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Inventia se refera la un dispozitiv de strunjire prin
frezare, destinat echiparii unui strung universal de
prelucrarea metalelor, in scopul fabricarii automate a
unor produse strunjite din lemn cu o geometrie de
revolutie copiatd dupa sablon. Dispozitivul conform
inventiei este format dintr-o freza (6) disc, rotativa, un
motor (4) electric, o carcasa (7) metalica, o placa (3) din
otel, o tija (23) cilindrica din ofel, un cap (19) de copiere
si un sablon (15) de copiere, toate impreuna formand
un sistem de parghii care deplasat automat si cu viteza
constantd, prin intermediul cutiei de avans a unui
strung, de-a lungul axei de rotatie a unui semifabricat
(1) din lemn duce la copierea profilului sablonului (15)
pe semifabricatul (1) din lemn cu sectiune patrata sau
circulara.
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DISPOZITIV DE STRUNJIRE PRIN FREZARE

Inventia se refera la un dispozitiv de strunjire prin copiere prin frezare, de mare
productivitate si precizie de reproducere a geometriei strunjite, destinat echiparii unui
strung universal de prelucrarea metalelor in scopul fabricarii automate a unor produse
strunjite dinlemn cu o geometrie de revolutie copiatda dupa un sablon.

In scopul fabricarii  unor produse de revolutie din lemn care prezinta pe lungime
un model strunjit copiat de pe un sablon sunt cunoscute mai multe solutii conceptive si
constructive

[D1] - Olteanu Gheorghe, Dispozitiv de strunjire prin copiere, OSIM, RO111748(B1).
Documentul descrie un dispozitiv de strunjire prin copiere, destinat prelucrarii pe strung a
suprafetelor conice si profilate. Dispozitivul conform inventiei este un echipament care se
monteaza in locul saniei transversale portcutit a unui strung de prelucrat metale.
Dispozitivul de strunjire prin copiere este format dintr-o sanie fixa pe care gliseaza o
sanie mobilda. Pe sania mobild sunt montate un portcutit si un palpator, cel din urma
urmarind un sablon.

[D2]- Perju Costel, Strung pentru prelucrarea lemnului prin copiere, OSIM,
RO116467(B1). Documentul descrie un strung pentru prelucrarea lemnului prin copiere
dupa sablon utilizat in special in atelierele de tamplarie mici sau pentru lucrari artizanale
de serie mica. Afara de sistemul de copiere, strungul mai dispune si de un sistem de
slefuire a pieselor strunjite fara ca acestea sa fie demontate de pe sistemul de antrenare a
strungului.

[D3] - Gutt Gheorghe, Amariei Sonia, Dispozitiv de strunjit semisfere Ia
capatul unor semifabricate din lermn, Dosar OSIM A00425 /15.07.2019. In document
este descris un dispozitiv, care se poate monta pe un strung universal de prelucrat
metale, care permite strunjirea de semisfere de diverse diametre, pe unul sau pe
ambele capete ale unor semifabricate din lemn cilindrice, in conditile unei
reproductibilititi geometrice ridicate, fara folosirea de sabloane de copiere si fara
folosirea de cutite de strunjire.

[D4] - Gutt G., Popa V., Dimian M., Amariei S., (propunerea a fost inaintata
odata cu aceasta propunere la OSIM si nu are 1inca numar de finregistrare)
Inventia se refera la un dispozitiv de strunjire prin copiere pentru semifabricate de
lemn, echipat cu doua cutite, unul de degrosare si unul de finisare, care lucreaza
concomitent i formeaza un mijloc de aschiere performant care asigura o precizie
ridicati de reproducere a geometriei unui sablon pe un semifabricat tip tija de lemn
cu sectiune patrata sau cu sectiune circulara. Dispozitivul reprezinta o structura mecanica
destinat echiparii unui strung universal de prelucrare a metalelor. Dispozitivul se monteaza
cu suruburi pe sania de deplasare transversala a unui strung universal de strunjit metal
si se deplaseaza Tmpreund cu masa de avans longitudinal al strungului, cu viteza
constantd, asigurata de cutia de avans automat a strungului, de-a lungul semifabricatului
de lemn a carui miscare de rotatie este asigurata prin intermediul universalul cu patru
bacuri ale strungului. In timpul deplasarii longitudinale, cele doua cutite de strunjire
executa o miscare pendulara, 1in jurul unui ax rigid, catre si dinspre semifabricatul de
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lemn in lucru, amplitudinea miscarii fiind datd de profilul a doua sabloane metalice
lamelare de copiere fixate rigid cu doua console pe batiul strungului.

