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RO 127737 B1

Inventia se referd la o magind automata si la un procedeu pentru fabricat cepuri de
corectie de diverse dimensiuni si geometrii, destinate industriei cherestelei si a mobilei,
folosind in acest scop tije cilindrice, confectionate din crengi de arbori din aceeasi specie de
lemn cu cea a cherestelei innobilate.

O modalitate importantd pentru cresterea calitdtii cherestelei brute constd in
inlocuirea nodurilor negre cazatoare cu cepuri rotunde din lemn, presate inlocaguri cilindrice
ramase dupd indepartarea prin frezare, pe o adancime de maximum 10 mm, a nodurilor. Prin
aceasta innobilare, se obtine un efect estetic deosebit, care consta in imbinarea desenului
inconjurator, existent la orice nod natural de cherestea, cu inelele anuale de crestere
concentrice, existente tot natural, si in cepurile corectoare. Pentru operatia de innobilare,
sunt folosite cepuri fabricate din crengi apartinand aceleiasi specii lemnoase din care este
produsd si cheresteaua. Dupa inlocuirea nodurilor negre cézatoare cu cepuri de coreciie,
cheresteaua trece automat dintr-o clasd inferioard intr-o clasd superioard de calitate.
Consumul mondial anual de cepuri corectoare se situeaza la cateva zeci de miliarde de
bucéti. Trebuie mentionat c&, la ora actuald, din cauza pretului relativ mare al cepurilor de
corectie, fabricate din crengi de arbori, se folosesc la scard destul de mare si cepuri fabricate
prin frezarea frontald a unor tije din lemn cu sectiune patratd, obtinute prin debitare din
cherestea. Liniile anuale de crestere se prezintd pe aceste cepuri ca niste arcuri de cerc,
efectul estetic obtinut fiind mult inferior celui obtinut cu cepuri de corectie din crengi de lemn.
Totodatd, sunt folosite, este adevarat la o scard si mai mica, cepuri de corectie fabricate prin
frezarea pe verticald a unor discuri rotunde din cherestea pland avand grosimea cerutd
pentru cep, calitatea estetica realizatd cu aceste cepuri este si mai scdzutg, liniile anuale de
crestere prezentandu-se, in acest caz, sub forma unor linii paralele, care nu se incadreaza
armonios in desenul liniilor inconjuratoare ale nodurilor negre, cazatoare, din cheresteaua
supusa innobilarii.

Maginile folosite la ora actuald pentru obtinerea cepurilor corectoare sunt fie
strunguri, fie masini de frezat cilindric, avansul de prelucrare fiind manual, ceea ce reprezinta
si principalul dezavantaj al acestora. Mecanizarea si automatizarea acestor echipamente
este dificild, din cauza geometriei si a dimensiunilor neregulate ale crengilor diferitelor specii
lemnoase, folosite ca materie prima.

Procedeele de fabricare aferente echipamentelor de productie a cepurilor corectoare
sunt specifice tipului de echipament folosit, astfel:

- |la fabricarea prin strunjire, autorului ii sunt cunoscute doud procedee: la primul
procedeu, creanga de lemn, destinatd obtinerii cepurilor corectoare, este trecutd prin
universalul strungului. Pentru a asigura o precizie frontald de prelucrare suficient de mare,
partea care depaseste universalul nu poate avea o lungime mai mare de 3-4 unitdfi de
lungime de cep corector. in vederea obtinerii unui cep de corectie, este folosit un cutit profilat
care, prin avansul transversal manual pana la atingerea unui limitator mecanic de deplasare,
realizeazd strunjirea cilindricd la dimensiunea doritd, precum gi tesirea muchiei frontale a
cepului la 45°. in continuare, are loc retragerea manuald a cutitului de strunjit, rotirea
portcutitului, pentru a aduce in dreptul cepului profilat un cutit de tdiere, urmata de taierea
cepului, dupa care are loc realizarea manuald a avansului longitudinal al saniei strungului,
in vederea fabricdrii unui nou cep. Dupd consumarea partii de creanga care depaseste
partea frontald a universalului de strung, se procedeaza la oprirea miscarii de rotatie a
universalului, urmata de desfacerea bacurilor si realizarea avansului crengii de lemn, pentru
o noud prelucrare. In urma strunjirii, se obtin, pe rand, cepuri corectoare de form3 cilindrici
avand muchia frontald tesitd la 45°. La cel de-al doilea procedeu de obtinere a cepurilor
corectoare prin strunjire, revendicat in propunerea de inventie "Procedeu de strunjire si
strung pentru obtinerea dopurilor corectoare a nodurilor cdzatoare si a nodurilor negre din
cherestea", cunoscuta din RO 127949 A2, autori Gheorghe Gutt, Sonia Gutt, Andrei Gutt si
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Florin Cristian Alexuc, existd doua faze de lucru: prima faza consta in tdiere mecanica din
crengi de arbori a unor discuri brute, de grosimea corespunzatoare grosimii prevazute pentru
cepurile corectoare, folosind in acest scop un ferdstrau circular basculant, prevazut cu
limitator mecanic de lungime. Discurile brute, rezultate in urma tdierii, sunt prinse individual
intre doud bacuri cilindrice, rotative, ale unui strung special si avansate manual spre un cutit
de strung profilat, care realizeaza strunjirea acestora la forma si dimensiunea dorite. La
capatul cursei de retragere manuald a avansului cepului strunijit, lipsa apasarii bacurilor de
strangere face ca cepul corector strunjit sa fie eliminat automat, permitadnd operatorului
introducerea unui nou cep brut intre bacurile de strangere rotative ale strungului.

