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RO 130903 B1

Inventia se refera la un procedeu si la un echipament automat destinat taierii auto-
mate a unor segmente de grosime constanta din semifabricate lungi de lemn avand sectiune
circulara sau paralelipipedica.

In vederea taierii rapide a unor segmente de grosime constanta din semifabricate
lungi de lemn autorilor le este cunoscuta o solutie proprie descrisa in cererea de brevet de
inventie intitulata “Masina automata de debitat” - RO 128981 A2 (Alexuc Florin - Cristian).
In cadrul acestei inventii este conceput un sistem automat de rigidizare al semifabricatului
realizat cu ajutorul unui motor pneumatic liniar care roteste in ambele sensuri unul din cele
trei pinioane ale unui dispozitiv universal de strung realizdnd prin aceasta stangerea
semifabricatului intre bacuri inainte de taiere, respectiv desfacerea bacurilor dupa taiere,
asigurand prin ultima operatie avansul gravitational al semifabricatului pana pe masa de
lucru in vederea unei noi taieri.

Principalul dezavantaj al masinii descrise in propunerea de inventie mentionata il
constituie faptul ca are o constructie si o cinematica complexa si un pret de cost ridicat
deoarece foloseste doua circuite pneumatice.

Se cunoaste din RO 128985 B1 o menghina pneumatica folosita la strdngerea si
eliberarea automata a unor semifabricate de lemn de lungime mare, realizata dintr-un motor
pneumatic si un dispozitiv universal de strung folosit pentru strangerea/desfacerea automata
a unor semifabricate din lemn si care are o cremaliera cilindrica ce angreneaza cu un pinion
cilindric dintat care prin intermediul unui cap de antrenare cu sectiune transversala patrata,
roteste pinionul conic pentru strangerea/desfacerea bacurilor dispozitivului universal de
strung.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unui procedeu si a
unui echipament automat simplu si de mare productivitate pentru taierea unor segmente de
grosime constanta si prestabilita din semifabricate lungi de lemn.

Procedeul, conform inventiei, consta in adaptarea unui dispozitiv de stangere, de tip
universal de strung, in asa fel incat acesta sa execute automat functiile de strangere/
desfacere a bacurilor sale prin actionarea mecanica a unui pinion conic a universalului. Prin
acest procedeu se asigura in timpul cursei de deplasare pneumatica a semifabricatului spre
panza ferastraului circular stangerea si rigidizarea puternica a acestuia de catre bacurile
universalului, iar in timpul cursei de revenire se asigura retragerea bacurilor universalului
realizandu-se avansul gravitational al semifabricatului pana la nivelul mesei de lucru in
vederea unei noi taieri.

Echipamentul, conform inventiei, este format dintr-un batiu din fonta sau din ofel pe
care este montata o structura mixtd mecanica electrica si pneumatica formata la randul ei
dintr-un ferastrau circular, un dispozitiv universal modificat, 0 masa mobila deplasata pe un
ghidaj coada de randunica, un cilindru pneumatic pentru deplasarea mesei mobile un releu
electropneumatic si doua limitatoare de cursa electrice. Originalitatea solutiei consta in
modificarea adusa unui dispozitiv universal de strung prin prelungirea unuia din cele trei
pinioane conice de stangere ale bacurilor, din interiorul dispozitivului universal, cu un alt
pinion cilindric dintat exterior universalului care angreneaza in timpul deplasarii dispozitivului
universal, inspre si dinspre panza ferastraului circular, cu o cremaliera montata rigid sub
pinionul cilindric dintat. Tn felul acesta, in timpul cursei, spre panza fer&straului circular are
loc rotatia pinionului dintat spre dreapta provocand stangerea semifabricatului de lemn de
catre bacurile dispozitivului universal, iar in timpul cursei de revenire are loc rotatia pinionului
dintat spre stdnga ceea ce duce la eliberarea semifabricatului de catre bacuri si duce implicit
la avansul gravitational al acestuia pana la nivelul mesei de lucru.
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Prin aplicarea inventjei se obiin urmatoarele avantaje:

- se realizeaza un procedeu complet automat, de Tnalta productivitate, fara timpi
morti, si fara pericol de accidentare pentru operator, destinat taierii automate a unor
segmente de grosime constanta din semifabricate lungi de lemn

- se realizeaza un echipament automat simplu si fiabil, cu pref de cost scazut, care
foloseste un singur circuit pneumatic pentru taierea automata a unor segmente de grosime
constanta din semifabricate lungi de lemn.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu fig. 1...6, care
reprezinta:

- fig. 1, vederea din fatd a echipamentului de debitare;

- fig. 2, vederea de sus a echipamentului de debitare;

- fig. 3, detaliu privind sistemul de stangere-desfacere a dispozitivului universal,

- fig. 4, vedere laterala a detaliului privind sistemul de angrenare pinion dintat
cilindric-cremaliera statica;

- fig. 5, vedere din spate a detaliului privind sistemul de angrenare pinion dintat
cilindric-cremaliera statica;

- fig. 6, schema pneumatica a echipamentului de debitare.

Echipamentul de debitare a unor segmente 1 de lungime prestabilite din semifabri-
cate 2 cilindrice lungi de lemn, ghidate de un tub 3 metalic, este format dintr-un dintr-un batiu
4 din fonta sau otel pe care este montata o structura mixta mecanica electrica si pneumatica,
formata la randul ei dintr-un motor electric 5, o0 panza 6 de ferastrau circular, un sistem 7 de
absorbtie, un sistem de antrenare in compunerea caruia intra doua fulii 8 si 9, niste curele
10 trapezoidale, un dispozitiv 11 de strangere/desfacere prevazut cu niste bacuri 12, un
pinion 13 conic dintat, o coroana 14 dintata folosita pentru deplasare a bacurilor 12, un
pinion 15 cilindric dintat, o cremaliera 16 fixa, un cadru 17, un stativ 18 de sustinere, un sis-
tem de deplasare si ghidare tip coada de randunica format la randul lui dintr-o masa 19 supe-
rioara mobila, o masa 20 inferioara fixa, un cilindru 21 pneumatic, o tija 22 a pistonului pneu-
matic, un electroventil 23 pneumatic, si doua contactoare K1 si K2 electrice limitatoare de
cursa.

Modul operator este urmatorul: dupa alimentarea dispozitivul universal de
strangere/desfacere cu un semifabricat lung de lemn si actionarea intrerupatorului electric,
ciclul de lucru fiind complet automat, el desfasurandu-se cu urmatorii pasi:

1. Electroventilul 23 pneumatic comanda admisia aerului in cilindrul 21 pneumatic
care provoaca prin tija 22 a pistonului pneumatic deplasarea mesei 19 superioare de lucru,
pe care se gaseste montat dispozitivul 11 de strangere/desfacere si semifabricatul 2 cilindric
lung, spre panza 6 a ferastraului circular;

2. Odata cu deplasarea dispozitivului 11 de strdngere/desfacere, spre panza 6 a
ferastraului circular, pinionul 15 cilindric dintat angreneaza cu cremaliera 16 rigida provocand
prin rotirea sa spre dreapta apropierea bacurilor 12 de semifabricatul 2 urmata de strangerea
si rigidizarea celui din urma astfel incét taierea cu panza 6 de ferastrau circular sa fie de
calitate;

3. La contactul semifabricatului 2 lung de lemn cu panza 6 a ferastraului circular, are
loc taierea din acesta a unui segment 1, de grosime constanta si prestabilita;

4. Tn continuarea cursei dispozitivului 11 de strangere/desfacere, imediat dupa ce a
avut loc taierea segmentului 1 de grosime constanta din semifabricatul 2 lung de lemn, masa
19 superioara mobila atinge un contact K1 electric limitator care comanda electroventilul 23