Problema pe care o rezolva inventia constad in realizarea unui dispozitiv de
strunjire prin frezare, de mare productivitate, cu o precizie de reproducere ridicatd a
detaliilor geometrice ale unui sablon de copiere. Dispozitivul este destinat echiparii
unui strung universal de prelucrarea metalelor, se monteaza cu suruburi pe sania de
avans transversal, sanie  montatd la randul ei pe masa de avans longitudinal al
strungului.

Dispozitivul conform inventiei reprezintd o structura electromecanica care
realizeaza strunjirea unui semifabricat de lemn, avand sectiune patrata sau sectiune
circulara, cu ajutorul unei freze disc rotative. In timpul operatiei de strunjire prin
frezare, dispozitivul se deplaseaza impreuna cu masa de avans longitudinal al
strungului cu viteza constanta, stabilita din cutia de avansuri, de-a lungul semifabricatului
de lemn a carui migcare de rotatie este asiguratd prin intermediul universalului
strungului. In timpul deplasarii longitudinale freza disc executd o miscare pendulara
catre si dinspre semifabricatul de lemn, amplitudinea migcarii fiind datd de profilul unui
sablon de copiere static ce se prezinta sub forma unei lamele metalice profilate. In
timpul deplasarii dispozitivului de-a lungul semifabricatului de lemn, profilul geometric
de pe sablon este urmarit de catre un cap de copiere legat rigid de placa suport a
frezei provocand apropierea respectiv indepartarea acesteia de semifabricatul de lemn
care se roteste in sens contrar frezei. Modelul copiat de pe sablon este reprodus
fidel prin frezare pe semifabricatul de lemn in rotatie, in conditi de reproductibilitate
si productivitate ridicata. Prin faptul ca viteza de asgchiere este datd de suma vitezei
periferice a  frezei si cea a vitezei periferice a semifabricatului calitatea suprafetei
aschiate este ridicata, din aceleasi considerente si productivitatea strunjirii este mai
ridicatd. La o crestere importantd a productivitdtii contribuie si forma constructiva
propusa pentru freza, care permite atat strunjirea din stdnga spre dreapta cat si
strunjirea din dreapta spre stanga. In felul acesta, la terminarea operatiei de strunjire a
unui semifabricat nu mai este nevoie de intoarcerea mesei de avans longitudinal in
pozitia de unde a inceput strunjirea pentru piesa precedenta.