Lafabricarea prin frezare, magina de frezat pentru obtinerea cepurilor corectoare este
descrisa in propunerea de inventie: "Masina de frezat pentru obtinerea dopurilor corectoare
din lemn", cunoscuta din RO 128019 A0 , autori Gheorghe Gutt, Sonia Gutt, Andrei Gutt si
Florin Cristian Alexuc. Conform acesteia este prezentatd o masind pentru fabricarea
cepurilor cilindrice din lemn avand in compunere o frezd montatd pe un arbore vertical, gaurit
centric si prevazutd cu un cutit de tesire la 45°, iar prin interiorul arborelui se deplaseaza,
fara frecare, o tijd apasata de un arc de compresiune pe discurile brute din lemn ce urmeaza
a fi prelucrate si care sunt fixate si impinse spre frezd de o structurd de sustinere si ghidare
actionatd de o tijd si un arc. Structura de sustinere si ghidare este actionatd manual prin
intermediul unei parghii, iar pentru actionarea cu piciorul, este folosit un sistem de parghii.

Principalul dezavantaj al tuturor procedeelor cunoscute si expuse il reprezintd
numadrul mare de operatii manuale efectuate, ceea ce duce la o productivitate scizuta si la
un numar mare de operatori.

Problema tehnicd, pe care o rezolva inventia, constd in realizarea unei magini
automate, destinata fabricarii de cepuri corectoare, din crengi de arbori, destinate inlocuirii
nodurilor negre, cazadtoare, din cherestea, precum si conceperea unui procedeu, aplicat in
cadrul masinii, care sd asigure o productivitate ridicata si o calitate inalta a prelucrarii.

Masina automatd pentru fabricarea cepurilor de corectie, conform inventiei, cuprinde
o unitate de frezare, o structurd de ghidare, strangere si avans pentru o tija cilindricd de
lemn, si o unitate de debitare cu panza de ferastrdu circular, actionate de cate un motor
electric, si inldturd dezavantajele maginilor cunoscute, prin aceea ca unitatea de frezare
prevazutd cu freza cilindricd este actionata prin intermediul unui cilindru pneumatic inspre
si dinspre tija cilindricd de lemn, iar structura de ghidare a tijei este formata dintr-un brat
basculant, fixat pe un lagar si deplasat prin intermediul unui cilindru pneumatic, prevazut cu
o tija cdtre unitatea de debitare, prevazuta cu o panza de ferastrau circular $i un sistem de
avans, pentru stabilirea grosimii de tdiere a cepurilor, si prin aceea ca structura de strangere
si avans a tijei cilindrice de lemn este formata dintr-un bac fix, respectiv, unul mobil, actionat
de un piston cilindru pneumatic, un limitator mecanic si un surub pentru reglarea pozitiei
limitatorului mecanic.

Procedeul pentru fabricarea cepurilor de corectie, conform inventiei, inlaturd
dezavantajele procedeelor cunoscute, prin aceea ca acesta cuprinde urmatoarele etape: se
fixeazad in pozitie vericald tija cilindrica intre bacul fix, respectiv, mobil, prin actionarea
electroventilelor E4 si E3 in pozitia inchis/deschis; se apasd manual bratul basculant spre
contactorul electric K1, inchizandu-l ceea ce provoacd deschiderea electroventilelor E1 si
E6, provocand deplasarea frezei cilindrice spre partea frontald a tijei de lemn realizand
operatia de frezare; se actioneaza contactorul K2, care opreste deplasarea frezei cilindrice
si comanda retragerea acesteia, cat si deschiderea electroventilului E2, care deplaseaza
bratul basculant catre panza de ferdstrdu unde are loc tdierea unui cep de corectie cu
grosimea egala cu distanta dintre masa masinii $i panza de ferastrau.
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Din aplicarea inventiei, rezultd urmatoarele avantaje:

- se realizeaza o masind $i un procedeu aplicat in cadrul masginii, care printr-un ciclu
de lucru complet automat, de mare productivitate si precizie ridicatd a prelucrarii, duce la
obtinerea de cepuri de corectie, de diverse diametre gi grosimi, utilizate pentru corectia
nodurilor negre, cazatoare, din cherestea, folosindu-se, in acest scop, niste semifabricate
sub forma unor tije cilindrice lungi, obtinute la réandul lor din crengi de arbori din aceeasi
specie de lemn cu cea a cherestelei inobilate;

- crengile de arbori, rezultati la doborarea arborilor, care in mod obignuit sunt folosite
cel multla ardere, avand astfel valoare mica, sunt valorificate superior prin transformarea lor
in materiale auxiliare din lemn cu o valoare addugata mare.

Masina conform inventiei i procedeul corespunzator contribuie la protectia mediului,
protejand arbori de la taiere, prin faptul ca folosirea crengilor unor arbori, deja doboriti pentru
fabricarea cherestelei, inlocuieste cherestea valoroasd, utilizata in lipsa acesteia ca materii
prime pentru frezarea de cepuri frontale sau frezarea de cepuri din cherestea plana.

Seda, in continuare, un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu fig. 1...4, care
reprezinta:

- fig. 1, vederea din fatd a maginii;

- fig. 2, vederea laterald a maginii;

- fig. 3, vederea de sus a maginii;

- fig. 4, schema pneumaticd a masinii.

Masina automatd, conform inventiei, reprezintd o structurd de prelucrare prin
aschiere, formata dintr-o unitate de frezare, o unitate de debitare, o structurd de ghidare,
strdngere si avans automat al semifabricatului, actionarea maginii fiind electropneumatica.

Unitatea de frezare a cepurilor 1 de corectie a nodurilor negre cdzdtoare din
cherestea este compusa dintr-un batiu 2, un motor electric de antrenare 3 a unei freze pentru
lemn 4, un sistem de transmisie 5 prin curele, un arbore de antrenare 6, un cilindru
pneumatic 7, prevazut cu o tija cilindrica 8, pentru deplasarea unitdtii de frezare inspre si
dinspre semifabricatul de prelucrat, ce se prezinta sub forma unei tije cilindrice 9, lungi, de
lemn, obtinuta la randul ei prin frezare de revolutie din crengi de arbori apartinand aceleasi
specii lemnoase din care provine cheresteaua supusa innobilarii.

Unitatea de debitare este formatd dintr-un motor electric 10, un sistem de avans 11
si 12, pentru stabilirea grosimii de tdiere si o panza de ferastrau circular 13.

Structura de ghidare, strangere si avans este formatd dintr-un brat basculant 14,
fixat pe un lagar 15 si deplasat cu tija 16 a unui piston apartinand unui cilindru pneumatic
17, un cleste pneumatic format la randul lui dintr-un bac fix 18 si un bac mobil 19, actionat
de pistonul unui cilindru pneumatic 20, un limitator mecanic 21 si un surub 22, pentru
reglarea pozitiei limitatorului mecanic 21.

Actionarea electropneumatica contine o alimentare electricd, un compresor de aer,
o unitate de comanda a electroventilelor, trei contactoare electrice K1, K2 si K3, limitatoare
de cursa si sase electroventile E1, E2, E3, E4, E5 si E6, comandate.

Modul de lucru cu masina conform inventiei presupune la inceput operatii manuale
de pregatire si reglare, urmate de cicluri automate de fabricatie.

