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Inventia se refera la un dispozitiv de aschiere prin frezare, destinat atelierelor de
tamplarie, gospodariilor individuale si diversilor meseriasi, care permite obtinerea de tije de
lemn cu sectiune circulara, plecand de la tije de lemn cu sectiune patrata, precum si realiza-
rea de cepuri cu sectiune circulara, la ambele capete sau la un capat, plecand de la tije de
lemn cu sectiune patrata.

In vederea obtinerii de tije de lemn cu sectiune circulara avand diverse diametre, in
conditii de productivitate ridicata, plecand de la semifabricate de lemn cu sectiune patrata,
sunt cunoscute masini de frezat de revolutie la care freza se roteste in jurul semifabricatului
sau masini de frezat longitudinal cu doua freze, fiecare freza realizadnd un semicilindru din
semifabricatul cu sectiune patrata. Rareori, din cauza productivitaii scazute, sunt folosite
strunguri.

Pentru cepuirea cilindrica a ambelor capete sau a unui singur capat, a unei tije de
lemn cu sectiune patrata, sunt folosite masini specializate, cu magazii de semifabricate
avand alimentare automata.

Atelierele de tdmplarie au nevoie de multe ori in cantitati relativ reduse de tije subtiri
de lemn de forma cilindrica avand diametrele cuprinse intre 6 si 15 mm. Aprovizionarea cu
asemenea tije este anevoioasa, iar achizitia de masini specializate, de natura celor descrise,
nu este economica din cauza faptului ca necesitatile acestor ateliere se situeaza cu mult sub
capacitatea de productie a unor asemenea echipamente industriale. Situatia este asemana-
toare si atunci cand se doreste cepuirea cilindrica a ambelor capete sau a unui singur capat
a unor tije de lemn cu sectiune patrata.

Se cunoaste din documentul RO 130905 A2 o freza formata dintr-un corp cilindric 1
prevazut in partea inferioara cu un cutit 2 profilat, un suport 3 si o placa de presare 4 fixata
cu niste suruburi de strangere 5, 6, montarea realizdndu-se prin ingurubare pe un arbore 7
de antrenare vertical.

Se mai cunoaste din documentul CN 202344619 (U) un strung de rotunjire a lemnu-
lui. Strungul cuprinde un corp 1 cadru de baza pe care se fixeaza o mandra 2 de prindere
a semifabricatului, cadru ce este prevazut cu o sina 3 de ghidare pentru o masina de rindeluit
lemn 4 si un arbore de legatura 5. Mandrina 2 de prindere este dispusa pe aceeasi linie
centrala de rotatie, pe corpul cadrului de baza 1 printr-un lagar si este conectata cu arborele
de legatura 5 printr-o curea. Sina de ghidare 3 este fixata pe corpul cadrului 1 de baza, iar
masina de rindeluit 4 este dispusa pe sina de ghidare 3. Prin adaptarea strungului de
rotunjire a lemnului se asigura realizare unor tije cu sectiune circulara.

Problema tehnica obiectiva pe care o rezolva inventia este de a realiza un dispozitiv
cu doua pozitii de lucru, respectiv prelucrarea unei tije cat si a capetelor acesteia.

Dispozitivul conform inventiei, elimind dezavantajele dispozitivelor cunoscute prin
aceea ca acesta cuprinde un sistem de antrenare in miscare de rotatie si avans a tijelor de
prelucrat catre un corp de frezat pe care se fixeaza niste distantiere de diverse grosimi si
cutitele aschietoare, un sistem de ghidare a tijei cilindrice prelucratd cu diametrul de
6-12 mm si lungimea de pana la 1000 mm si un sistem de stabilire a lungimii cepurilor, cu
sectiune circulara, realizate la capetele tijelor de lemn cu sectiune patrata.