Din punct de vedere constructiv dispozitivul de strunjire este format dintr-un
electromotor trifazic cu flanga, cu puterea de 0,75 kW si turatia de 2850 rot /min care
antreneaza o freza disc cu diametrul de 200 mm, cu grosimea de 8 mm avand 40 de
dinti agchietori cu fetele laterale inclinate cu 50° fata de dreapta perpendiculard pe axa
de rotatie. Freza este montata intr-o carcasa cilindricd  inchisa care in parte de jos are
o degajare semicirculara pentru a permite accesul dintilor taietori ai frezei la
semifabricatul de lemn, iar in partea din spate dispune de o pélnie de aspiratie pentru
rumegusul rezultat in urma operatiei de strunjire, totodata carcasa cilindrica realizeaza si
protectia impotrica accidentarii operatorului. Motorul electric impreuna cu sistemul de
antrenare al frezei este montat pe o placd de otel principalda montata la randul ei
basculant, prin intermediul unei bucge de bronz, a unui bol{ de ofel fix rectificat sia unui
corp suport de otel pe sania de avans transversal a unui strung universal de
prelucrat metal, sanie care la randul ei este componentd a mesei de avans longitudinal.
Contactul permanent dintre capul de copiere, profilul sablonului, dintii frezei disc si
semifabricatul de lemn si este asigurat de echilibrul dintre forta de apasare asupra
frezei disc de catre lanful cinematic de copiere si forta elastica de reactie asigurata de
catre un arc de compresiune pozitionat impreuna cu un surub articulat mobil in placa
suport principalda de otel. Dispozitivul mai dispune de doua piulite randalinate, cu prima,
se regleaza limitarea deplasarii in sus a frezei agchietoare fatd de semifabricatul de
lemn in timpul strunjirii profilate dupa sablon, iar cu cea de-a doua, in tandem cu prima,
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se stabileste diametrul de strunjire atunci cand se urmareste ca prin strunjire sa fie

obtinute bare de lemn cilindrice avand ca materie prima tije de lemn cu sectiune patrata.

Montarea si demontarea dispozitivului pe un strung universal se face, cu patru
suruburi pe sania transversald a acestuia in cca un minut. Dupad demontare
functionalitatea strungului universal de prelucrat metal este redata integral.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

- suma a doua viteze, formata din viteza periferica a frezei disc si dincea a
vitezei periferice a semifabricatului de lemn, precum si constanta vitezei avansului
longitudinal in timpul procesului de agchiere duce, sub aspectul rugozitatii reduse a
suprafetei strunjite, la o calitate superioara a prelucrarii si totodata la o productivitate
marita fata de strunjirea cu un cutit static;

- avansul automat al dispozitivului in timpul procesului de agchiere creste productivitatea
operatiei de strunjire si scade solicitarea fizica a operatorului al carui rol se reduce
doar la a fixa semifabricatul de lemn in universalul strungului si varful conului Morse
si de a cupla dupa aceea deplasarea continud a mesei de avans longitudinal al
strungului;

- geometria frezei, conform inventiei, permite inceperea strunjirii  unui nou semifabricat
din lemn din pozitia de unde a luat sfarsit prelucrarea semifabricatului precedent,
ceea ce duce $i ea la o crestere insemnata de productivitate;

- folosirea unui cap de copiere, avand ca element de contact un stift de copiere cu
rostogolire, creste capacitatea de copiere de pe sablon si de transmitere a detaliilor
geometrice ale acestuia catre frezad disc in vederea reproducerii prin agchiere pe
semifabricatul de lemn.

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

Fig.1 - Vedere din fata a dispozituivului de copiere montat pe un strung de

prelucrat metal;

Fig.2 - Vedere de sus a dispozituivului de copiere montat pe un strung de prelucrat

Metal;

Fig.3 - Vederea din lateral a dispozitivului de copiere;

Fig.4 - Vederea de sus a dispozitivului de copiere;

Fig.5 - Vedere a sistemului de copiere de pe sablon;

Fig.6 - Vedere a sistemului basculant  al frezei.