Operatiile de pregatire si reglare se realizeaza pe parcursul fabricarii primelor cepuri
de corectie si au ca scop principal asigurarea parametrilor optimi de lucru precum si asigu-
rarea calitatii produsului finit. Odata adusa la parametrii optimi de lucru, magina este trecutd
in ciclu de lucru complet automat, sarcina operatorului constdnd numai in alimentarea aces-
teia cu semifabricate, un operator putand deservi circa 4-5 magini de tipul celor descrise.
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Operatiile manuale de inceput constau in alimentarea structurii de ghidare, strangere
si avans, cu o tija cilindricd 9 lunga de lemn, confectionatd, la randul ei, prin frezare dintr-o
creangd de arbore din aceeasi specie de lemn din care provine cheresteaua supusa
innobil&rii. in acest sens, prin unitatea de comanda se deschide electroventilul E4, care
alimenteaza cu aer cilindrul pneumatic 20, ceea ce are ca efect deschiderea clestelui,
permitand agezarea tijei cilindrice 9 lungi de lemn in pozitie verticald intre bacurile 19 si 20,
dupd care se deschide electroventillul E3, din unitatea de comand3, ceea ce are ca efect
strangerea puternica a tijei cilindrice 9 lungi de lemn intre bacul fix 19 si bacul mobil 20.
Dupa aceasta operatie, se apasa manual bratul basculant 14 spre contactorul electric K1,
limitator de cursd, inchiderea acestuia provocand deschiderea electroventilului E1, care, la
randul lui, admite aer in pistonul pneumatic 17, tija 16 a acestuia presand bacul fix 20 spre
limitatorul mecanic 21 de cursa si deschide totodatd electroventilul E6, care admite aer in
cilindrul pneumatic 7 care provoaca deplasarea frezei 4 pentru lemn spre partea frontald a
tijei cilindrice 9 lungi de lemn in vederea frezarii profilului $i dimensiunii cepului de corectie.
Deplasarea unitatii de frezare este oprita de catre un contactor electric K2, limitator de cursa
care comanda deschiderea electroventilului E5, alimentand cilindrul pneumatic 7 cu aer $i
provocand prin aceasta retragerea frezei pentru lemn 4. Totodatd, contactorul electric K2,
limitator de cursd comanda si deschiderea electroventilului E2 ce admite aer in cilindrul 17
pneumatic avand ca efect deplasarea bratului basculant 14, prin intermediul tijei 16 a
pistonului cilindrului pneumatic 17, cdtre panza ferastraului circular 13, unde are loc tdierea
unui cep 1 de corectie avand grosimea egald cu distanta dintre masa masinii i panza
ferastraului circular 13. La capatul cursei active de tdiere, un contactor electric K3 limitator
de cursa comand3 electroventilul E1, care admite aer in cilindrul pneumatic 17, ceea ce duce
la retragerea bratului basculant 14 catre pozitia initiald corespunzatoare frezarii unui nou cep
de corectie. In timpul cursei de retragere, un releu electronic de timp, din cadrul unititii de
comanda, deschide electroventilul E4, provocand, pentru un timp scurt, desfacerea clestelui
de strangere si realizarea avansului gravitational al tijei 9 cilindrice lungi de lemn pana la
nivelul mesei de lucru. Acelasi releu de timp comanda spre sfarsitul cursei de retragere
deschiderea electroventilului E3 care alimenteaza cilindrul pneumatic 20, provocand prin tija
acestuia strangerea tijei 9 cilindrice lungi de lemn intre bacul mobil 19 si bacul fix 20 al
clestelui. Cursa de retragere la sfarsit, atunci cand bacul fix 20 este apasat pe limitatorul
mecanic 21 de cursa. Aceastd situatie duce totodata si la inchiderea contactorului K1 electric
limitator de cursd, care in regim de lucru automat initiaza o noua prelucrare de frezare.

in mod obisnuit, de reguld la inceputul programului de lucru, dar si in cadrul acestuia,
dupa obtinerea primului cep corector sau la constatarea unor abateri de calitate la cepuri
deja fabricate, se anuleaza ciclul de lucru automat, in scopul analizei de calitate a primului
cep 1, finit, realizat pe masind. Dacd acesta nu corespunde din punct de vedere al
geometriei, al dimensiunii sau al rugozitdtii prescrise, se schimba freza 4 si/sau, dupa caz,
panza ferdstraului circular 13. Daca cercul de prelucrare a cepului de corectie nu se inscrie
perfect in perimetrul circular al tijei 9, cilindrice, lungi, de lemn, se regleaza, prin intermediul
surubului 22 de reglare, pozitia limitatorului mecanic 21, pana cand axa de rotatie a frezei
4 se suprapune peste axa de simetrie a tijei 9, cilindrice, lungi.

Dupa reglarile descrise, se porneste ciclul automat, operatiile efectuate de operator
limitandu-se doar la alimentarea maginii cu semifabricate, dupd consumarea acestora.
Opririle maginii au loc numai pentru inlocuirea frezei 4 sau/si a panzei 13 de ferastrau
circular, respectiv, a reglarii limitatorului mecanic 21, atunci cand dupa un numar foarte mare
de piese prelucrate, se constatd cresterea rugozitdtii prelucrarii, ca urmare a uzurii acestor
scule aschietoare sau se constatd abateri de la circularitate a cepurilor de corectie fabricate.
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Se prezintd, in continuare, in tabelul urmator, pe scurt, etapele de lucru, operatiile
desfasurate in fiecare etapa, si rezultatele operatiilor. Cele cinci etape din tabel, constand
din: frezarea frontald a semifabricatului in vederea obtinerii profilului i a dimensiunii cepului
corector - tdierea cepului corector - realizarea automatd a avansului semifabricatului -

revenirea in pozitia initiald in vederea realiz&rii unui nou cep corector.

