatie de prelucrare. Punerea sub presiune a cilindrului cu simpla actiune
duce la retragerea pistonului acestuia, la comprimarea arcului intern ~ §i la deblocarea primei tije
de lemn din magazia de alimentare, aceasta coborand sub greutate intre bacurile prismatice ale
graiferului. Dupa retragerea pistonului, senzorul inductiv al cilindrului pneumatic cu simpla
actiune comandd purjarea aerului din camera de lucru §i comanda totodati electroventilul care
alimenteazd cu aer sub presiune cilindrul pneumatic de coborare/ridicare a graiferului. incepe un
nou ciclu de prelucrare a capetelor tijelor de lemn cilindrice. Sistemul electropneumatic de
coborére/ridicare a graiferului mai dispune de un surub micrometric de ridicare/coborire a
limitatorului mecanic de cursd necesar centrdrii axei de simetrie a tijelor de lemn cilindrice cu
axa de rotatie a celor doua freze atunci cdnd se trece de la un anumit diametru al tijelor de lemn
cilindrice 1laun alt diametru al acestora.

Avantajul aplicérii inventiei constd 1n asigurarea unei productivititi ridicate si a unui
pret de cost redus a echipamentului de prelucrare prin aschiere a tijelor de lemn cilindrice,
destinate diverselor unelte de mand, prin eliminarea rotatiei tijei de lemn cilindrice in timpul
prelucrérii celor doud capete, prin simplificarea sistemului de preluare a tijelor de lemn cilindrice
din magazia de alimentare si a sistemului de eliminare a tijelor de lemn prelucrate, precum §i prin
folosirea altui tip de scule agchietoare.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legaturd cu Fig.1, Fig.2, Fig.3,
Fig.4, Fig.5 si Fig.6, care reprezinti:

Fig.1-Vederea din fatd a masinii automate de prelucrare a capetelor cozilor de lemn
cilindrice

Fig.2-Vederea laterald a maginii automate de prelucrare a capetelor cozilor de lemn
cilindrice

Fig.3-Vederea de sus a masinii automate de prelucrare a capetelor cozilor de lemn
cilindrice

Fig.4-Vederea si geometria frezei pentru agchiere tronconici

Fig.5-Vederea “si geometria frezei pentru agchiere semisferica

Fig.6-Schema pneumatica si de automatizare a masinii de prelucrare a capetelor
cozilor de lemn cilindrice

Magsina conform inventiei, in legiturd si cu Fig.1, Fig.2, Fig.3, Fig.4,Fig.5 si  Fig.6 este
formatd  dintr-un cadru 1 de ofel pe care este montatd cu suruburi o placi 2 tot de ofel care
sustine  lantul cinematic §i pneumatic compus la rdndul lui dintr-o unitate de frezare
semisfericd, o unitate de frezare tronconicd, un sistem de avans al tijelor 3 de lemn cilindrice
care urmeazd a fi prelucrate la capete, o magazie de alimentare a magsinii cu tije de lemn
cilindrice, precum §i un sistem pneumatic si de automatizare.

In compunerea unitifii de frezare semisferice  intrd un motor 4 electric care antreneazi o
freza S pentru agchiere semisfericd, echipatd cu un cutit 6 curb, amovibil si reglabil si cu un inel
7 de centrare demontabil,  ansamblul de frezare fiind deplasat inspre si dinspre tija 3 de le
cilindricd de catre tija pistonului unui cilindru 8 pneumatic pe un ghidaj 9
10si11 cilindrice, de otel, rectificate.

[0
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In compunerea unitiii de frezare tronconice  intrd un motor 12 electric care antreneazi
o frezi 13 pentru aschiere tronconics, echipatd cu doui cutite 14gilS drepte, amovibile gi
reglabile, montate inclinat pe corpul frezei 13 cu un unghi egal cu jumitatea unghiului trunchiului
de con care urmeazi a fi frezat curb, amovibil si un inel 16 de centrare. Ansamblul de frezare
conic este deplasat inspre si dinspre tija 3 de lemn cilindricd de citre tija pistonului unui cilindru
17 pneumatic pe un ghidaj 18 cubile si doud tije 195i20 cilindrice, de otel, rectificate.

