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RO 128981 B1

Inventia se refera la o masina automata de debitat segmente de lungime constanta
si prestabilita, din tije cilindrice sau tuburi cilindrice lungi, din lemn sau metal.

in vederea debitirii rapide a unor segmente de grosime constants, din semifabricate
lungi de lemn sau metal, sunt cunoscute fierdstraie pendulare actionate cu ména, cu piciorul,
pneumatic sau hidraulic. Principalul dezavantaj al acestor echipamente pendulare, indiferent
de modul lor de actionare, 1l constituie faptul ca toate necesita avansul si centrarea manuala
a semifabricatului. Un alt dezavantaj il constituie productivitatea scézutd a acestor
echipamente, precum si incidenta crescutd de accidentare a operatorului, din cauza
prezentei lui nemijlocite Th zona de lucru a elementului de debitare.

Se mai cunoagte documentul RO 121013 B1, care se refera la o masgina pentru execu-
tat dopuri, ce cuprinde un grup de frezare alcatuit dintr-un suport sanie actionat de un motor
cu transmisie prin curea, si un circular de taiere prevazut cu maneta de actionare si antrenat
de un alt motor.

Mai este cunoscut documentul US 4184525, care se refera la un o masina pentru
fabricarea cepurilor din lemn, unde doua bucéti de semifabricat sunt pozitionate pe o masa
de lucru si impinse, prin intermediul unei sanii si al unor pistoane hidraulice, spre o freza
circulara, in vederea prelucrarii, $i un cutit circular de taiere la lungimea dorita.

Mai este cunoscut un dispozitiv de debitat bare, din documentul RO 79523, un sistem
de bacuri pentru fixarea semifabricatului, un opritor manevrat cu ajutorul unor elemente
elastice, pentru eliminarea semifabricatului debitat, si un cutit de debitare.

Problema tehnicd pe care o rezolva inventia constd Tn realizarea unei masini
automate de debitat discuri sau inele cilindrice scurte, in conditii de precizie si productivitate
ridicata, folosind un sistem automatizat pentru avansul semifabricatului si evacuarea
rumegusului rezultat.

Masina automatd de debitat, conform inventiei, inlaturad dezavantajele masinilor
cunoscute prin aceea ca deplasarea semifabricatului inspre si dinspre o pénza de fierastrau
circular se realizeaza cu ajutorul unei mese mobile, actionata pneumatic, pe care se gaseste
montat un disc cilindric limitator, pentru reglarea grosimii de debitare, si o contrapiulitad de
blocare cu péarghie, ciclul autormat de avans si taiere al masinii fiind asigurat de niste
contactoare electrice limitatoare de cursa, ce comanda niste electroventile pneumatice, iar
rumegusul rezultat este evacuat printr-un sistem de aspirare.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

- se realizeaza o masinad automatd de mare productivitate, pentru debitarea, din
semifabricate cilindrice pline sau sub forma de tuburi din lemn sau metal, a unor discuri
cilindrice scurte sau a unor inele, toate avand dimensiunea constanta si prestabilita;

- folosind la constructia masinii un sistem de strdngere a semifabricatului cilindric Tn
trei puncte, se asiguréa o centrare si o perpendicularitate perfectd a acestuia pe suprafata
panzei de fierdstrau circular sau de disc abraziv, ceea ce duce la o precizie ridicata a
paralelismului celor doua fete de taiere;

- prin folosirea unui dispozitiv universal de strung, cu strangere in trei puncte, este
posibil ca pdnza fierdstraului circular sa taie Tn imediata apropiere a bacurilor, ceea ce face
ca semifabricatul sa fie folosit integral atunci cand lungimea rdmasa este minima.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu fig. 1...3, ce
reprezinta:

- fig. 1, vederea de sus a maginii automate de debitat;

- fig. 2, vederea laterald a masinii automate de debitat;

- fig. 3, schema cinematica si pneumatica a masinii de debitat.
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Masina de debitat discuri sau inele 1, de dimensiune prestabilita si constanta, folosind
niste semifabricate 2 cilindrice lungi, de lemn sau metal, reprezinta o structurd combinata,
mecanica, electrica si pneumatica, sieste formata dintr-un batiu 3 metalic, pe care se gaseste
montat un sistemde debitare si un sistem de deplasare si de avans a semifabricatului cilindric 2
lung, din lemn.

Tn compunerea sistemului de debitare intrd un motor electric 4, doua fulii & si 6, niste
curele de antrenare 7, o panza sau un disc de debitare 8 gi un sistem de aspiratie 9 a rume-
gusului rezultat la debitare.

Sistemul de deplasare si de avans se compune dintr-un tub 10 metalic de ghidare,
un dispozitiv universal de strung 11, pe care se gaseste montat cu patru suruburi un sistem
pneumatic format, la randul lui, dintr-un cilindru pneumatic 12, o carcasa metalicd 13, o crema-
lierd cu dantura dreapta 14, un pinion cilindric cu dinti drepti 15, care se continua cu un corp
de antrenare 16, cu sectiune patrata, introdus in cavitatea, tot de sectiune patrata, a unui pinion
conic de antrenare 17 a coroanei dintate 18 a discului spiral 19 de deplasare si reglare a
deschiderii bacurilor 20 ale dispozitivului 11 universal, intregul sistern de strangere, desfacere
si avans a semifabricatului fiind sustinut de un cadru 21 metalic.

