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Inventia se referd la un strung automat, de dimensiuni
mici, destinat obtinerii de cepuri de corectie de lemn,
folosite, la randul lor, pentru Tnlocuirea nodurilor negre
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cazatoare din cherestea, in vederea innobilarii celei din i
urma. Strungul conform inventiei are in componenta un | 0 n
sistem de alimentare format dintr-un cilindru (25) :""ll///‘ 7]
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pneumatic, doua pistoane (26) pneumatice, o magazie
(24) de alimentare gravitationald, cu niste discuri (1)
brute de lemn, precum si un sistem de avans format
dintr-un cilindru (18) pneumatic cu simpla actiune, si o
tija (22) cilindrica de presare, rotativa liber.
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Cerere de bravet de inventie

Data depozit 12%%2’/? |
MINI STRUNG ORIZONTAL AUTOMAT PENTRU FABRICAREA
CEPURILOR DE CORECTIE DE LEMN

Inventia se referd la un strung automat, de dimensiuni mici, echipat cu un
sistem de alimentare automatd, destinat obtinerii de cepuri de corectie de lemn
folosite la randul lor pentru Tnlocuirea nodurilor negre cazatoare din cherestea, in
vederea Tnnobilarii celei din urma.

Cepurile de corectie pentru nodurile negre din cherestea sunt discuri cilindrice
obtinute din crengi ale aceleiasi specii de lemn din care provine cheresteaua supusa
innobilarii. Prin debitarea perpendiculara, pe directia de crestere a crengii, a
unor discuri brute, si prelucrarea ulterioara a acestora prin aschiere, se obtin in
final cepuri finite de corectie ce prezintd pe cele doua suprafefe paralele inele
anuale de crestere ce se armonizeaza estetic perfect cu linile inconjuratoare
ale nodurilor negre cazatoare de pe fata cherestelei. Dupéa frezarea nepatrunséd a
unui nod negru se dozeazd in  cavitatea cilindricd ramasa o cantitate mica de
adeziv si  se preseaza in locas un cep corector avand diametrul egal cu cel al
cavitatii cilindrice. In final, pe una din fetele cherestelei rezultd un desen ce di o
armonie esteticd deosebitd, efectul final fiind Tncadrarea cherestelei intr-o
categorie de calitate si intr-o categorie de pret superioara.

Cepurile de corectie sunt standardizate din punct de vedere a diametrului,
incepand cu diametrul de 10 mm si terminand cu diametrul de 55 mm, pasul de la
un diametru la altul find de 5 mm. Pentru ca cepul sa intre strans in cavitatea
cilindrica frezata toleranta pentru diametru este totdeauna pozitiva si are valoarea
maxim admisad de de +0,2mm, grosimile  cepurilor de corectie  nu sunt
standardizate, ele variind intre 5-10 mm 1in functie de cerintele beneficiarilor. Pentru
a prelua in partea de jos forma cavitafii cilindrice realizate prin frezare cepurile
ce corectie sunt prevazute pe una din cele doua fete paralele cu o tesitura de
1,5x45°. Presarea cepurilor in gaurile nepatrunse se realizeazi manual sau
automat dupa ce in prealabil in acestea s-a dozat o cantitate de adeziv in vederea
fixarii definitive a acestora.

Producerea cepurilor de coreclie se poate face prin strunjire manuald sau
automatd sau prin frezare manuald sau automata. In vederea obfinerii cepurilor
de corectfie prin strunjire, autorilor le sunt cunoscute doua solutii proprii, una se
refera la un strung orizontal manual, Dosar OSIM RO128019 /2012 (Procedeu de
strunjire si strung pentru obtinerea dopurilor corectoare a nodurilor cazatoare si a
nodurilor negre din cherestea, autori: Gheorghe Gutt, Sonia Guit, Andrei Guitt,
Florin- Cristian Alexuc, iar a doua se refera la un strung automat vertical, Dosar
OSIM A00318/2012, (Strung vertical pentru fabricarea de discuri cilindrice din lemn,
autori: Sonia Amariei, Florin- Cristian Alexuc)