Sistemul de avans al tijelor 3 de lemn cilindrice, care urmeazi a fi prelucrate la capete,
se compune dintr-un graifer 21 pneumatic, montat pe o placd 22 de otel, care deplaseazi doui
bacuri 23si24 de stringere/ desfacere din ofel, avéand fiecare un canal prismatic de centrare i
strangere a tijelor 3 de lemn care urmeaz3 a fi prelucrate la capete. Graiferul 21 pneumatic este
deplasat pe verticald de citre tija unui cilindru 25 pneumatic montat pe un ghidaj 26 cu bile si
doud tije 275i28 cilindrice, de otel, rectificate. Placi 22 de otel a graiferului 21 pneumatic
este articulatdi cu o balama 29 de precizie de placa ghidajului 26 cu bile ceea ce permite
bascularea acestora cu 45° prin intermediul tijei pistonului unui cilindru 30 pneumatic.

Magazia 31 de alimentare a masinii cu tije 3 de lemn cilindrice poate contine cca. 25
pani la 40 tije de lemn in functie de diametrul acestora. Magazia 31 de alimentare cu tije 3 de lemn
are la nivelul ultimei tije (cea de jos) un cilindru 32 pneumatic cu arc, cu simpla actiune, a carui
tija a pistonului blocheazi, in lipsa presiunii in camera pneumaticd, c#derea libera a pachetului
de tije 3 de lemn din magazia 31 de alimentare, sustinutd la rdndul ei in pozitie verticald, ugor
demontabild, de cétre doui brate 335134 de otel montate cu suruburi pe placa 2 de otel.

Sistemul de automatizare este constituit din unitatea 35 electronicd, electroventilele
36,37,38,41,425i46 si senzorii inductivi 39,40, 43,44,455i47. Magina automati mai dispune de
doui tije 485i49 inclinate, din otel, pentru  dirijarea tijelor 50 de lemn cilindrice frezate la
capete in lada 51 a unui carucior colector.

Ciclograma de lucru si succesiunea fazelor este urméitoarea:

a - Magazia 33 de alimentare a masini este umpluti cu tije 3 de lemn, cilindrice, care urmeazi a
fi prelucrate la capete. Se porneste magina, prin unitatea 37 electronici de comandd si
electroventilele 36 si 37 si 46 are loc admiterea concomitentd a aerului  in a doua camera
a cilindrului 25 pneumatic, in prima camer3 a graiferului 21 pneumatic, precum si in a doua
cameri a cilindrului 30 pneumatic. Efectul este deschiderea bacurilor 235i24 de otel, ridicarea
in pozitie orizontald a graiferului 21 pneumatic precum si ridicarea acestuia pand la nivelul
de jos a magaziei 31 de alimentare a masinii. Cu o mici intdrziere unitatea 35 electronica
comand& prin electroventilul 38 admiterea aerului sub presiune i in camera cilindrului 32
pneumatic cu simpli actiune. Are loc retragerea pistonului cilindrului 32 pneumatic, piston
care fine blocatd prima tijd 3 de lemn din pachetul de tije de lemn din magazia 31 de
alimentare, cade prima tija 3 de lemn intre bacurile graiferului 21 pneumatic. Senzorul inductiv
39 de pe cilindrul 32 pneumatic cu simpla actiune comandd prin unitatea 35 electronici
electroventilul 37 si electroventilul 38, primul electroventil admite aer sub presiune in cea
de-a doua camerd a graiferului 21 pneumatic, iar cel de-al doilea electroventil purjeaza aerul
din camera cilindrului 32 pneumatic cu simpld actiune. Efectul este stringerea tijei 3 de lemn
cilindrici intre canalele prismatice ale celor doud bacuri 235i24 de otel precum si stringerea
axiald a urmatoarei tije 3 de lemn care urmeazi a fi prelucrati la capete intre pistonul
cilindrului 32 pneumatic cu simpla acfiune §i peretele lateral al magaziei 31 de alimentare.

b - Unitatea 35 electronici comandi electroventilul 36 care admite aer sub presiune in prima
camerd a cilindrului 25 pneumatic cea care provoacd cobordrea graiferului 21 Pneum@a}i-‘iff’ff;\:?f:\
impreund cu tija 3 de lemn, cilindrici, R
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mecanic. Situatia corespunde alinierii axei de simetrie a tijei 3 de lemn, cilindrice, cu axa de
rotatie a frezei 5 pentru agchiere semisferica si a frezei 13 pentru aschiere tronconica.

