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CU STRIATII INCRUCISATE

(57) Rezumat:

Inventia se refera la un procedeu de fabricare a unor
tije cilindice din lemn, cu striatii dublu inclinate, des-
tinate ulterior, obtinerii unor dibluri de incleiere folosite
in industria mobilei, Tn special a celei din lemn masiv.
Procedeul conform inventiei foloseste 0 masina cu trei
unitéti (A, B si C) si consta intr-o prima faza in realiza-
rea prin frezare radiala din niste tije (2) din lemn cu
sectiune patratda, a unor tije (9) din lemn, cilindrice,
netede din care, prin deformare plastica prin rulare
realizata cu trei role dintate, se obtin niste tije (10)
cilindrice, cu striatii elicoidale, cu pas mare, inclinate
spre stanga, iar in a doua faza, prin deformare plastica
prin rulare, cu alte trei role dintate, a tijelor (10) din
lemn, cu striatii elicoidale, inclinate spre stédnga, se
obtin niste tije (31) din lemn, cu striatii elicoidale
incrucisate.
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PROCEDEU DE FABRICAT TIJE CILINDRICE
DE LEMN CU STRIATII INCRUCISATE

Inventia se refera la un procedeu destinat fabricarii unor tije cilindrice de
lemn, cu striatii dublu inclinate, destinate ulterior obtinerii diblurilor de incleiere folosite
in industria mobilei siin special in industria mobilei din lemn masiv.

Diblurile de incleiere din lemn reprezinta elemente auxiliare folosite in industria
mobilei pentru imbinarea nedemontabila si rigida, prin incleiere, a diferitelor componente
ale acesteia.Materia prima pentru fabricarea diblurilor din lemn o constituie tijele cilindrice
netede sau striate de lemn din care se debiteazad pe masini automate dibluri de lungimi
prestabilite. Datorita cerintelelor impuse diblurilor folosite Tn magaziile de alimentare a
masinilor automate de asamblat elemente de mobila cu dibluri de incleiere din lemn,
masinile de debitat dibluri din tije cilindrice realizeaza pe langa operatia de debitare si
tesirea la ambele capete a fiecarui diblu cu 1mm x 45°

Cerintele impuse diblurilor de lemn se refera la rezistenta mecanica si la
asigurarea unei durabilitati mari a incleierii, durabilitate care trebuie sa fie cel putin
egala timpul de utilizare a mobilei.

Rezistenta mecanica se asigura prin alegerea corespunzatoare a speciei de
lemn pentru confectionarea diblurilor, prin dimensionarea corespunzatoare a diblurilor
referitoare la diametrul si lungimea acestora precum si la asigurarea unei cantitati
- suficiente de adeziv, uniform repartizat pe toata suprafata de incleiere.

Durabilitatea incleierii este data de marimea suprafetei de contact dintre diblul de
lemn si orificiul din elementele din mobila care se doresc a se incleia precum si de
natura si calitatea adezivului folosit.

Pentru o suprafata de contact mare si o cantitatea optima de adeziv, repartizata
cat mai uniform pe toata suprafata de incleiere pentru imbinarea nedemontabila cu
dibluri de incleiere a elementelor de mobila clasica, cu structura fibro-lemnoasa, la ora
actuala, sunt folosite dibluri cilindrice de lemn cu suprafata neteda si dibluri cilindrice de
lemn cu suprafata striata longitudinal.

Diblurile cilindrice netede se obtin din frezare longitudinalda multipla si
concomitenta a unor lamele de lemn de diverse latimi care au grosimea mai mare cu
cca 1,56 mm decét diametrul prescris pentru diblurile obtinute din aceste tije. In acest scop
sunt folosite doua freze rotative cu asgchiere longitudinala cu profilul de generare un
semicerc.Cele doua freze sunt montate una deasupra lamelei de lemn si una sub aceasta
lamela, fiecare prelucrand o jumatate din diametrului unei tije cilindrice finite de lemn.
Rezultatul operatiei il reprezinta realizarea concomitentd a 5-8 tije cilindrice de lemn,
netede, avand diametrul dat de diametrul golurilor din profilul celor doua freze.

Diblurile cilindrice striate longitudinal se obtin tot din frezare longitudinala multipla
si concomitenta a unor lamele de lemn de diverse latimi care au grosimea mai mare cu
cca 1,6 mm decat diametrul prescris pentru diblurile obtinute din aceste tije, deosebirea,
fata de tehnica de obtinere a tijelor de lemn cilindrice netede, consta in faptul ca cele
doua freze au semicercul de generare zim{at. Rezultatul operatiei il constituie tot
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obtinerea concomitentd a 5-8 tije cilindrice de lemn cu striatii logitudinale paralele, golul
dintre doi zimti fiind obtinut prin indepartarea de materialului lemnos prin aschiere.

Cu toate ca la tijele cilindrice netede suprafata de contact cu orificile de
asamblare din elementele de mobild este mai mare decéat la diblurile cu suprafata
striata longitudinal, cele din urma sunt preferate deoarece prin prezenta striatilor se aduce
o cantitate suplimentara de adeziv in zona de imbinare in comparatie cu cazul diblurilor
cilindrice cu suprafata exterioara neteda.