Dispozitivul confom inventiei destinat obtinerii prin strunjire de frezare, din
semifabricate 1 de tip tije lungi de lemn, cu sectiune patrata sau cu sectiune circulara a
unor piese 2 de lemn profilate, se compune dintr-o placa 3 de ofel pe care este
montat cu suruburi un motor 4 electric trifazic, cu puterea de 0,75 kW si turatia de 2850
rot /min, avand prinderea prin flanga. Pe arborele 5 al motorului electric este montata
ofreza 6 disc rotativa cu diametrul de 200 mm, cu grosimea de 8 mm avand 30 de
dinti agchietori care au fetele laterale inclinate cu 50°fatd de dreapta perpendiculara
pe axa de rotatie. Tot pe placa 3 de otel, in partea opusa motorului 4 electric, insa
centric cu arborele 5, in scopul realizarii protectiei muncii la accidentare siin scopul
indepartarii rumegusului rezultat in urma operatiei de strunjire, este montata cu
suruburi o carcasa 7 cilindrica, inchisd, care in partea frontala are un capac 8 din tabla,
in partea de jos are o degajare d semicirculara pentru a permite accesul dintilor taietori
ai frezei 6 la semifabricatul 1 de lemn, pe placa din spate carcasa are doua canale
semicirculare (cq) si (c2) care permit pozitionarea optima a degajarii (d), semicirculara,
la diferite  grosimi ale semifabricatelor de lemn supuse strunijirii, iar in partea din
spate are o painie 9 de aspiratie pentru rumegusul rezultat in urma operatiei de strunjire.
Deplasarea frezei 6 inspre si dinspre semifabricatul 1 de lemn se realizeaza prin

i



RO 135262 A2

bascularea placii 3 de ofel, lagaruita pe o bucgsa 10 de bronz in jurul unui bolf 11 fix,

rectificat, din otel calit, montat rigid, prin strdngere cu doua suruburi, pe un corp 12

suport din otel, care este montat la randul lui pe suprafata saniei 13 de avans

transversal, componenta a mesei 14 de avans longitudinal al strungului. Strunjirea
prin frezare a unui anumit profil pe semifabricatul 1 de lemn se realizeaza prin
transmiterea catre freza 6 a profilului unui s$ablon 15 de copiere, montat pe doua
console 16si 17 si montate larandul lor cu suruburi pe partea din spate a batiului

18 de fonta a strungului. Contactul cu profilul sablonului de copiere se face de catre un

cap de copiere 19, in compunerea caruia intra un stift 20 cilindric de copiere prin

rostogolire, din otel calit, cu diametrul de 4 mm si lungimea de 10 mm, doi rulmenti 21 si

22 miniaturali i o tija 23 de ofel.

In compunerea dispozitivului mai intra un arc 24 de compresiune, un surub
25 articulat mobil in partea inferioara cu un bolt 26 de ofel, prevazut in partea
superioara cu patru piulite 27, 28, 29 si 30 randalinate.

Fazele de lucru si modalitatea de functionare a dispozitivului Tn cadrul strunjirii
profilate a unui semifabricart de lemn cu sectiune patratd sau cu sectiune circulara
sunt urmatoarele:

a- se prind cu doua suruburi consolele 16 si 17, pe batiul 18 de fonta a strungului dupa
care se strange cudoua suruburi sablonul de copiere pe cele doua console;

b- se demonteaza sania portcutit de pe strungul de prelucrat metal si se monteaza
corpul 12 suportdin otel al dispozitivului pe sania 13 de avans transversal;

c- se monteaza semifabricatul 1 de lemn cu sectiune patratd sau cu sectiune circulara
intre cele patru bacuri ale universalului U de strung si varful rotativ al conului M
de tip Morse;

d- se roteste cu mana semifabricatul 1 de lemn. Dacd o fatd dreapta a
semifabricatului cu sectiune patrata sau generatoarea semifabricatului cu
sectiune circulara  atinge dintii frezei 6, se finvarte usor, in sens de desfiletare,
piulita 27 randalinatd, efectul fiind indepartarea frezei de semifabricatul de lemn.
Pentru semifabricatele cu sectiune patratd se continud desfiletarea piulifei 23
randalinatd pana cand larotirea ugoara muchiile acestuia nu mai ating dintii frezei.