¢ - Senzorul 40 inductiv de pe cilindrul 25 pneumatic comanda prin unitatea 35 electronici

electroventilul 41 si electroventilul 42 care admit aer sub presiune in prima camera a
cilindrilor 8 gi17 pneumatici. Efectul este deplasarea motorului 4 electric si al frezei 5
pentru aschiere semisfericd spre un capét al tijei 3 de lemn, cilindrici, cu deplasarea
concomitentd a motorului 12 electric impreuni cu freza 13 pentru agchiere tronconicéd spre
celalalt capat al tijei 3 de lemn, cilindrice. Incepe frezarea capetelor tijei 3 de lemn, cilindrice
pand cind deplasarea echipamentelor de frezare se opreste cand cele doud ghidaje 95i18 cu
bile ating niste limitatoare mecanice. Totodatd  senzorii inductivi 43si44 de pe cilindrii
8si17 pneumatici comandd purjarea aerului din prima camerd a lor si admisia aerului sub
presiune 1in cea dea doua camerd a lor. Inversarea alimentdrii cu aer a cilindrilor 8gi17
pneumatici determind retragerea celor doud echipamente de frezare in pozifia de asteptare
pentru o noud frezare, cursa lor fiind opritd de doui limitatoare mecanice.

d- La capitul cursei de retragere, senzorii 43si44 inductivi de deplasare, de pe cilindrii 85i17

€.

pneumatici, comandi prin unitatea 35 electronici  electroventilul 46 care purjeazi aerul
din a doua cameri a cilindrului 30 pneumatic si admite aer sub presiune in prima camerd a
acestuia. Aceeasi comandi si in acelasi timp o primeste si electroventilul 37 care purjeazi
aerul din prima camera a graiferului 21 pneumatic i admite aer sub presiune in cea de-a doua
camerd a acestuia. Efectul acestor doud comenzi este eliberarea strangerii tijei 3 de lemn
de cétre bacurile 235i24 de otel ale graiferului 21 pneumatic i bascularea, cu un unghi de
45°, in jurul balamalei 29 de precizie, a tijei 3 de lemn, cilindric3, frezatd la ambele capete,
impreuni cu placa 22 de otel si a graiferului 21 pneumatic. In cursa de basculare tija 3 de
lemn, cilindricd, prelucrati la capete, atinge cele doud tije 48 si 49 inclinate i se
rostogoleste pe acestea cdzind in ladd 51 a cédruciorului colector.
Senzorul 47 inductiv de pe cilindrul 30 pneumatic comandd prin unitatea 35 electronica
electroventilul 46 si electroventilul 37 care admit aer sub presiune in cea de-a doua camerd a
cilindrului 30 pneumatic si in cea de-a doua camerd a cilindrului 25 pneumatic. Efectul este
ridicarea  in pozitie orizontald a graiferului 21 pneumatic §i ridicarea concomitentd a
acestuia de citre pistonul cilindrului 25 pneumatic pénd la limita de jos a magaziei 31 de
alimentare, unde cursa este opritd de cétre un limitator mecanic. In continuare are loc un nou
ciclu de prelucrare parcurgand fazele de lucru de la punctul a la punctul e.

Atunci cand se doreste,” trecerea la prelucrarea  unor tije+3 de lemn cilindrice, cu

diametrul diferit fata de cel al prelucrérii anterioare, limitatorul mecanic al cursei graiferul 21

pneumatic se deplaseazi corespunzitor noului diametru folosind un surub de reglare. Dupa

aceastd operatie se schimba si cele doud freze §5i13 cu altele corespunzitoare noii geometrii si
dimensiuni ale capetelor tijelor de lemn. In situatia in care se trece la prelucrarea unor tije 3 de
lemn cu lungimea diferitd a tijelor si eventual si a diametrului diferit faii de dimensiunile tijelor 3
de lemn prelucrate anterior se schimbi magazia 31 de alimentare cu una corespunzitoare noii
situatii dimensionale. In acest scop, se desface cupla pneumatici rapidi de pe cilindrul 32
pneumatic cu simpld actiune si cele opt suruburi de fixare si strangere de pe bratele 335i34 de
otel si se monteazd noua magazie de alimentare echipatd cu un cilindru pneumatic cu simpld

actiune, propriu noii magazii.
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REVENDICARI