Cea mai apropiata solufie de actuala propunere de inventie este strungul
vertical automat. Dezavantajul principal al acestui echipament consta in faptul c¢a
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deplasarea cepului brut spre sistemul de avans se realizeaza cu un cleste
pneumatic a carui desfacere siretragere poate avea loc numai atunci cand tija
superioara de presare a realizat presarea discului brut spre tija inferioara
realizdndu-se contactul cu aceasta si rotirea discului brut. Acest fapt duce la
aparitia unui timp mort cu efect negativ asupra productivitdtii. Un alt dezavantaj
constd in necesitatea echiparii senzoriale si a unei automatizari avansate a
strungului deoarece comenzile pentru sistemul de alimentare i pentru sistemul
de avans trebuiesc coordonate perfect in caz contrar este posibil ca discul brut s3 fie
deplasat spre cutitul de strunjire Tinaintea eliberarii  acestuia de catre clestele
pneumatic

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unui strung
de dimensiuni mici, echipat cu sistem de alimentare si de avans automat, destinat
producerii  cepurilor de corectie folosite pentru inlocuirea nodurilor negre
cazatoare din cherestea.

Pentru materializarea inventiei este folosit un echipament cu cinematica de
strunjire, ce dispune de un sistem de avans pneumatic a unei tije cilindrice
rotative ce se deplaseaza liniar spre 0 magazie de discuri cilindrice brute de lemn,
ce prezintd pe raza un adaos de prelucrare de 1 mm, de unde impinge un disc
brut spre o altd tija cilindricd de antrenare, presata axial de un arc de
compresiune si rotitda de un motor electric. Pentru a impiedica patinarea discului
brut in timpul agchierii, tija cilindricd de antrenare are partea frontala randalinata
sub forma unei matrici piramidale. Odata prins intre cele doua tije cilindrice,
discul brut intra in migcare de rotatie, fiind deplasat in continuare, liniar, spre cutitul
de strung unde are loc strunjirea cilindrica si tegirea acestuia dupa care are loc
retragerea automata  a tijei cilindrice rotative, cu presare pneumatica, cepul
finit fiind indepartat de un jet de aer din zona de lucru atunci cand tija de presare
se desparte de tija de antrenare. Avansul urmatorului disc brut in magazia de
alimentare, in vederea realizarii unui nou ciclu  de strunjire, se realizeaza
gravitational, sub greutatea proprie si sub greutatea discurilor brute suprapuse
primului disc brut. Intregul ciclu de lucru este comandat de o unitate electronica de
tip microcontroler, programata de catre operator.

Prin aplicarea inventiei se ob{in urmatoarele avantaje:

- se realizeaza un echipament simplu si automat de mare productivitate, care
foloseste  numai doi timpi de lucru pentru obtinerea unui cep corector finit;

- Intreaga automatizare se reduce la doua relee electronice de timp si trei
electroventile ceea ce duce la un pret de cost scazut al strungului.

Se da in continuare un exemplu de.realizare a strungului conform inventiei,

in legatura cu fig.1, fig.2 si fig.3, care reprezinta:

fig.1- Vedere din fatd, cu sectiune, a strungului orizontal automat

fig.2 - Vedere de sus a strungului orizontal automat

fig.3 - Schema cinematica $i pneumatica a strungului orizontal automat
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In structura si in cinematica de prelucrare a strungului automat, destinat
obtinerii de cepuri corectoare de lemn 1, plecand de la discuri cilindrice brute de
lemn 2, obtinute la randul lor din crengi din aceeasi specie ca si cheresteaua ce
urmeaza a fi innobilata, intra urmatoarele componente: un batiu 3, o papusa fixa
4, o papusa mobila 5, un motor electric 6, doua fulii de antrenare 7,8, doua curele
trapezoidale 9, un capac 10 de protectie 10, un arbore cav de antrenare 11, doi
rulmenti 12,13, un arc de compresiune 14, o tja cilindrica de antrenare randalinata
frontal 15, o piulitd randalinata 16, un stift 17 pentru blocarea deplasarii, un cilindru
pneumatic 18 cu simpla actiune, o tijja 19 de piston, o bucsa 20 mobila axial, un
dispozitiv 21 rotativ tip con Morse, o tij@ cilindrica de presare 22, rotativd, un
limitator 23 mecanic de cursa, o magazie 24 de alimentare gravitationala cu discuri
brute de lemn, un cilindru pneumatic 25, doua pistoane 26, un cutit 27 de strunjire
cu tdis pentru aschiere cilindricd si tais de tesire la 1,5x45°, o duzid 28
pneumatica de evacuare a cepului finit, niste electroventile 29,30,31, un drossel 32,
o unitate 33 pneumaticd, o unitate 34 electronica, un panou 35 de comanda.

Ciclul de lucru al strungului automat, in vederea obtinerii unui cep 1 corector
finit, plecand de la un disc 2 brut de lemn, este urmatorul :

1- se alimenteazd magazia 24 gravitationala cu discuri 2 brute de lemn dupa
care se porneste unitatea 34 electronica,

2- unitatea electronica 34 comanda electroventilul 30 care admite aer in cilindrul 25
pneumatic provocand deplasarea magaziei 24 de alimentare gravitationala cu
discuri 2 brute de lemn, in dreptul axei de simetrie si de rotatie a strungului;

3- unitatea electronica 34 comanda electroventilul 31 care admite aer in cilindrul
18 pneumatic cu simpla actiune ceea ce are ca efect deplasarea dispozitivului
21 rotativ, tip con Morse, si a tijei 22 cilindrice de presare spre primul disc 2
brut de lemn, din magazia 24 gravitationala, pe care-l deplaseaza in continuare
liniar spre tija 15 cilindrica de antrenare, randalinata frontal, care in momentul
contactului imprima discului brut $i o migcare de rotatie. La contactul discului
brut cu cutitul 27 de strunjire are loc strunjirea si tesirea acestuia la cotele
cepului 1 finit. Respectarea  geometrica si dimensional a tesiturii, de 1,5x45°,
se face prin limitatorul 23 mecanic de cursg;

4- unitatea electronica 34 comanda  concomitent electroventilul 30, electroventilul
31 si electroventilul 29, efectul fiind retragerea magaziei 24 de alimentare
gravitationald si a tijei 22 cilindrice de presare in pozitia inifiala de asteptare
pentru inifierea unui nou ciclu de lucru precum si  indepartarea cepului 1 finit
din zona de lucru cu ajutorul unui jet de aer asigurat prin duza 28 pneumatica de
evacuare.

W



a 2014 00670 02/09/2014

REVENDICARE

Inventia Mini strung orizontal automat pentru fabricarea cepurilor de corectie
de lemn, 1n compunerea careia intrd o papusa fixa, o papusd mobila, o tija
cilindrica rotativa, o tija cilindricd de antrenare, un arc de compresiune, un sistem tip
con Morse, doi cilindri pneumatici, o duza pneumatica, o magazie de alimentare,
nigte electroventile, o unitate electronica, caracterizat prin aceea ca, in vederea
realizarii unei productivitati ridicate si a unei simplitdti constructive a strungului
destinat fabricarii de cepuri (1) de corectie a nodurilor negre cézatoare din
cherestea, avéand ca materie prima discuri (2) cilindrice brute de lemn provenite la
randul lor din crengi din aceeasi specie ca $i cheresteaua ce urmeaza a fi
innobilata, mini strungul conform inventiei  are in compunere un sistem de
alimentare format dintr-un cilindru (25) pneumatic, doud pistoane pneumatice (26)
si 0 magazie (24) de alimentare gravitationald cu discuri (1) brute de lemn precum
si un sistem de avans format dintr-un cilindru (18) pneumatic cu simpla actiune si o
tija (22) cilindrica de presare, rotativa liber.
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