Pentru mobila din lemn masiv, ce reclama o incleiere de inalta calitate, care
asigura la randul ei o rezistenta si o durabilitate superioara, sunt folosite dibluri cilindrice
de lemn cu striatii obtinute prin deformare plastica, cu diametre de 8mm,10mm $i12mm.
Pentru producerea acestui tip de dibluri sunt folosite ca materie prima tije cilindrice netede
lungi de lemn. La aceste tije striatiile sunt obtinute prin deformare plastica prin rularea
suprafetei exterioare folosindu-se doua procedee.

La unul din procedee, in prima faza, din tije de lemn netede cu sectiune patrata
se obtin prin frezare de revolutie tije de lemn netede cu sectiune circulara care au
diametrul egal cu diametrul prescris pentru diblurile  obtinute din aceste tije. In faza a
doua, aceste tije de lemn sunt antrenate de catre doua role de deformare plastica din
otel calit avand profilul de generare un semicerc zimtat, care se rotesc in sens contrar,
reglate la o distantd mai micd cu 1 mm decat diametrul prescris pentru diblurile de
deformare. Cele doua role sunt montate una deasupra tijei de lemn cilindrice netede si
una sub aceasta tija, fiecare rola deformand plastic cu striatii jumatate din diametrul
unei tije cilindrice de lemn. Rezultatul operatiei este obtinerea tijelor cilindrice de lemn cu
striatii longitudinale paralele obtinute prin deformare plastica.

La celalalt procedeu, in prima faza se pleaca tot de la tije de lemn netede cu
sectiune patratd din care se obtin prin frezare de revolutie tije de lemn netede cu sectiune
circulara care au diametrul egal cu diametrul prescris pentru diblurile obtinute din aceste
tije. In faza a doua, aceste tije de lemn sunt antrenate, una cate una, printre trei sau
patru role cilindrice zimtate exterior, cu zimtii paraleli cu axa de rotatie, distribuite centric
radial fata de tija cilindrica de lemn si situate la distanta mai mica de 1,0mm -1,2mm
fata de diametrul final prescris pentru diblurile obtinute din aceste tije de lemn. Aceste
role, in migcare de rotatie in jurul axei proprii imprima sub presiune zimtii lor in tija de
lemn. Rezultatul este o tija de lemn pe suprafata careia sunt niste striatii de deformare
plastica, cu o evolutie elicoidala cu pas mare a zimfilor.

Imbinarile nedemontabile a elementelor de mobila realizate prin incleiere cu
dibluri avand striatiile obtinute prin deformare plastica longitudinala sau prin deformare
plastica elicoidala prezintd o calitate superioara fatd de dibluri avand striatile obtinute
prin frezare. Calitatea superioara este data de faptul ca la diblurile obtinute prin deformare
plastica de suprafata, adezivul acetic pe baza de apa, specific imbinarii cu dibluri de
incleiere, preluat in canalele dintre striatii, provoaca in scurt timp dupa asamblare,
umflarea si reluarea aproape integralda a diametruluiinitial, suprafata de contact si de
strangere a elementelor de mobild fiind ridicata pe cand la diblurile realizate prin
frezare suprafata de contact si de strdngere este egala doar cu jumatate din suprafata
diblurilor deoarece striatiile sunt obtinute prin indepartare de material lemnos din tijele de
lemn care constituie materia prima pentru fabricarea diblurilor.
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Atat diblurile avand striatiile paralele obtinute prin deformare plastica, precum si
cele la care striatile paralele ale diblurilorsunt obtinute prin frezare, prezinta un
dezavantaj, anume acela ca la introducerea presata a acestora in elementul de mobila
o parte din adeziv se ridica la suprafata prin canalele dintre flancurile zimtilor, datorita
presiunii create de efectul de pompare al diblului introdus, care se comporta ca un piston.

Exista si o diferentd semnificativd intre tijele cilindrice de lemn cu striatii
elicoidale obtinute prin deformare plastica si tijele de lemn cu striatii longitudinale
paralele obtinute tot prin de deformare plastica. Astfel, la diblurile de incleiere produse din
tijele de lemn cu o evolutie elicoidald a striatiilor datoritd unei lungimi mai mari a
canalului dintre flancuri fata de lungimea canalului dintre flancurile striatiilor paralele, la
primele cantitatea de adeziv introdusa in locasul de incleiere din elementele de mobila
este mai mare decat la tijele cilindrice de lemn cu striatii longitudinale paralele. Totodata,
lungimea mai mare a canalului dintre flancurile striatiilor elicoidale contribuie la o
franare mai avansatd a deplasarii adezivului spre exterior ca urmare a efectului de
pompare al diblului introdus in orificiul nestrapuns al elementului de mobila.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in descrierea unui procedeu
automat pentru productia de tije cilindrice de lemn, care prezintd pe suprafata striatii
elicoidale incrucigsate realizate prin deformare plastica dubla. Tijele de lemn striate sunt
folosite la randul lor pentru producerea dedibluri de incleiere de diferite lungimi, destinate
imbinarii nedemontabile a elementelor de mobila din lemn masiv unde asigura o dozare
corespunzatoare de adeziv, o repartizare uniforma a acestuia pe peretele gaurilor de
incleiere si impiedica totodata patrunderea spre exterior a adezivului.

