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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un dispozitiv destinat frezarii prin
revolutie a tijelor patrate din lemn, in vederea obtinerii
unor tije cilindrice folosite ca materie priméa pentru
diverse aplicatii Tn industria mobilei, industria jucariilor
din lemn, cozi din lemn pentru unelte si scule de mana.
Dispozitivul conform inventiei se compune dintr-un
tambur (1) prevazut cu doua canale (C1 si C2) tip
coada de randunica, doua cutite (2 si 3) aschietoare tip
clopot, rotative n jurul axei cu cate 90°, pentru
reinnoirea zoneitaietoare uzate, sideplasabile radial pe
tambur (1), pentru realizarea unor tije cilindrice de
diverse diametre, doua portcutite (4 si 5) cu talpa coada
de randunica, doua suruburi (6 si 7) de strAngere a ? »
cutitelor (2 si 3) pe portcutit (4 si 5), patru suruburi (8, 9, Fig. 1

10 si 11) de strAngere si rigidizare a talpii portcutit, si o

bucsa (12) de ghidare.

Revendicari: 2
Figuri: 3
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DISPOZITIV DE FREZARE ROTUND

Inventia se referd la un dispozitiv  destinat frezarii prin revolutie a tijelor pétrate de lemn
in vederea obfinerii unor tije cilindrice folosite ca materie primd pentru  diverse aplicatii in
industria mobilei, industria jucariilor de lemn, cozi de lemn pentru unelte §i scule de méana.

In vederea frezarii prin revolutie a unor tije de lemn pétrate sunt folosite dispozitive de
frezare rotative cu doud sau mai multe cutite, semifabricatul de lemn fiind impins spre cutite de
citre un sistem de avans cu role tractoare zimtate. In funcfie de viteza de avans, viteza de
agchiere si cantitatea de tije cilindrice de lemn fabricate, cutitele aschietoare trebuiesc reascutite
la un anumit interval de timp de functionare. Acest lucru duce la costuri suplimentare cauzate de
oprirea utilajului pentru demontarea cutitelor uzate, pentru montare de cutite noi sau reascutite si
pentru centrarea cutitelor pentru un anumit diametru de tija cilindrica ce se doreste a se obtine, la
care se adaugi si costurile cauzate de operatia de reascutire a cutitelor uzate.

Problema tehnica pe care o rezolvid inventia constd in realizarea unui dispozitiv de frezare
prin revolutie avand doud cutite agchietoare, care dupi uzura tdigului zonei de agchiere sunt
rotite cu 60°, astfel incat  abia dupi a sasea rotire este necesard demontarea si reascutirea
acestora.

In scopul materializarii inventiei este folositd o structurd de tip dispozitiv de agchiere
rotativ, care se monteazd prin infiletare pe arborele cav al unei magini de frezat lemn prin
revolutie, frezarea barelor cu sectiune pétratd in tije cilindrice de lemn fiind realizate de citre
doua cutite agchietoare de tip clopot, strdnse cu un surub pe portcutite care sunt rigidizate
la rdndul lor  cu alte doud suruburi pe tamburul dispozitivului. Pentru realizarea unor tije
cilindrice de diverse diametre portcutitele dispun de o talpd de tip coadd de rdndunicd, ce se
poate deplasa intr-un canal cu aceeagi geometrie realizat in tamburul dispozitivului, dupa
stabilirea diametrului dorit fiecare talpa tip coadd de rdndunica fiind rigidizati pe pozitie prin
cele doud suruburi  de strdngere mentionate.

Prin aplicarea inventiei se obtine avantajul unei durate de functionare, intre doud
ascutiri, de patru ori mai mare decat la folosirea sistemului cu cutite agchietoare clasice.

Se di in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legiturd cu Fig.1, Fig.2 si Fig.3
care reprezinti:

Fig.1. Vederea din fati (a) cu o sectiune partiala a dispozitivului de frezare rotund, vederea
laterald (b) a dispozitivului de frezare rotund cu semifabricat de lemn partial frezat

Fig.2. Vederea din fata a frezei clopot (a) si sectiune prin freza clopot (b)

Fig.3 Schema folositd pentru calibrarea diametrului tijei cilindrice finale

Dispozitivul conform inventiei si Fig.1 se compune dintr-un tambur 1 previdzut cu doud
canale C15iC2 tip coadd de randunicd, doui cutite 25i3 agchietoare tip clopot avand un unghi de
agchiere de 15°, previzute fiecare cu patru orificii 4 de centrare, agezate la 90° unul fati de
celalalt, care pot comunica cu un orificiu O de acelasi diametru la rotirea cu 90°a cutitului 2 de
tip clopot, doud portcutite 45iS cu talpa coadd de rdndunicd, doud suruburi 6§i7 de strangere a
cutitelor pe portcufit, patru suruburi 8,9,105i11 de strdngere si rigidizare a tilpii portcutit pe
tamburul 1 §i o bucsd 12 de ghidare. Reperul 13 reprezintd arborele de antrenare cav al masinii
de frezat rotund, reperul 14 reprezinti un calibru cilindric metalic, iar reperul 15 semifabricatul de
lemn supus frezarii