Etape Operatii care au loc Rezultatele operatiilor

Etapa 1 | Alimentarea electricd a maginii. Deplasarea Pornirea maginii
manuald a bratului 22 basculant spre K1.

Etapa 2 | Apasarea bratului 22 basculant pe limitatorul Stréangerea
21 mecanic de catre tija 16 a pistonului 17 semifabricatului in pozitie
pneumatic. Are loc inchiderea lui K1. de lucru.

Etapa 3 | Deschiderea E3. Deschidere E6 si deplasarea | Frezarea unei unitati de
in sus a frezei 4 de catre tije cilindrului 7 cep de corectie.
pneumatic.

Etapa 4 | inchiderea K2. Deschiderea E2 si deplasarea Taierea cepului de corectie
bratului 14 basculant spre panza 13 a frezat.
ferastraului circular. Are loc taierea cepului 1
corector din semifabricatul 9 cilindric lung de
lemn.

Etapa 5 | inchiderea K3. Deschiderea E1 si deschiderea | Realizarea avansului
E4. Are loc intoarcerea cursei bratului 22 semifabricatului gi
basculant, precum si avansul gravitational al intoarcerea in pozitia
semifabricatului 9 cilindric lung de lemn. initiald, pentru frezarea
Totodatd, are loc si inchiderea lui E3 la unui nou cep de corectie
jumatatea cursei bratului 22 basculant, precum
i oprirea cursei de intoarcere de cétre
limitatorul 21 mecanic, oprire urmata de
initierea unui nou ciclu de lucru prin K1.
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Revendicari

1. Masind pentru fabricarea cepurilor de corectie, ce cuprinde o unitate de frezare,
o structurd de ghidare, strangere si avans pentru o tija cilindricd de lemn si o unitate de
debitare cu panza de ferdstrdu circular, actionate de cate un motor electric, caracterizatd
prin aceea c# unitatea de frezare prevazutd cu freza cilindricd (4) este actionata prin
intermediul unui cilindru pneumatic (7) inspre si dinspre tija cilindricd de lemn (9), iar
structura de ghidare a tijei (9) este formata dintr-un brat basculant (14), fixat pe un lagar (15)
si deplasat prin intermediul unui cilindru pneumatic (17) prevazut cu o tija (16) catre unitatea
de debitare prevazuta cu o panza de ferastrau circular (13) si un sistem de avans (11 si 12)
pentru stabilirea grosimii de tdiere a cepurilor (1), §i prin aceea ¢4 structura de strangere
si de avans a tijei cilindrice de lemn (9) este formata dintr-un bac fix (18), respectiv, unul
mobil (19) actionat de un piston cilindru pneumatic (20), un limitator (21) mecanic $i un surub
(22) pentru reglarea pozitiei limitatorului (21) mecanic.

2. Masind conform revendicdrii 1, caracterizatd prin aceea cé actionarea masinii se
realizeazad electropneumatic, continadnd o alimentare electricd, un compresor de aer, o
unitate de comanda a unor electroventile (E1, E2, E3, E4, E5 si E6) si niste contactoare (K1,
K2 si K3) electrice limitatoare de cursa.

3. Procedeu pentru fabricarea cepurilor de corectie, utilizdnd masina de la
revendicdrile 1 si 2, caracterizat prin aceea c3 acesta cuprinde urméatoarele etape:

- se fixeaza in pozitie vericala tija cilindrica (9) intre bacul fix, respectiv, mobil (19 si
20) prin actionarea electroventilelor (E4 si E3) in pozitia inchis/deschis;

- se apasa manual bratul basculant (14) spre contactorul electric (K1), inchizandu-,
ceea ce provoacd deschiderea electroventilelor (E1 si E6), provocand deplasarea frezei
cilindrice (4) spre partea frontala a tijei de lemn, realizadnd operatia de frezare;

- se actioneaza contactorul (K2) care opreste deplasarea frezei cilindrice (4) si
comanda retragerea acesteia, cat si deschiderea electroventilului (E2) care deplaseaza
bratul basculant catre panza de ferastrau (13), unde are loc tdierea unui cep de corectie cu
grosimea egala cu distanta dintre masa masinii $i panza de ferastrau.
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