Procedeul de fabricare a tijelor cilindrice de lemn cu striatii incrucisate foloseste
ca materie prima tije de lemn cu sectiune patrata avand dimensiunea laturii patratului cu
1mm mai mare decat diametrul tijei de lemn finite. In prima etapad de lucru are loc
alimentarea automata a masinii cu tije de lemn cu sectiune patrata. In etapa a doua
are loc frezarea radiala a tijelor de lemn cu sectiune patrata in vederea transformarii
acestora n tije de lemn cilindrice netede cu sectiune circulara, operatie urmatd de
deformarea plastica a suprafetei tijelor de lemn cilindrice, rezultdnd o suprafatd cu
striatii elicoidale cu pas mare spre stanga. in etapa a treia are loc deformarea plastica a
tijelor de lemn cu striatii elicoidale cu pas mare inclinate spre stanga rezultand striatii
elicoidale cu pas mare inclinate spre dreapta. Rezultatul il constituie o retea de striatii
elicoidale incrucigate, cu pas mare, inclinate spre stanga si spre dreapta, retea care are
indltimea varfurilor gi adancimea canalelor dintre flancurile striatiilor situate intre 0,5mm -
0,7mm.

Masina care materializeaza procedeul conform inveniiei reprezinta un
echipament automat care lucreaza in flux continuu cu toate operatiile in serie si este
formata din trei unitati de baza:

- o unitate de alimentare
- o unitate de frezare cilindrica si de deformare plastica prin rulare
- o unitate de deformare plastica prin rulare

Unitate de alimentare este interschimbabila si are scopul alimentarii automate si
continue a unitatii de frezare cilindrica si de deformare plastica siinclude o magazie cu
alimentare gravitationala, un cilindru pneumatic de avans si un ghidaj cu sectiune patrata.
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Interschimbabilitatea se realizeaza cu trei unitatii de alimentare diferite pentru tije de
lemn cu laturile sectiunii patrate de 9 mm, 11mm si 13 mm, corespunzatoare obf{inerii
diametrelor finale de 8 mm, 10mm si 12 mm pentru tijele de lemn cu zimti elicoidali,
incrucisati, obtinuti prin deformare plastica dubld. Pentru evitarea blocarii avansului
gravitational, toate tijele de lemn, indiferent de lungimea laturii patratului, trebuie sa
prezinte lungimea de 800 mm. Cilindrul pneumatic de avans face parte dintr-un circuit
electropneumatic, cu reglare directd, format dintr-un intrerupator electric limitator cu
rold, un microprocesor de tip controler si un electroventil. Tija pistonului pneumatic
mpinge prima tijja de lemn cu sectiune patratéd din magazia de alimentare in ghidajul
care are canalul de trecere tot cu sectiune patrata avand dimensiunea laturii cu 0,5 mm
mai mare decat latura tijei de lemn, in continuare, tija cilindrului pneumatic impinge tija de
lemn fin freza de aschiere radiala cu alimentare axiala care transforma tija cu
sectiune patrata intr-o tija cu sectiune circulard. Cursa tijei impingatoare este comandata
de controlerul electronic, legat la intrerupatorul electric limitator a carui rola ajunge in
contact cu tija de lemn cu sectiune patrata odata cu avansarea liniara a acesteia spre
spre freza. Cursa tijei pistonului pneumatic trebuie sa fie suficienta pentru a asigura
deplasarea tijei de lemn cu sectiune patratd pana cand capatul acesteia, frezat cilindric,
intrd in golul dintre cele trei role de deformare plastica si tractiune ale unitatii care
genereaza inclinatii ale striatiilor tijelor de lemn spre stanga. Din acest moment, forfa de
tractiune dezvoltata de cele trei role dintate de deformare plastica prin rulare realizeaza
avansul tijei de lemn cu sectiune patrata spre freza, tija impingatoare putandu-se retrage,
revenind in pozitia de plecare. Dupa ce intrerupatorul electric limitator sesizeaza faptul
ca a trecut capatul tijei de lemn cu sectiune patratd, controlerul electronic comanda
electroventilul care admite aer in cilindrul pneumatic pentru o noua de alimentare a
frezei cu tija de lemn cu sectiune patrata.

Rolul operatorului consta doar in alimentarea periodica a magaziei de alimentare si
rolul de a interveni prin fereastra magaziei de alimentare in situatia in care avansul
gravitational al tijelor de lemn cu sectiune patrata se blocheaza. Avansul tijelor de lemn
in magazie nu trebuie pazitd de operator deoarece eventuala blocare a tijelor este
sezizata de catre controlerul electronic care declangeaza o alarma sonora si luminoasa.