11

13

15

17

19

21

23

25

27

29

31

33

35

37

39

41

43

45



11

13

RO 130903 B1

pneumatic care la randul lui admite aer in partea opusa a cilindrului 21 pneumatic provocand
retragerea tijei 22 a pistonului pneumatic si inclusiv a dispozitivului 11 de strangere/ des-
facere;

5. In timpul retragerii dispozitivului 11 de strangere/desfacere dinspre panza 6 a
ferastraului circular inspre pozitia initiala de plecare, pinionul 15 cilindric dintat angreneaza
din nou cu cremaliera 16 provocand prin rotirea sa spre stanga distantarea bacurilor 12 de
semifabricatul 2 lung de lemn ceea ce permite avansul automat al acestuia, sub greutate
proprie, pana la nivelul mesei 19 superioare de lucru;

6. Cursa de retragere este oprita de un contact K2 electric limitator care comanda un
nou ciclu de lucru, conform punctului 1.

Ciclurile de lucru se continua automat pana la consumarea completa a semifabri-
catului cilindric lung. Singura interventie a operatorului consta in alimentarea echipamentului
cu un alt semifabricat.
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Revendicari

1. Echipament automat de debitare folosit pentru taierea unor segmente (1) de
grosime constanta si prestabilita din niste semifabricate cilindrice lungi din lemn (2),
cuprinzand un dispozitiv de strangere/desfacere (11) prevazut cu niste bacuri (12), un pinion
conic dintat (13), o coroana dintata (14) de deplasare in sens de strangere sau in sens de
desfacere a bacurilor (12), caracterizat prin aceea ca dispozitivul de strangere/desfacere
(11) cuprinde suplimentar un pinion cilindric dintat (15) care angreneaza cu o cremaliera
rigida (16), determinand prin rotirea sa spre dreapta apropierea bacurilor (12) de semifabricat
(2), urmata de strangerea si rigidizarea acestuia din urma, dupa taierea unui segment (1) din
semifabricat (2), o masa superioara mobila (19) atinge un contact electric limitator (K1) care
comanda un electroventil pneumatic (23) care la randul lui admite aer in partea opusa a
cilindrului pneumatic (21) provocand retragerea unei tije (22) a pistonului pneumatic si
inclusiv a dispozitivului de strangere/desfacere (11).

2. Echipament automat de debitare, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea
ca acesta cuprinde un contact electric limitator (K2) care opreste cursa de retragere si
comanda un nou ciclu de lucru.

3. Procedeu automat de debitare folosit pentru taierea unor segmente (1) de grosime
constanta si prestabilita din niste semifabricate cilindrice lungi din lemn (2), utilizdnd
echipamentul automat de debitare din revendicarea 1, cuprinzand o etapa de apropiere a
bacurilor (12) de semifabricat (2) prin rotirea spre dreapta a unui pinion cilindric dintat (15)
care angreneaza cu o cremaliera rigida (16) din componenta dispozitivului de strangere/
desfacere (11), urmata de strdngerea si rigidizarea acestuia din urma, dupa taierea unui
segment (1) din semifabricat (2), o masa superioara mobila (19) atinge apoi un contact
electric limitator (K1) care comanda un electroventil pneumatic (23) care la randul lui admite
aer in partea opusa a cilindrului pneumatic (21) provocand retragerea unei tije (22) a pisto-
nului pneumatic si inclusiv a dispozitivului de strangere/desfacere (11), in timpul retragerii
dispozitivului de strangere/desfacere (11) dinspre panza de ferastrau (6) inspre pozitia
inifiala de plecare, pinionul cilindric dintat (15) angreneaza din nou cu cremaliera (16) pro-
vocand prin rotirea sa spre stanga distantarea bacurilor (12) de semifabricat (2), ceea ce
permite avansul automat al acestuia, sub greutate proprie, pana la nivelul mesei superioare
de lucru (19).

4. Procedeu automat de debitare conform revendicarii 3, caracterizat prin aceea ca
cursa de retragere este oprita de un contact electric limitator (K2) care comanda un nou ciclu
de lucru.
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