Prin aplicarea inventiei se obtine urmatorul avanta;j:

- cu un efort minim este posibil sa fie produse tije de lemn cilindrice din lemn din
semifabricate cu sectiune patrata si sa se realizeze cepuirea cilindrica la capete a unor tije
de lemn cu sectiunea patrata destinate tdmplariilor, gospodariilor individuale si diversilor
meseriagi.
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Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu fig. 1...6 care
reprezinta:

- fig. 1, lanful cinematic al dispozitivului folosit pentru producerea tijelor de lemn cu
sectiune circulara din tije de lemn cu sectiune patrata;

-fig. 2, lanful cinematic al dispozitivului, cu detaliu constructiv, folosit pentru cepuirea
cilindrica la capete a unor tije de lemn cu sectiunea patrat3;

- fig. 3, vederea dispozitivului, cu elemente anexa si detalii constructive;

- fig. 4, sistemul de antrenare folosit pentru rotatia si avansul tijelor de lemn cu
sectiune patrata in vederea obtinerii de tije de lemn cu sectiune circulara;

- fig. 5, sistemul de antrenare folosit pentru rotatia si avansul tijelor de lemn cu
sectiune patrata supuse cepuirii cilindrice la capete;

- fig. 6, geometria cutitelor de agchietoare, geometria si caracteristici dimensionale
ale tijelor de lemn cu sectiune circulara precum si geometria si caracteristici dimensionale
ale tijelor de lemn cu sectiune patrata cepuite cilindric la capete.

Dispozitivul de frezare, conform inventiei, pentru realizarea unor tije 1 de lemn cu
sectiune circulara, in gama de diametre 6-12 mm, din tije 2 de lemn cu sectiune patrata
precum si pentru cepuirea cilindrica la capete a unor tije 3 de lemn cu sectiune patrata folo-
seste o masina de gaurit electrica manuala si o menghina 4 metalica.

Dispozitivul conform inventiei reprezinta o structura modulara, in legatura si cu fig. 1,
fig. 2, fig. 3, fig. 4 sifig. 5, si se compune dintr-un corp 5 de ofel, pe care sunt prinse cu patru
suruburi 6, 7, 8 si 9 niste cutite aschietoare 10 si 11, cu un unghi de atac de 70° si un unghi
de inclinare de 0,5°, prevazute fiecare cu doud canale longitudinale pentru compensarea
scurtarii acestora ca urmare a reascutjirilor repetate. Pentru realizarea de diferite diametre
a tijelor 1 de lemn cilindrice si a cepurilor cilindrice de la capetele tijelor 3 de lemn cu
sectiune patrata, in gama de diametre 6-12 mm, sunt folosite niste placute 12 distant{oare
de otel, de diverse grosimi, rectificate plan paralel care au valoarea grosimii egala cu 1/2 din
valoarea modificarii de diametru dorita fata de diametrul de frezare folosit anterior. Pentru
asigurarea miscarii de rotatie si de avans longitudinal a tijelor de lemn 2 si 3 cu sectiune
patrata sunt folosite niste capete de antrenare din otel din doua parti, imbinate prin infiletare,
compuse in functie de tipul de operatie efectuata din niste corpuri 13. In numar de patru, cu
sectiune patrata avand latura de 13 mm, 11 mm, 9 mm s$i 7 mm, un corp 14 cu sectiune
circulara avand diametrul sectiunii circulare de 12 mm si un corp 15 cu spatele drept.
Capetele de antrenare sunt stranse intr-o mandrina 16 antrenata la randul ei de arborele 17
al unei masini de gaurit electricd manuald. In compunerea dispozitivului mai intra o tij& 18
cilindrica din otel, care impreuna cu un ghidaj 19 si doua suruburi 20 si 21 randalinate,
asigura ghidarea centrica a tijelor de lemn 1 cu sectiune circulara de lungime mare dupa
frezarea acestora din tije 2 de lemn cu sectiune patrata. In vederea stabilirii lungimii dorite
a cepurilor cilindrice a tijelor 3 de lemn cu sectiune patrata este folosit un surub 22 limitator
de avans, avand capul randalinat, infiletat in corpul 5 al dispozitivului pana la adancimea
dorita pentru cepul cilindric si o contrapiulitd 23, randalinata, care asigura blocarea surubului
22 in pozitia stabilita.