Unitatea de frezare cilindricd si de deformare plastica realizeaza in prima parte
frezarea cilindrica a tijelor de lemn cu sectiune parata, iar in partea doua realizeaza
prin deformare plastica prin rulare din tijele de lemn cilindrice tije de lemn care prezinta pe
suprafata striaii elicoidale cu pas mare, inclinate spre stdnga. In acest scop, unitatea
dispune in partea frontald de o freza de asgchiere radiala cu alimentare axiala,
interschimbabila in functie de diametrul tijei cilindrice prelucrate, montata prin infiletare pe
o placa de antrenare din otel. In partea din spate a placii de antrenare sunt montate
trei role cilindrice dintate cu modul si pas mic, din otel calit, lagaruite pe rulmenti radiali,
pentru deformare plastica prin rulare. Cele trei role sunt montate radial la un unghi de
120°, formandu-se intre ele un gol in care se poate inscrie un triunghi echilateral, iar axa
de rotatie a rolelor dintate formeaza cu axa de simetrie a tijelor de lemn prelucrate un
unghi de 15° spre stanga. Pentru un anumit diametru de tiji de lemn finitd, cu striatii
incrucigate, este necesara indeplinirea conditiei ca intre laturile triunghiului sa se poata
inscrie un cerc cu diametrul mai mic cu 1,2 mm fata diametrul final prescris pentru tija
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cilindrica cu striatii incrucisate. Centrul acestui cerc trebuie sa se alinieze exact cu axa
de rotatie a frezei rotative. Aceasta aliniere se face cu ocazia fiecarei treceri la un alt
diametru de prelucrare, fata de cel precedent, cu o reglare specifica. In acest scop, se
foloseste un calibru cilindric din otel calit si rectificat, in doua trepte, interschimbabil,
care are diametrul primei trepte mai mic cu 1,2 mm fata de diametrul tijei de lemn
dublu zimtate care se doreste a se obtine si diametrul celei de-a doua trepte, egal cu
diametrul canalului cilindric din freza de aschiere radiala. Tot pentru reglare si aliniere
contribuie faptul cd axa de simetrie a tijei cilindrice suport a rulmentilor celor trei role
de deformare este realizatd decalat cu 2 mm fatd de axa de simetrie a conului de
montare a tjjei cilindrice suport pe placa de antrenare din ofel, un sistem de rotatie
excentric care face posibil ca la rotatia in jurul axei de simetrie a conurilor sa fie realizata
apropierea/indepartarea rolelor dintate de tija de lemn. Calibrul se introduce prin orificiul
cilindric al frezei in asa fel incat partea cilindrica cu diametrul mai mic sa se gaseasca in
dreptul celor trei role dintate. Reglarea si alinierea se face slabind suruburile de
strdngere pe con a suportului rulmentilor rolelor dintate si rotind conurile in sensul
apropierii rolelor dintate de calibrul cilindric de otel péna la atingerea suprafatei acestuia
de catre dintii rolelor, moment in care reglarea si alinierea sunt incheiate si se strang
Tnapoi cele trei suruburi de rigidizare pe con a rolelor dintate.

Unitatea de deformare plastica, care genereaza striatii elicoidale inclinate spre
dreapta este montata in continuarea unitatii de frezare cilindrica si de deformare plastica
care genereaza pe tijele de lemn cilindrice striatii elicoidale inclinate spre spre stanga.
Unitatea dispune in partea frontala de un ghidaj din otel cu alimentare axiala,
interschimbabil in functie de diametrul tijei cilindrice prelucrate. Dupa traversarea
orificiului cilindric  din ghidajul de otel, tija de lemn cu striatii inclinate spre stanga
intra n interstitiul dintre cele trei role cilindrice dintate,cu unghiul de inclinare de 15° spre
dreapta, care imprima tijei de lemn, prin rulare, striatii elicoidale cu pas mare, inclinate
spre dreapta. Aceste striatii sunt supapuse peste striatile elicoidale cu pas mare
inclinate spre stadnga, rezultatul fiind striatii  incrucisate cu pas mare, cu inclinaii
spre dreapta si spre stanga.

Datoritd angrenarii cu tija de lemn cilindrica, fiecare rold din cele doua unitdti de
deformare plastica executa o miscare de rotatie in jurul axei proprii $i 0 miscare planetara
n jurul tijei cilindrice de lemn. In aceste conditii, rolele dintate impreund cu tija de
lemn in lucru actioneaza ca un ansamblu de tip piulita (rolele cilindrice dintate)-surub
(tija cilindrica de lemn). Acest ansamblu dezvolta o forta de tractiune suficienta realizarii
avansului longitudinal al tijei de lemn cu sectiunea patrata, dupa ce tija impingatoare
a cilindrului pneumatic s-a retras, in vederea trecerii acestei tije de lemn prin freza de
aschiere radiala cu alimentare axiala montatd prin infiletare pe unitatea de frezare
cilindricd si de deformare plastica elicoidala spre stanga. Rolele din unitatea a doua de
deformare plastica realizeaza o forta de tractiune identica care, in timp ce tija de lemn
se gaseste intre cele doua unitdti de deformare plastica, se suprapune peste foria
realizata in prima unitate. Dupa parasirea primei unitati de deformare plastica avansul
longitudinal al tijei de lemn, in scop de deformare plastica, este realizat doar de cele trei
role dintate apartindnd celei de-a doua unitatii de deformare, avansul continuand pana
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cand tija de lemn a traversat cele trei role. Dupa traversarea rolelor, tija de lemn se
roteste liber in cavitatea cilindrica a arborelui cav a motorului de antrenare pana cand
este mpinsd afara de catre urmatoarea tija de lemn cu striatii incrucigsate. Dupa
traversarea celei de-a doua unitati de deformare plastica, tijele de lemn cad intr-un
carucior de colectare de unde ajung la o masina de debitat si tesit automat dibluri de
lemn cu lungimi prestabilite, tesite la capete cu 1x45° si care prezintd pe suprafata
cilindrica striatii elicoidale incrucigate.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje :

- canalele striatiilor elicoidale fincrucisate se intersecteaza pe tijele cilindrice de
lemn, din care se fabrica diblurile de lemn, cu unghiuri opuse. Acest fapt face ca directia
de curgere spre exteriora adezivului, din canalul format intre flancurile unei anumite
striatii de pe circumferinta diblului, ca urmare a efectului de piston a diblului la
introducerea acestuia in orificiul cilindric nestrapuns din elementul de mobila, sa fie cu
mult diminuat. In deplasarea spre exterior, adezivul din canalul dintre doua striatii
elicoidale intdlneste canalul striatiei elicoidale inclinat in sens opus si ca atare fisi
inverseaza directia de curgere, astfel este impiedicata iesirea adezivului la suprafata
elementelor de mobila asamblate nedemontabil prin incleiere cu dibluri de lemn;

- reteaua formatd de striatii elicoidale incrucigsate duce la o repartizare uniforma a
adezivului pe toata suprafata diblului de lemn si pe suprafata cilindrica a locasului de
incleiere;

- prin striatile incrucigate, obtinute prin deformare plastica prin rulare, cantitatea de
adeziv  introdusa in locasul de incleiere este sensibil mai mare decéat cantitatea de
adeziv introdusd in locasul de fincleiere prin striatii simplu inclinate, cu un efect
favorabil asupra rezistentei si durabilitati imbinarii nedemontabile realizate prin
incleiere;

- adezivii acetici de polimerizare pe baza de apa, folositi la incleierea elementelor de
mobild cu dibluri de lemn, in urma umectarii acestora, striatiile obtinute prin deformare
plasticd duc la revenirea suprafetei diblului la o forma cilindrica aproape neteda, ceea
ce mareste suprafata lor de contact cu elementele de mobila, cu efect favorabil direct
asupra rezistentei mecanice si a durabilitati  imbinarii nedemontabile.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu Fig.1, Fig.2,

Fig.3, Fig.4, Fig.5, Fig.6 si Fig.7, care reprezinta:

Fig.1. Schema bloc de fabricare a tijelor de lemn cu striatii incrucigsate obtinute prin
deformare plastica prin rulare;

Fig.2. Vederi ale structurii de deformare plastica prin rulare;

Fig.3. Vederea unei role dintate de deformare prin rulare;

Fig.4. Vederea elementelor de sprijin a unei role dintate de deformare prin rulare;

Fig.5. Vederea din fatd a unitatii de alimentare;

Fig.6. Vederea de sus cu sectiune a unitatii de frezare cilindrica si de deformare plastica
prin rulare in vederea obftinerii tijelor de lemn cu striatii elicoidale inclinate spre
stanga;

Fig.7. Vederea de sus, cu sectiune, a unitatii de deformare plastica in vederea obtinerii

tijelor de lemn cu striatii elicoidale incrucisate;
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Masina care materializeaza procedeul conform inventiei este formata din trei
unitdti constructive de baza: o unitate A de alimentare interschimbabild, o unitate B de
frezare cilindricd si de deformare plastica prin rulare si o unitate C de deformare
plastica prin rulare.

Unitate A de alimentare se compune dintr-o magazie 1cu alimentare gravitationala
cu tije 2 de lemn cu sectiune patrata, prevazuta cu o fereastra fde vizitare si deblocare
siun corp 3 de ghidare cu sectiune patrata, un cilindru 4 pneumatic de avans al cérui
piston deplaseaza liniar o tija 5 impingatoare, un electroventil 6, un microprocesor 7 de
tip controler si un intrerupator 8 electric limitator cu rola.

