(19) OFICIUL DE STAT
PENTRU INVENTII $1 MARCI
Bucuresti

ROMANIA

a1y RO 132637 A2
61 Int.CL.
B23D 21/08 %0501
B23C 3/00 (2°06.0

(12) CERERE DE BREVET DE INVENTIE

(21)  Nr.cerere: d 2016 00977
(22)  Data de depozit: 07/12/2016

(41) Data publicarii cererii:
29/06/2018 BOPI nr. 6/2018

(71) Solicitant:
* UNIVERSITATEA "STEFAN CEL MARE"
DIN SUCEAVA, STR.UNIVERSITATII NR.13,
SUCEAVA, SV, RO

(72) Inventatori:
* GUTT GHEORGHE, STR.VICTORIE!
NR.61, SAT SF.ILIE, SV, RO;
+ AMARIEI SONIA, STR. VICTORIEI NR. 61,
SAT SFANTU ILIE, SV, RO
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DE LEMN

(57) Rezumat:

Inventia se refera la 0 masina automata de debitat
discuri si tije scurte de lemn, de mare productivitate.
Masina conform inventiei are in componentd un
ferastrau circular, format la randul sau dintr-un motor
(3) electric, o panza (4) de ferastrau circular, o protectie
(5) mecanica siun stut (6) pentru aspiratia rumegusului,
iar pentru utilizarea optima a tijelor de lemn supuse
taierii, este folosit un sistem de avans rotativ continuu
al tijelor spre ferastraul circular ce are in compunere un
motor (7) electric ce actioneaza printr-un reductor (8)
melc-roata melcata, o structura (9) de lagaruire si o
masa (10) rotativa pe care se gasesc sudate 12 posturi
(A1-A12) de lucru, un sistem de avans gravitational
vertical, in vederea asigurarii constante si precise a
avansului unor tije (1) de lemn pentru taieri succesive,
posturile (A1-A12) de lucru fiind formate fiecare dintr-un
corp (11) de otel in care se gasesc montate prin
infiletare niste bucse (12 si 13) de otel, care asigura
ghidarea tijelor cilindrice sau patrate, o tija (4) cilindrica
de fixare si strdngere a tijei (1), un arc (15) de
compresie, un surub (16) de reglare a fortei de apasare
a arcului (15), doua bolturi (17 si 18), o tija (19) de
depresare/presare articulata mobil, un rulment (20) sio
cale (22) de rulare cu panta dubla, pentru rulment (20),
prin care asigura Tn prima parte copierea partii
ascendente a cdii (22), avand ca efect comprimarea
arcului (15), eliberarea stréngerii si rigidizarii tijei (1),
urmaté de avansul gravitational al acesteia pana la o
maséa (27) limitatoare de cursa, un sistem pentru
asigurarea lungimii dorite pentru semifabricatele ce

rezultd in urma taierii, care se compune dintr-un
angrenaj (23) melc-roatd melcatd, o roatd (24) cu
maniveld, un cilindru (25) de ghidare, o tija (26)
cilindrica si masa (27) pentru tijele (1) supuse taierii, si
un sistem de greutati de otel, pentru asigurarea unui
avans gravitational optim pentru tije (1).

Revendicari: 5
Figuri: 6
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Inventia se referd la o magind automatd, de mare productivitate, destinatd debitarii unor
discuri de lemn din semifabricate cu sectiune circulard sau a unor tije scurte de lemn din
semifabricate cu secfiune circulard sau cu secfiune pétratd pétrata. Discurile subtiri de lemn sunt
folosite 1n industria mobilei, in fabricarea jucériilor de lemn i in fabricarea cepurilor de corectie
pentru noduri negre cizitoare din cherestea. Tijele scurte de lemn au utiliziri multiple, una din
acestea constd in asigurarea semifabricatelor de lungime constantd destinate magaziile de
alimentare a strungurilor automate de lemn, din care se produc maénere pentru scule de mén4,
elemente auxiliare destinate industriei mobilei, precum: butoane, bile, suporturi, picioare etc.,
dar si elemente strunjite pentru jucérii din lemn.

Principalele dezavantaje ale maginilor de tdiat discuri sau tije de lemn sunt legate de
productivitatea scazutd a acestora. Avansul alternativ de tdiere, realizat mecanic sau pneumatic fie
prin deplasarea semifabricatului de lemn spre panza de feristriu alternativ. = sau a celui din urma
spre semifabricat, duce la scaderea productivitifii cu o valoare de peste =~ doud ori fa{id de un
avans continuu datoritd timpului mort de revenire si a celor doi timpi de intoarcere a migcarii.
Totodatad in cazul actionarilor pneumatice randamentul energetic al sistemului de avans la téiere
se situeazd in jurul valorii de 50 % datoritd transformdrilor succesive din lucru mecanic in aer
sub presiune si din nou a aerului sub presiune in lucru mecanic.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consti in realizarea unei masini automate, de
mare productivitate, destinatd obtinerii discurilor, plicutelor sau tijelor scurte pornind de la tije
de lemn lungi, cu sectiunea circulard sau pitratd, sau pornind de la crengi drepte sau usor curbate
provenite la randul lor de la arbori taiati.