@
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Modul de functionare al unei masini de frezat rotund cu dispozitivul conform inventiei este
urmatorul:

Dupd montarea tamburului 1 prin infiletare pe arborele 13 de antrenare cav al masinii de
frezat rotund se sldbesc cele patru suruburi 8,9,10sil1 de strangere si rigidizare a talpii portcutit
si se infileteazd bucsa 12, cu rol de ghidare a tijei cilindrice de lemn, in tamburul 1. Dupé aceste
operatii se introduce calibrul 14 cilindric metalic, ce are valoarea diametrului egal cu diametrul
dorit al tijei cilindrice finite de lemn, in bucsa 12 de ghidare si se coboard cutitele 2§i3
agchietoare tip clopot pani la contactul cu generatoarea calibrului 14 cilindric metalic dupa care
se string suruburile 8,9,105i11  si se extrage bucsa 12 de ghidare. De mentionat, ci pentru a
preveni o frecare excesiva dintre tija cilindric finitd de lemn i bucga 12 de ghidare cea din
urma are diametrul interior cu 1,5 mm mai mare decat diametrul de agchiere a cutitelor 2gi3 de
tip clopot.

Atunci cand scade calitatea agchierii din cauza uzurii tdisului agchietor al celor doui cutite
25i3 de tip clopot se opreste magina de frezat, se desface prima dati surubul 3 de stringere a
cutitul 2 clopot, se roteste usor cu cca. 20° corpul cutitului 2 clopot spre stdnga, se
introduce un stift metalic 1in orificiul O de centrare §i se continui rotirea ugoard spre stdnga
pand cand stiftul metalic intrd in orificiul O de centrare si in orificiul A de centrare, dupa care
se strange surubul 6, se extrage stiftul metalic din orificiul O si se repetd operatiile in ordinea
descrisd pentru cutitul 3 agchietor de tip clopot.

De mentionat, ci rotirea cutitelor 2§i3 agchietoare de tip clopot, in vederea reinnoirii
tdisului agchietor, este obligatoriu a fi efectuati totdeauna spre stinga pentru a evita ca zond uzati
a taigului cutitelor2 sau 3 aschietoare de tip clopot,  din zona contactului cu bara de sectiune
patratd, cu posibile urme de uzurd din cauza sectiunii variabile a barei, si se regaseasca in
zona finala de frezare a tijei cilindrice finite. Aceasta zona reprezintd segmentul de finisare a tijei
cilindrice a semifabricatului 15 de lemn supus frezirii, eventuale urme de uzurd a taisului
agchietor in acest segment al cutitelor duc la o scidere sensibild a calitétii agchierii.

Un dispozitiv de tipul celui descris in inventie poate asigura, in conditii de calitate ridicata
a agchierii, la turatii de agchiere de 300 rot/min si viteze de avans a semifabricatului de 5-15
mm/min, realizarea unor tije cilindrice de lemn intr-o gami de diametre cuprins intre 8-40 mm.
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REVENDICARI

1. Inventia Dispozitiv de frezare rotund, caracterizat prin aceea cd 1in vederea realizrii
operatiei de frezarea a unor tije de lemn cu sectiune patratd in tije cilindrice de lemn cu o durat3
de functionarea  a cutitelor, intre doud reascufiri, de patru ori mai mare decit cea in situafia
cutitelor clasice, este folositd o structurd agchietoare care se infileteazd pe arborele (13) de
antrenare cav al unei masinii de frezat rotund §i se compune la rdndul ei dintr-un tambur (1)
previzut cu dous canale (CI)si(C2) tip coad de rindunici, doui cutite (2)si(3) aschietoare fip
clopot, rotative in jurul axei cu cte 90° in vederea reinnoirii zonei tiietoare uzate si deplasabile
radial pe tamburul (1) in vederea realizérii unor tije cilindrice de diverse diametre, doui
portcutite (4)si(5) cu talpd coadd de randunicd, doud suruburi (6)si(7) de stringere a cutitelor pe
portcutit, patru suruburi (8),(9),(10)si(11) de stringere si rigidizare a tilpii portcutit si o bucsd
(12) de ghidare.

2. Cutit de agchiere tip clopot, conform revendicdrii principale 1, caracterizat prin aceea
ci invederea divizarii corecte a cufitului, la rotirea acestuia cu 90° pentru aducerea in zona
de lucru a unui tdig neuzat, sunt folosite patru orificii (O) cilindrice realizate in corpul cilindric
al cutitelor (2)si(3) aschietoare tip clopot, iar pentru asigurarea unei calitdti ridicate a agchierii
este folosit un unghi de agchiere de 22°

!
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b)

FIG.1
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