Deplasarea semifabricatului se realizeaza cu ajutorul unei mese mobile 22, pe o masa
fixa 23, prin intermediul unui cilindru pneumatic 24 si al tijei pistonului 25. in compunerea
masinii mai intrd douad contactoare electrice 26 si 27, limitatoare de cursa, si doua
electroventile pneumatice 28 i 29, comandate de o unitate electronica 30. Reglarea grosimii
de debitare pentru discurile sau inelele de dimensiune prestabilitd si constanta se realizeaza
cu ajutorulunuidisc cilindric limitator 31, cu tija filetata, care se imobilizeaza in pozitia stabilita
cu o contrapiulitd 32 de blocare cu péarghie.

Modul de lucru cu masgina reprezinta o succesiune de faze ce se repeta identic, pentru
fiecare debitare a unui disc sau inel 1 de dimensiune prestabilita si constanta, dintr-un semi-
fabricat 2 de lemn sau metal, care se prezinta sub forma unor tije cilindrice sau tuburi lungi.
Dupa introducerea semifabricatului in tubul metalic de ghidare 10, se porneste masgina din
Tntrerupatorul electric general al acesteia, ceea ce are ca efect alimentarea motorului electric 4
al fierastraului circular i a unitatii electronice 30, dupa care se apaséa scurt cu méana tija
contactorului electric limitator de cursa 27, ceea ce duce la comanda electroventilului 29 care
admite aer la intrarea b a cilindrului 24 pneumatic, provocand retragerea mesei 22 mobile
in pozitia de plecare, $i duce totodata si la comanda electroventilului 28, care admite aer la
intrarea d a cilindrului pneumatic 12, provocand desfacerea bacurilor 20 ale dispozitivului uni-
versal de strung 11, efectul fiind avansul gravitational, sub greutate proprie, a semifabricatului
péna pe discul 31 cilindric limitator cu tija filetata. Pozitia mesei 22 mobile la capatul cursei
duce totodata si la inchiderea contactorului electric limitator de cursa 26, care declanseaza
un releu electronic de timp din unitatea electronica 30. Dupa scurgerea timpului programat,
circa 1,1 s, releul electronic de timp pune sub tensiune cele doua electroventile 28 si 29, provo-
cénd alimentarea cu aer sub presiune a intrarii ¢ a cilindrului pneumatic 12, efectul fiind stran-
gerea si rigidizarea semifabricatului 2 de lemn de catre bacurile 20 ale dispozitivului univer-
sal 11, precum si alimentarea cu aer sub presiune a intrarii a a cilindrului pneumatic 24, ceea
ce duce la deplasarea mesei mobile 22 spre panza sau un discul de debitare 8, unde are loc
taierea unui disc sau inel 1 de dimensiune prestabilitd si constanta, din semifabricatul 2 de
lemn. La capatul cursei de taiere, masa mobila atinge tija contactorului electric limitator de
cursa 27, si determina, prin unitatea electronica 30, prin electroventilul 29 si cilindrul pneu-
matic 24, retragerea mesei 22 mobile in pozitia de plecare, $i desfacerea automata a bacurilor
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20 ale dispozitivului 11 universal de strung, permitdnd un nou avans al semifabricatului péana
pe corpul cilindric limitator 31, cu tija filetata. Ciclul de lucru se repeta in continuare, conform
fazelor descrise mai sus, singura interventie a operatorului constéand in inlocuirea semifa-
bricatelor atunci cdnd acestea sunt consumate, atentionarea operatoruluifiind facuta de lipsa
zgomotului specific de tdiere.

Reglarea grosimii de taiere a discurilor sau inelelor 1 de dimensiune prestabilita si
constanta se face cu masina opritd. in acest scop, se deblocheazi prima daté corpul cilindric
limitator 31 cu tija filetata, prin deplasarea manuala spre stanga a parghiei contrapiulitei 32,
dupa care se impinge manual masa mobild 22 sub pénza sau discul de debitare 8, operatie
urmata de lasarea pe verticald, prin infiletare/desfiletare, a discului cilindric limitator 31 pana
céand distanta intre pdnza sau discul de debitare 8 si discul cilindric limitator 31 corespunde
cu grosimea prestabilitd pentru debitarea unuidisc sau a unui inel 1 de dimensiune prestabilita,
dupé care se impinge parghia contrapiulitei de blocare 32 spre dreapta. in final se retrage
manual masa mobila 22 in pozitia de plecare. Dupa taierea primului disc sau inel 1 de dimen-
siune prestabilita, se verificd dimensiunea acestuia si, dupa caz, se repeta operatia de reglare
descrisa mai sus.
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Revendicare

Masind automata de debitat discuri sau inele cilindrice (1), din semifabricate dinlemn
sau metal (2) sub forma unor tije cilindrice lungi, Th a carei compunere intra un sistem de
strangere/desfacere format dintr-un dispozitiv universal de strung (11), antrenat de un motor
pneumatic, provocand deplasarea bacurilor (20), cat si un batiu (3) pe care este montata o
unitate de debitare antrenatd de un motor electric (4), caracterizata prin aceea ca depla-
sarea semifabricatului (2) Tnspre si dinspre o panza de fierastrau circular (8) se realizeaza
cu ajutorul unei mese mobile (22), actionata pneumatic, pe care se gaseste montat un disc
cilindric limitator (31), pentru reglarea grosimii de debitare, si o contrapiulita de blocare cu
parghie (32), ciclul automat de avans si taiere al masinii fiind asigurat de nigte contactoare
electrice limitatoare de cursa (26, 27), ce comanda niste electroventile pneumatice (28, 29),
iar rumegusul rezultat este evacuat printr-un sistem de aspirare (9).
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