In scopul materializdrii inventiei este descrisi o magina de debitat automatad care dispune
de un ferdstrau circular si un sistem de rotatie a unei mese cu doudsprezece posturi de tiiere, in
fiecare post fiind introdusi o tijd de lemn supusi tdierii. Tijele de lemn cu lungimea de cca. 80-100
cm sunt aduse pe rand, prin rotagia continud a mesei de lucru asigurati la randul ei de un motor
electric si un reductor melc-roatd melcatd, in dreptul panzei de ferdstriu circular. In timpul tiierii
cu ferdstriul circular stringerea si rigidizarea tijelor de lemn este asiguratd de citre un sistem de
apdsare cu arc montat pe fiecare post de tdiere. Scurt inaintea unei noi tdieri, un sistem mecanic
asigurd depresarea arcului de stringere a tijei de lemn permitind cobordrea gravitationald a
acesteia spre o masd limitatoare de cursd dupa care arcul se destinde automat realizind din nou
strAngerea si rigidizarea  tijei de lemn in timpul unei noi tdieri. Lungimea de tdiere a
semifabricatelor debitate este dati de distanta dintre panza de ferdstrdu circular §i masa
limitatoare de cursa. Stabilirea lungimii de tdiere se face prin actionarea manuald aunui sistem
tip melc-roatd melcatd care asigura ridicarea respectiv cobordrea mesei limitatoare de cursd pana
la valoarea lungimii dorite pentru semifabricatele rezultate in urma tdierii. Dupd stabilirea
lungimii de tdiere toate semifabricatele debitate automat au aceeasi lungime. In scopul asiguririi
unor fete de tdiere plan paralele, dar si in scopul utilizdrii complete a tijei supuse tdierii
repetate, dupd introducerea acesteia in postul de tdiere, pe capitul de sus al acesteia este
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agezatd de cdtre operator o  greutate cilindricdi de otel care asigurd un avans gravitational

constant pani la consumarea completd a tijei de lemn.

Prin aplicarea inventiei se obtin o serie de avantaje majore, astfel:

Avansul circular continuu de apropiere a semifabricatelor de lemn de ferdstriul circular
face ca pentru un singur post de lucru al masinii productivitatea si fie de peste doud ori mai
mare fatd de o masind de debitat cu un singur post de tdiere care dispune de un sistem alternativ
de apropiere de naturd pneumaticd sau mecanici. De asemenea, echiparea masinii de debitat cu
doudisprezece posturi de tdiere face ca la o rotatie completd a mesei de lucru, care dureazi cca. 5
secunde si duce la obfinerea a 12 semifabricate debitate, si se ob{ind o crestere suplimentard de
productivitate care este cu cca. sapte pand la opt ori mai mare decét productivitatea unei
masini cu un singur post de tdiere. La randul ei, sporirea productivitdfii duce la sciderea pretului
de cost fata de tiierile realizate pe o masini clasica cu avans pneumatic sau mecanic. Tot avantaj il
constituie §i faptul cd inlocuirea avansului pneumatic cu unul mecanic duce la cresterea
randamentului energetic al sistemului de avans. Mai trebuie amintit si faptul cd pentru deservirea
magsinii de debitat este necesar un singur operator in schimb pentru deservirea mai multor magini
clasice, care si asigure aceeasi productivitate ca a maginii conform inventiei, ar fi necesari cel
putin doi operatori.

Se di in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legiturd cu Fig.1, Fig.2, Fig.3, Fig4, .
Fig.5, Fig.6, Fig.7., care reprezinta: i
Fig.1- Vederea maginii automate de debitat discuri si tije scurte de lemn
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Fig.2- Vederea unui post de lucru cu diferite detalii constructive

Fig.3- Vederea de sus a mesei de lucru avand 12 posturi de lucru

Fig.4- Vederea in sectiune a sistemului de avans gravitajional  asigurat cu greutate
cilindric3 suplimentard de otel

Fig.5- Vederea sistemului  melc-roatd melcatd, care asigurd ridicarea respectiv cobordrea
mesei limitatoare de cursi pentru semifabricatele debitate, in pozitia pentru debitarea
discurilor subtiri din tije cilindrice, pétrate sau din crengi drepte sau ugor curbate provenite
la rdndul lor din arbori t#iati