Unitate B de frezare cilindricd si de deformare plastica prin rulare transforma 1in
prima faza tijele 2 de lemn cu sectiune patrata in tije 9 cilindrice netede de lemn si in
faza a doua aceste tije de lemn sunt transformate, prin deformare plastica de suprafata,
in tije 10 cilindrice cu striatii elicoidale cu pas mare, inclinate spre stanga. Unitatea B
este formata dintr-o placa 11 de antrenare din ofel, montata cu trei suruburi pe o carcasa
12 din otel infiletatd la randul ei pe partea din fata a unui arbore 13 apartinand unui
motor 14 electric de antrenare. Arborele 13, gaurit cilindric axial pe toata lungimea sa,
este prevazut 1in partea din spate cu un corp 15 de ghidare, interschimbabil in functie
de diametrul tijelelor 10 de lemn cu striatii elicoidale, inclinate spre stadnga. Pe partea
frontald a placii 11 de antrenare din otel este montata prin infiletare o freza 16 cu
aschiere radiald, interschimbabila in functie de diametrul tijelor 9 cilindrice netede de
lemn ce se obtin in urma operatiei de frezare a tijelor 2 de lemn cu sectiune patrata. In
partea din spate a placii 11 de antrenare se gasesc trei role 17,18 si 19 dintate din
otel calit, cu pas si modul mic, folosite pentru deformare plastica prin rulare. Rolele au
fiecare un diametru de 32 mm, un numar de 60 dinti si o latime de 12 mm si asigura
striafii elicoidale cu adancimea canalului dintre flancurile striatilor de 0,5-0,7 mm si
sunt montate radial la unghi de 120° intre ele, fiecare rola prezentand o inclinatie de
15° dintre axa ei de rotatie si axa de simetrie a tijei de lemn prelucrate. Cele trei role
dintate sunt montate fiecare pe cate un rulment 20 radial blocate cu doua inele 21 si
22, de tip Seeger, imporiva deplasarii axiale, iar inelul interior al rulmentilor este strans
si blocat cu trei piulite 23,24 si 25 pe trei corpuri 26 cilindrice care se continua cu
trei corpuri 27 conice stranse si blocate cu trei piulite 28,29 si 30 pe placa 11 de
antrenare din otel. In scopul reglarii diametrului de deformare plastica, pentru tijele 10
de lemn cu striatile elicoidale inclinate spre stdnga, axa de simetrie a corpurilor 26
cilindrice este decalatd cu doimm fatd de axa de simetrie a corpurilor 27 conice.

Unitatea C de deformare plastica produce tije 31 de lemn cu striatii elicoidale
incrucigsate rezultate ca urmare a suprapunerii inclinatiilor elicoidate inclinate spre
stdnga, realizate cu grupul de treirole 17,18 $i 19 dintate de deformare plastica prin
rulare ale unitatii A, cu striatile elicoidale inclinate spre dreapta, produse prin
deformare plastica prin rulare de trei role 32,33 si 34 dintate de deformare prin rulare ale
unitatii C, montate cu trei piulite 35,36 si 37 in partea din spate a unei placii 38 de
antrenare din otel. Rolele dintate ale unitdti A au unghiul de inclinare de 15° opus
unghiului de inclinare a celor trei role dintate din unitata A. Inelele interioare ale
rulmentilor 20 radiali, apartindnd grupului de role dintate din unitatea C, sunt stranse
si rigidizate cu trei puilite 39,40 si 41. In scopul reglarii diametrului de deformare
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plasticd, pentru tijele de lemn deformate plastic si la unitatea C axa de simetrie a
corpurilor 26 cilindrice este decalatd cu doi mm fata de axa de simetrie a corpurilor
27 conice. Unitatea C dispune in partea frontala de un corp 42 de ghidare din otel, ce
are un canal cilindric de ghidare a tijelor 11 de lemn cu striatii elicoidale inclinate spre
stanga realizate in unitatea A, corp montat prin infiletare in partea din fata a placii 38
de antrenare din otel. Celelalte elemente constructive ale unitatii C sunt o carcasa 43
din otel infiletatd pe partea din fatd a unui arbore 44 de antrenare, ce apariine unui
motor 45 electric de antrenare. Arborele 44 de antrenare este gaurit cilindric pe toata
lungimea sa si are infiletat in spate un corp 46 de ghidare, interschimbabil, in functie
de diametrul tijelor 31 de lemn, care dispune de un canal de ghidare cilindric cu
diametrul mai mare cu un milimetru fatd de diametrul tijelor 31 de lemn cu striatii
elicoidale incrucigate.

Procedeul conform inventiei constd in operatii succesive de prelucrare ce constau
in:

- alimentarea automata, gravitationald, cu tije 2 de lemn cu sectiune patrata, din
magazia 1 verticala de unde tijele coboara gravitational in canalul de ghidare
de unde sunt impinse, pe o distanta de cca 200 mm, de tija 5 impingatoare a
unui piston pneumatic apartindnd cilindrului 4 pneumatic, in freza 16 cu
aschiere radiala;

- frezarea tijelor 2 cu sectiune patratd in vederea obtinerii tijelor 9 de lemn
cilindrice si netede. La aceasta operatie, cursa tijei 5 impingatoare trebuie sa
fie suficientda pentru ca sa asigure intrarea capatului tijelor 2 de lemn cu
sectiune patrata in freza 16 cu aschiere radiala, interschimbabild, iar dupa aceea
sa se continue pana cand capatul tijei 9 cilindrice de lemn, rezultata in urma
operatiei de frezare, intra dintre rolele 17,18 si 19 dintate de deformare plastica
prin rulare;

- realizarea deformarii plastice prin rulare, pe o adancime de 0,5 mm-0,7 mm, a
suprafetei tijelor 9 cilindrice de lemn cu rolele 17,18 si 19 dintate in vederea
obtinerii unor tije 10 de lemn cu striatii elicoidale cu pas mare inclinate spre
stanga;

- realizarea deformarii plastice prin rulare a tijelor 10 de lemn cu striafii elicoidale
inclinate spre stdnga cu rolele 32,33 si 34 dintate in vederea obtinerii unor tije
31 de lemn cu striatii elicoidale incrucigate.