e- se desfileteaza piulfa 29 randalinata pana cand stiftul 20 cilindric de copiere
atinge profilul sablonului 15 dupa care se deplaseaza manual masa 14 de avans t
longitudinal al strungului pana cand stiftul de copiere se situeaza in zona cea mai
de jos a profilului sablonului de copiere(acest punct corespunde cu punctul cel mai
ridicat de pe piesa 2 de lemn strunjitd) si se infileteaza prima data piulita 30
randalinatd pana cand aceasta atinge placa 3 de otel, dupa care se infileteaza
piulifa 29 randalinatda pana cand realizeaza o strangere avansatad a placii de otel;

f- se porneste motorul 4 electric de actionare a frezei 6 si se cupleaza rotatia
universalului U al strungului, ceea ce are ca efect strunjirea circulara locala a
semifabricatului 1 de lemn;

g- se cupleaza din cutia de avans a strungului deplasarea automata a mesei 14 de
avans longitudilal spre unul din cele doud capete ale piesei 2 strunjite. Dupa
atingerea extremitatii de strunjire se inverseaza sensul de avans pana cand se
atinge cealalta extremitate de strunjire, aceastd pozitie corespunde piesei finale;

h- dupa strunjirea primului semifabricat de lemn pot fi strunjite in serie un numar
nelimitat de semifabricate de lemn care au aceeasi valoare a sectiunii patrate sau a
sectiunii circulare ca a primului semifabricat strunjit farda a fi necesara repetarea
reglarilor descrise mai sus. La aceste strunjiri se executd o singura trecere
longitudinalda a frezei de-a lungul semifabricatului de lemn. Dupa terminarea unei
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strunjiri, strunjirea urmatorului semifabricat incepe de la extremitatea unde s-a

terminat strunjirea celui precedent.

Dispozitivul conform inventiei poate fi folosit si pentru producerea in serie a unor
piese 2 de lemn, cu diverse diametre, pornind de la semifabricate 1 tip tije de
lemn sau grinzi de lemn cu sectiune patrata. Pentru aceasta operatie nu se foloseste
sablonul de copiere si se executa operatiile urmatoare:

a - se invarte usor, in sens de desfiletare, piulita 27 randalinata efectul fiind ridicarea
frezei 6;

b - se monteaza semifabricatul 1 de lemn cu sectiune patrata intre cele patru bacuri
ale universalului U de strung si varful rotativ al conului M de tip Morse;

C - se rotegte cu ména semifabricatul 1 de lemn cu secfiune patratd pana cand una
din cele patru fete plane ale sale este indreptata spre dinfii frezei dupa care
se roteste  piulifa 27 randalinatd in sens de infiletare, ceea ce are ca efect
coboréarea frezei 6 spre semifabricatul de lemn. Se continua coborarea frezei péana
cand taisul unui dinte atinge usor suprafata plana a semifabricatului de lemn;

d - se strange puternic in sens de infiletare piulita 28 randalinata, ceea ce are ca efect
blocarea deplasarii pe verticalda a frezei 6, prin cuplarea avansului automat
rezultdnd o piesa 2 strunjita de forma cilindricd avand diametrul cercului inscris in
sectiunea patratd a semifabricatului 1 de lemn;

g - se porneste motorul 4 electric de actionare a frezei 6, se cupleaza rotatia universalului
U al strungului  si se cupleaza din cutia de avans a strungului deplasarea
automatd a mesei 14 de avans longitudinal spre unul din cele doud capete ale
piesei 2 strunjite. Dupa atingerea extremitatii de strunjire se inverseaza sensul
de avans pana cand se atinge cealaltd extremitate de strunjire, aceasta pozitie
corespunde piesei cilindrice finale de lemn. Fara a mai fi necesare reglaje
ulterioare se pot executa in serie piese cilindrice strunjite avand toate acelasi
diametru. Trecerea la alte diametre se face din reglajul descris, cu ajutorul celor
doua piulite 27 si 28 randalinate.
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REVENDICARI

. Inventia Dispozitiv de strunjire prin frezare, in compunerea céruia intrd un motor
(4) electric, un arc de compresiune (24) si un sablon (15) de copiere, caracterizat
prin aceea ca, este format dintr-o freza (6) disc rotativa, un motor (4) electric, o
carcasd (7) metalica, o placa (3) de otel, o tija (23) cilindrica de otel, un cap (19)
de copiere si un sablon (15) de copiere, toate impreund forméand un sistem de
parghii care deplasat automat si cu viteza constanta, prin intermediul cutiei de
avans al strungului, de-a lungul axei de rotatie a unui semifabricat (1) de lemn duce
la copierea, in conditii de productivitate si de precizie ridicata, a profilului sablonului
(15) pe semifabricatul de lemn cu sectiune patrata sau cu sectiune circulara.