1. Inventia Masind automati pentru prelucrarea capetelor cozilor de lemn cilindrice destinate
diverselor unelte de mana, in compunerea cireia intrd nigte motoare electrice, si un sistem
pneumatic si de automatizare caracterizatd prin aceea ci in vederea sporirii productivitifii  §i
a reducerii costurilor este folositd o structurd de frezare, ce are in compunere doud unititi de
frezare a celor dou#i capete ale unei tije (3) de lemn, de forma cilindricd, care urmeazi a deveni
coadi de unealtd de méind, un sistem de avans al tijelor (3) de lemn supuse frezérii, o magazie
de alimentare automatd a maginii cu tije (3) de lemn, precum §i un sistem electronic {i
electropneumatic de optimizare a ciclurilor de lucru

2. Unitate de frezare, conform revendicarii principale nr.1, Fig.1,Fig.2 si Fig.3, caracterizati
prin aceea ci in vederea obtinerii in scop ergonomic a rotunjirii capatului de sus al tijelor 3
de lemn care urmeazi si devind cozi pentru unelte mind este folositd o structurd automati de
frezare care are in compunere un motor (4) electric ce antreneazi in migcare de rotatie o freza
(5) pentru agchiere semisferici, conform revendicéirii secundare nr. 4, motorul electric (4) si freza
(5) fiind deplasate de citre pistonul unui cilindru (8) pneumatic, pe un ghidaj (9) cu bile, inspre
si dinspre capdtul tijei (3) de lemn, supus frezirii semisferice.

3. Unitate de frezare, conform revendicarii principale nr.1, Fig.1,Fig.2 5i Fig.3,  caracterizati
prin aceea cA in scopul asigurdrii unei cupldrii perfecte a tecii de otel a diferitelor unelte de
ménd cu capitul de jos al cozilor de lemn unul din capetele tijei (3) de lemn este prelucrat prin
agchiere la o0 geometrie tronconica, scop in care este folositd o structurd automatd de frezare
care are in compunere un motor (12) electric care antreneazi in migcare de rotatie o freza (13)
pentru aschiere tronconicd, conform revendicirii secundare nr. 5, motorul electric (12 si freza
(13 fiind deplasate de pistonul unui cilindru (17) pneumatic, pe un ghidaj (18) cu bile, inspre si
dinspre capitul tijei (3) de lemn supus frezirii tronconice.

4. Frezd (5) pentru aschiere semisferica, in legiturd si cu revendicarea secundard nr.2 si Fig.3,
caracterizati prin aceea cd, prin geometria constructivd asigurd eliminarea optimd a gpanului de
agchiere i montarea ugoard a cutitului (6) curb dupi un sfert de cerc, amovibil si reglabil, iar
inelul de centrare permite alinierea perfecti a axei de simetrie a tijei (3) de lemn cu axa de
rotatie a corpului frezei (§) pentru aschiere semisferici.

5. Frezd (11) pentru agchiere tronconicd, in legitura si cu revendicarea secundard nr.3 si Fig.4,
caracterizatd prin aceea cd, are o geometriec constructivd care asigurd eliminarea optimi a
spanului de agchiere §i montarea si demontarea usoard a celor doud cutite (14)s5i(15) cu tiisul
liniar, inclinate dupd unghiul trunchiului de con frezat, amovibile si cu adancimea de agchiere
reglabild, iar prin inelul de centrare realizeaza alinierea perfectia axei de simetrie a tijei (3)
de lemn cu axa de rotatie a corpului frezei (13) pentru agchiere tronconica.
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6. Magazie (31) de alimentare automatd a maginii cu tije (3) de lemn, cilindrice, conform
revendicdrii principale nr.1,Fig.1, Fig.2 si Fig.3, caracterizati prin aceea ci este formati din
profile de otel de tip Uin care se introduc pe verticald, in functie de diametru, cca. 25 pani la 40
de tije (3) de lemn cilindrice, a céror cidere liberdi necontrolatd, intre ciclurile de prelucrare,
este impiedicati de cétre pistonul unui cilindru (32) pneumatic,cu simpli acfiune, care blocheazi
prima tiji (3) de lemn din partea de jos a magaziei (31) de alimentare, prin presarea acesteia spre
peretele opus al profilului de otel de tip U .
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