Modul de lucru automat este urmatorul :

Se incarcd manual magazia 1 de alimentare cu tijie 2 de lemn cu sectiune
patratd care coboara gravitational intr-un canal de ghidare de unde sunt impinse
pneumatic de tija 4 prin corpul 3 de ghidare spre freza 16 cu aschiere radiala si
alimentare axialda, dupa frezare rezultdnd o tija 9 de lemn cilidricA neteda. Cursa
pneumatica a tijei 4 impingatoare se continua pana cand capatultijei9 intra in dintre
grupul de role 17,18 si 19 dintate pentru deformare plastica prin rulare si avans dupa
care tija 20 se retrage automat siramane in asteptare pana céand intrerupatorul 8
electric limitator sesizeaza consumarea primei tje 2 de lemn din magazia 1 de
alimentare si comanda controlerul 7 electronic si electroventilul 6 care admite aer
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comprimat in cilindrul 4 pneumatic in scopul alimentarii frezei 16 cu o noua tija 2 de
lemn cu sectiune patrata.

Deformarea plastica prin rulare a tijelor 9 de lemn cilindrice, in vederea obtinerii
tijelor 10 de lemn cu striatile inclinate spre stanga se realizeaza cu grupul de role
17,18 si 19 dintate. Grupul celor trei role este montat pe placa 11 de antrenare din otel
antrenata in miscare de rotatie, cu o turatie de 700 rot/min, de catre un motor 14 electric.
In vederea obtinerii unor tije 31 de lemn cu striatiile incrucigate, deformarea plastica
suplimentara a tijelor 10 cilindrice cu striatile elicoidale inclinate spre stanga se
realizeaza cu un alt grup de trei role 32,33 si 34 dintate, montate pe placa 38 de
antrenare din otel, antrenatd in miscare de rotatie de catre un motor 41 electric tot cu
turatia de 700 rot/min.

Rolele 17,18,19,32,33 si 34 dintate de deformare plastica prin rulare realizeaza
datorita migcarii de rotatie a placilor 11 si 38 din otel pe care sunt montate si prin
contactul lor cu tijele de lemn o migcare planetara care este formata din rotatia in jurul
axei proprii de simetrie si o rotatie in jurul tijei de lemn. Miscarea planetara face ca
rolele 17,18 si 19 dinfate in contact cu tija de lemn sa functioneze ca un sistem de
transformare a migcarii  de tip piulitd (rolele dintate)-surub (tija de lemn) care la rotatia
rolelor in jurul axei lor de simetrie dezvolta o forta de avans suficienta tragerii tijei 2 de
lemn cu sectiune patrata prin freza 16 rotativa, dupa ce tija 5§ impingatoare s-a retras in
vederea unei noi alimentari. Aceeasi forta de avans asigura si impingerea tijei 9 de lemn
cu striatii elicoidale spre stanga intre rolele 32,33 si 34 dintate. Odata preluata tija 10
de lemn de aceste role, migcarea lor planetarda dezvolta tot o forta de avans care
deplaseaza tija 31 de lemn cu striatii incrucisate pana cand capatul acesteia iese din
angrenarea rolelor si se roteste liber impreunda cu arborele 44 pana cand avansul
urmatoarei tije 31 de lemn o impinge prin corpul 42 de ghidare, aceasta cdzand intr-un
carucior de colectare de unde ajunge la o masina de debitat si tesit automata care
realizeaza dibluri de lemn cu striatii elicoidale dublu inclinate.



RO 135265 A2 é(

REVENDICARI

1. Inventia Procedeu de fabricat tije cilindrice de lemn cu striatii incrucisate, la
care pentru materializarea lui se foloseste o magazie (19) de alimentare, niste role
(17),(18),(19), (32),(33) si (34) dintate din otel calit, niste motoare electrice (14) si
(45) de antrenare si o freza (16) cu aschiere radiala caracterizat prin aceea ca, are
toate operatiile automate si succesive ce duc in prima faza, prin frezare radiala a
unor tije (2) de lemn cu sectiune patrata la tije (9) de lemn cilindrice netede, tije din
care, prin deformare plastica prin rulare realizata cu trei role dintate, se obtin tije
(10) cilindrice cu striatii elicoidale, cu pas mare inclinate spre stanga, iarin faza a
doua, prin deformare plastica prin rulare cu alte trei role dintate, a tijelor (10) de
lemn cu striatii elicoidale inclinate spre stanga, se obftin tijje (31) de lemn cu striatii
elicoidale incrucisate, pentru materializarea procedeului si a fazelor sale fiind folosita
o masina cu trei unitdti A, B si C constructive conform inventiei.