Modul operator pentru obtinerea tijelor de lemn cu sectiune circulara este urmatorul:

a - se pozitioneaza si se strange corpul 5 de otel al dispozitivului de frezare intre
bacurile unei menghine 4 de otel,;

b - se fixeaza diametrul dorit al tijei 1 de lemn cu sectiune circulara. In acest scop se
desfac suruburile de strangere 6, 7, 8 si 9, se scot cele doua cutite 10 si 11 aschietoare si
se introduc intre acestea si corpul 5 de otel un numar de placute 12 distantoare, de diverse
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grosimi, pana cand se realizeaza diametrul de frezare dorit, se monteaza si se strang din nou
cutitele 10 si 11 aschietoare. Verificarea diametrului de frezare se face cu o tija de otel de
calibrare;

c - la frezarea tijelor de lemn lungi, pentru impiedicarea unei rotiri excentrice a aces-
tora dupa operatia de frezare, se foloseste sistemul de ghidare a tijelor format din tija 18
cilindrica din otel impreuna cu ghidajul 19 si doua suruburi 20 si 21 randalinate. Pozitionarea
ghidajului 19 pe tija 18 cilindrica din otel se face in funciie de lungimea tijei de lemn frezate;

d - se realizeaza asamblarea capului de antrenare prin infiletarea unui corp 13, avand
valoarea sectiunii patrate corespunzatoare sectiunii patrate a tijei 2 de lemn, cu un corp 15
cu spatele drept dupa care capul de antrenare se prinde in mandrina 16 care este antrenata
de arborele 17 al unei masini de gaurit electrica manuala si se introduce o tija de lemn 2 cu
sectiune patrata in orificiul patrat al corpului 13;

e - se pozitioneaza capatul liber al tijei 2 de lemn cu sectiune patrata in zona cutitelor
10 si 11 aschietoare, se porneste masina de gaurit electrica manuala si se realizeaza de
catre operator avansul manual al tijei 2 de lemn catre cutitele aschietoare. Viteza de avans
va fi cuprinsa intre 3 si 6 m/min in functie de esenta lemnului prelucrat, diametrul de frezare,
starea de ascutire a cutitelor aschietoare precum si in funciie de rugozitatea dorita pentru
suprafata cilindrica rezultata dupa frezare. Avansul longitudinal al tijei 2 de lemn cu sectiune
patrata se continua pana cand mandrina 16 a masinii de gaurit atinge aproape de corpul 5
de otel al dispozitivului de frezare, dupa care se opreste masina de gaurit si se scoate capul
de antrenare din mandrina masinii de gaurit;

f - se prinde capatul frezat al tijei de lemn 1 cu sectiune circulara in mandrina 17 a
masinii de gaurit, se porneste masina de gaurit si se continua avansul longitudinal pana cand
este realizata frezarea si a capatului tijei 2 de lemn cu sectiune patrata;

g - pentru realizarea altor tije cilindrice se repeta operatiile de la punctul a la punctul f.

Modul operator pentru cepuirea la capete a tijelor de lemn cu sectiune patrata este
urmatorul:

h - se repeta operatiile de la punctul a si b specifice obtinerii de tije 1 de lemn cu
sectiune circularg;

i - se infileteaza surubul 22 randalinat in corpul 5 de otel pana la o adancime cores-
punzatoare lungimii dorite a cepului cilindric realizat dupa care se strange manual piulita 23
randalinata pentru a impiedica desfacerea surubului 22 randalinat in timpul operatiilor de
cepuire;

j - se realizeaza asamblarea capului de antrenare prin infiletarea unui corp 13, avand
valoarea secfiunii patrate corespunzatoare sectiunii patrate a tijei 3 de lemn cu sectiune
patrata, cu un corp 14 cu sectiune circulara dupa care capul de antrenare se prinde in
mandrina 16, antrenata de arborele 17 al unei masini de gaurit electrica manuala si se
introduce o tija de lemn 3 cu sectiune patrata in orificiul patrat al corpului 13;

k - se pozitioneaza capatul liber al tijei 3 de lemn cu sectiune patrata in zona cutitelor
10 si 11 aschietoare, se porneste masina de gaurit electrica manuala si se realizeaza de
catre operator avansul manual al tijei 3 de lemn catre cutitele aschietoare pana cand avansul
este blocat de capatul surubului 22 limitator de avans;