. Dispozitiv de strunjire prin frezare , conform revendicarii nr.1, caracterizat prin
aceea cd, acesta este montat cu patru suruburi, demontabil, pe sania (13) de avans
transversal a unui strung universal de prelucrat metai.

. Dispozitiv de strunjire prin frezare, conform revendicarii nr.1, caracterizat prin
aceea ca, transpunerea fideld, prin copierea mecanica a profilului unui sablon (15)
pe un semifabricat (1) de lemn, cu sectiune patrata sau cu sectiune circulara, folosind
dispozitivul conform inventiei, se realizeaza prin intermediul unei operatii  specifice
de strunjire prin frezare folosind o freza (6) disc rotativa.

. Freza (6) disc rotativa, conform revendicérii nr.1, a revendicarii nr.2 si a revendicarii
nr.3, caracterizata prin aceea ca, aceasta are un diametrul de 200 mm, grosimea
de 8 mm si 30 de dinti aschietori care au fetele laterale inclinate cu 50° fata de
dreapta perpendiculara pe axa de rotatie.

Placa (3) de otel, conform revendicarii nr.1 si a revendicarii nr.2, caracterizata
prin aceea ca, impreuna cu un corp (12) suport din otel, cu bolt (11) fix din otel
calit si a unei bucse de bronz, aceasta reprezentand elementul principal din
sistemul de parghii de transmitere a detaliilor profilului sablonului(15) de copiere, placa
executand in timpul agchierii longitudinale o miscare basculantd a frezei (6), in jurul
unui bol{(11) rigid din otel, spre si dinspre semifabricatul (1) de lemn in limita unui
unghi de 20°.

. Placa de otel (3), conform revendicarii nr.1 si a revendicarii nr.2 si a revendicarii
nr.5, caracterizata prin aceea ca, in vederea mentinerii unui contact continuu, cu
apasare constanta sielastica a stiftului(20) cilindric de copiere prin rostogolire, din
otel calit, cu profilul sablonului (15) de copiere in placa de otel (3) este montat un
surub (25)  articulat, mobil si un arc (24) de compresiune a carui apasare i
blocare este reglata prin doua piulite (27) si (28) randalinate.
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7. Cap(19) de copiere, conform revendicarii nr.1 si a revendicarii nr.2, caracterizat prin

aceea ca, pentru a asigura o rezolutie inalta de copiere a detalillor geometrice fine

de pe sablonul (15) de copiere, acesta are in compunere un stift (20) cilindric de

copiere prin rostogolire, din otel calit cu un diametrul de 4 mm lagaruit la capete de

doi rulmenti (21) si (22) miniaturali, iar pentru a prelua in timpul deplasarii axiale

migcarea ugor oscilantd a tijei (23) de otel, lungimea cuiului de copiere este de

de 10 mm.

8. Carcasa (7) metalica, conform revendicérii nr.1 si a revendicarii nr.2, caracterizata
prin aceea ca, are forma cilindrica cu diametrul interior mai mare cu 30 mm decét
diametrului frezei (6), dispune in partea de jos de o degajare (d) semicirculara, care
permite contactul dintilor frezei(6) cu semifabricatul (1) de lemn, dispune in partea din
spate de o palnie (9) de aspiratie a rumegusului, in partea laterald stanga are un
capac (8) de tabla, iar peretele inspre placa (3) de otel dispune de doua canale
semicirculare, care permit pozitionarea optima a degajarii (d), semicirculara, la
diferite grosimi ale semifabricatelor de lemn supuse strunjirii.
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