2. Flux de operatii, conform revendicarii nr.1, caracterizat prin aceea ca, este
format din urmatoarele succesiuni de prelucrare: a) alimentarea automata si
continud a frezei (16) cu aschiere radiala cu tije (2) de lemn cu sectiune patrata
preluate pe rand din magazia (1) de alimentare; b) frezarea tijelor (2) cu sectiune
patratd in vederea obtinerii unor tije (9) de lemn cilindrice netede; c) realizarea
deformarii plastice prin rulare a suprafetei tijelor (10) de lemn cilindrice cu trei role
(17) si (18) si (19) dintate, din otel calit, in vederea obtinerii unor tije (10) de lemn cu
striatii elicoidale cu pas mare, inclinate spre stdnga si realizarea avansului automat
a acestor tije de lemn catre unitatea C: d) realizarea deformarii plastice prin rulare a
tijelor (10) de lemn cu striatii elicoidale inclinate spre stdnga cu alte trei role (23)si
(24) si (25) dintate, din otel calit, in vederea obtinerii unor tije (31) de lemn cu
striatii elicoidale incrucisate precum si realizarea avansului automat a acestor tije
de lemn.

3. Operatie  de frezare a unor tije (2) de lemn cu sectiune patratd in vederea
obtinerii unor tije (9) de lemn cilindrice netede si operatie de deformare plastica prin
rulare a acestor tije in vederea obtinerii pe suprafata lor a unor striatii elicoidale
cu pas mare, inclinate spre stanga, conform revendicarii nr.1 si a revendicarii nr. 2,
caracterizata prin aceea ca, aceste operatii sunt realizate cu o unitate B
constructivd, in compunerea careia intra o placa (11) de antrenare din otel, montata
cu trei suruburi pe o carcasa (12) din otel infiletatd la randul ei pe partea din fata
a unui arbore (13), apartinand unui motor (14) electric de antrenare, gaurit cilindric
axial pe toata lungimea sa si avand la iesire un corp (15) de ghidare interschimbabil,
pe partea frontald a placii (10) de antrenare din otel este montata prin infiletare o
freza (16) cu aschiere radiald, interschimbabild, iar in partea din spate a placii (11)
de antrenare se gasesc trei role (17),(18) si (19) dintate din ofel calit, cu pas si
modul mic, folosite pentru deformare plastica prin rulare.
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4. Operatie de deformare plastica prin rulare a unor tije (10) de lemn,cu striatii
elicoidale cu pas mare, inclinate spre stadnga, in vederea obtinerii prin deformare
plastica prin rulare a unor tije (31) de lemn cu striatii incrucigate conform revendicarii
nr.1 si a revendicarii nr. 2 si a revendicarii nr. 3, caracterizata prin aceea c3, aceste
operatii sunt realizate cu o unitate C constructiva in compunerea careia intra o placa
(38) de antrenare din otel, montata cu trei suruburi pe o carcasa (43) din otel,
infiletatd la randul ei pe partea din fatd a unui arbore (44), apartinand unui motor
(45) electric de antrenare, gaurit cilindric axial pe toatd lungimea sa si avand la
iesire un corp (46) de ghidare interschimbabil, pe partea frontala a placii (38) de
antrenare fiind montata prin infiletare un corp (48) de ghidare interschimbabild, iar in
partea din spate a placii (38) de antrenare se gasesc trei role (32),(33) si (34) dintate
din otel calit, cu pas si modul mic, folosite pentru deformare plastica prin rulare.

5. Rolele (17),(18),(19), (32),(33) si (34) dintate din otel calit, cu pas si modul mic,
folosite pentru deformare plastica prin rulare, conform revendicarii nr.1 si a revendicarii
nr. 2, a revendicarii nr.3 si a revendicarii nr. 4, caracterizate prin aceea ca, au
fiecare un diametru de 32 mm, un numar de 60 dinti, o latime de 12 mm si asigura
striatii elicoidale cu adancimea canalului dintre flancurile striatiilor de 0,5-0,7 mm si
sunt montate radial la unghi de 120° intre ele, role (17),(18)si (19) dintate, prezentand
o inclinatie de 15° spre stanga intre axa lor de rotatie si axa de simetrie a tijei (9) de
lemn cilindrice prelucrate, iar rolele (23),(24) si (25) dintate prezentadnd intre axa
lor de rotatie si axa de simetrie a tijei (9) de lemn cilindrice prelucrate o inclinatie de
15° spre dreapta.

6. Rolele (17),(18),(19),(32),(33) si (34) dintate din otel calit, cu pas si modul mic,
folosite pentru deformare plasticd prin rulare, conform revendicarii nr.1 si a
revendicarii nr. 2 , a revendicarii nr.3, a revendicarii nr. 4, si a revendicarii nr. 5,
caracterizate prin aceea ca, acestea sunt montate fiecare pe un rulment (20)
radial blocat impotriva deplasarii axiale cu doua inele (21) si (22) de tip Seeger, la
randul lor rulmentii rolelor (17),(18) si (19) sunt montati fiecare pe un corp (26)
cilindric, inelul interior al acestora fiind blocat cu nigte piulite (23),(24) si (25), corpul
(27) conic fiind strans si blocat pe placa (11) de antrenare cu alte trei piulite (28),(29)
si (30), la randul lor rulimentii rolelor (32),(33) si (34) sunt montati fiecare pe un corp
(25) cilindric, inelul interior al acestora fiind blocat cu niste piulite (39),(40) si (41), iar
corpul (27) conic fiind strans si blocat pe placa (11) de antrenare cu alte trei piulite
(39),(40) si (41).
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