| - se opreste masina de gaurit, se scoate tija 3 de lemn dintre cutitele aschietoare
10 si 11, se extrage tija 3 de lemn din corpul 13 cu sectiune patrata si se introduce celalalt
capat (in cazul cepurii ambelor capete ale tijei de lemn) in orificiul patrat al corpului 13 al
capului de antrenare si se realizeaza operatiile de la punctul k si partial cele de la punctul I;

m - pentru cepuirea altor tije 3 de lemn cu sectiune patrata se repeta operatiile de la
punctul h la punctul [;
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Revendicari

1. Dispozitiv de frezare ce are in compunere o masina de gaurit electrica, o menghina
(4) de fixare si niste cutite (10, 11) aschietoare pentru prelucrarea unor tije (2, 3) de lemn
caracterizat prin aceea ca cuprinde un sistem de antrenare in miscare de rotatie si avans
a unei tije (2) de sectiune patrata in vederea prelucrarii catre un corp (5) de frezat pe care
se fixeaza niste distantiere (12), de diverse grosimi, si cutitele (10, 11) aschietoare si un
sistem de ghidare a unei tije (1) cilindrice prelucrata cu diametrul de 6-12 mm si lungimea
de pana la 1000 mm cat si un sistem de stabilire a lungimii cepurilor, cu sectiune circulara,
realizate la capetele unor tije (3) de lemn cu sectiune patrata.

2. Dispozitivconform revendicarii 1, caracterizate prin aceea ca cutitele aschietoare
(10, 11) au un unghi de atac de 70° si un unghi de frezare de 0,5°, pentru compensarea
pierderii de lungime, datorita reasculfirilor repetate, fiecare cutit (10, 11) aschietor este preva-
zut cu doua canale pentru reglare si strangere, iar in vederea realizarii de diverse diametre
a tijelor (1) de lemn cu sectiune circulara precum si de diverse diametre a cepurilor cu secti-
une circulara, situate la capetele tijelor (3) de lemn cu sectiune patrata, sunt folosite
placutele (12) distan{oare de otel de diverse grosimi care se monteaza intre cutitele (10, 11)
aschietoare si corpul (5) de otel al dispozitivului.

3. Dispozitiv conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca sistemul de antre-
nare in miscare de rotatie si de avans a tijelor (2, 3) de lemn cu secfiune patrata de diametre
6-12 mm este prevazut cu niste corpuri (13) cu sectiune patrata, cu laturade 13 mm, 11 mm,
9 mm si 7 mm,care se imbina prin infiletare in functie de diametrul tijelor de lemn precum si
in functie de operatia de frezare sau de cepuire realizatd cu un corp (14) cu sectiune
circulara avand diametrul de 12 mm si un corp (15) cu spatele drept, capetele de antrenare
sunt strnse intr-o mandrina (16) antrenata la randul ei de arborele (17) unei masini de gaurit
electricd manuala.

4. Dispozitiv conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca sistemul de ghidare
a tijelor (1) de lemn lungi cu sectiune circulara, rezultate in urma frezarii, cuprinde o tija (18)
cilindrica din otel fixata in corpul (5) de frezare, cu un surub (20) randalinat pe care se
fixeaza un ghidaj (19) pentru tija (1) de lemn cu sectiune circulara, care se pozitioneaza si
se strange pe tija (18) cilindrica din otel in functie de lungimea tijei (1) de lemn.

5. Dispozitiv conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca sistemul de stabilire
a lungimii cepurilor cu sectiune circulara realizate la capetele tijelor (3) de lemn cu sectiune
patrata cuprinde un surub (22) limitator de avans, cu capul randalinat, infiletat in corpul (5)
de frezare pana la adancimea stabilita pentru cepul cilindric, realizat la unul sau la ambele
capete ale tijelor (3) de lemn cu seciiune patrata si o contrapiulita (23), randalinata, care
asigura, dupa reglarea lungimii cepului, blocarea surubului (22) in pozitia stabilita.
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