Fig.6- Vederea sistemului  melc-roatd melcati, care asigurd ridicarea respectiv coborirea
mesei limitatoare de cursi pentru semifabricatele debitate (a). Pozitia de lucru pentru
asigurarea debitdrii discurilor subtiri din tije cilindrice, patrate sau din crengi drepte sau
usor curbate provenite la randul lor din arbori taiati

Magina automati de debitat discuri i tije scurte de lemn  este compusd dintr-un sistem
de tiiere care asigurd debitarea repetatd a semifabricatelor de lemn din tije lungi de lemn péni la
consumarea completd a acestora, un sistem de avans mecanic rotativ §i gravitational care asigurad
aducerea tijelor de lemn pe rdnd in dreptul sistemului de tdiere §i cobordrea gravitajionala
controlati precis a tijelor de lemn pentru o noui tdiere, un sistem prin care se asigurd lungimea
doritdi pentru semifabricatele care rezultd in urma tdierii i un sistem de greutiti de otel pentru
asigurarea unui avans gravitational optim.

Sistemul de tdiere asigurd tdierea tijelor 1 de lemn 1in vederea obfinerii diferitelor
lungimi de semifabricate 2 debitate §i are in compunere un motor 3 electric, o pdnza 4 de
ferastrdu circular, o protectie 5 mecanici care asigurd printr-un stuf 6 i aspiratia rumegusului
rezultat la tdiere.

Sistemul de avans mecanic rotativ §i gravitational are in compunere un motor 7 electric
care actioneazd printr-un reductor 8 melc-roati melcatd, o structurd 9 de ligiruire, masi 10
rotativdi pe care se gsesc sudate doudsprezece  posturi 41-412 de lucru, fiecare post fiind
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format la rdndul lui  dintr-un corp 11 de otel, niste bucge 12 si 13 de ghidare din otel,

montabile si demontabile prin infiletare, care asigurd ghidarea tijelor cilindrice sau patrate de

diverse grosimi si geometrii ale sectiunii, 0o tijd 14 cilindrica de fixare i strangere a tijei 1 de

lemn, un arc 15 de compresie, un surub 16 de reglare a fortei de apisare a arcului 15 de

compresie, doud bolturi 17 si 18, o tija 19 de depresare/presare articulati mobil, un rulment 20, o

piulitd 21 de stringere a rulmentului, cale 22 de rulare pentru rulmentul 20, avind o panti

ascendentd urmati de o panti descendenti.

Sistemul pentru asigurarea lungimii dorite pentru semifabricatele care rezultd in urma
taierii se compune dintr-un angrenaj 23 melc-roatd melcatd, o roati 24 cu maniveld, un cilindru
25 de ghidare, o tija 26 cilindricd si o masd 27 limitatoare de cursd pentru tijele 1 de lemn
supuse tiierii.

Sistemul de greutdfi de otel pentru asigurarea unui avans gravitational optim se compune
din doudisprezece greutiiti de otel care asigurd o ap#sare suplimentard pentru tijele 1 de lemn
in timpul avansului acestora pe masa 27 limitatoare de cursa in vederea realizirii unei noi tiieri. O
greutate este formatd dintr-un corp 28 cilindric din otel previzut pe o laturd cu un canal C de
ghidare si limitare de cursd, o tija 29 cilindricd culisantd i un gurub 30 de ghidare si oprire.
Folosirea greutdtilor  duce atat la cregterea calittii taierii, prin realizarea unor fete de debitare
perfect paralele, cét si la folosirea optimd a tijelor 1 de lemn pani la epuizarea aproape completi
a lungimii acestora in urma tiierilor repetate.

In compunerea masinii mai intrd un cadru 31 din profile de otel sudate pe care se
giseste montatd, demontabil cu suruburi, o placd 32 de ofel pe care se giseste la randul ei
montatd tot demontabil, toatd suprastructura mecanicid si electrici descrisi. Semifabricatele 2
rezultate in urma debitérii cad pe un jgheab 33 inclinat si sunt colectate intr-o ladd 34 de lemn
mobila.

Fazele de lucru sunt urmétoarele:

1. se regleazd lungimea de tiiere pentru semifabricatele 2 de lemn cu ajutorul sistemului de
deplasare a mesei 27 limitatoare de cursd, folosind in acest scop etaloane de lungime sau un
subler. Lungimea de tiiere este dati de distanta dintre masa 27 limitatoare de cursd si dintii
panzei ferastrdului 4 circular;

2.- se introduc cele doudsprezece tije 1 de lemn supuse tidierii in locasurile posturilor A1 -A12
de lucru cu avans gravitational,

3. - se pune o greutate suplimentard de otel pe capatul de sus al fiecirei tije 1 de lemn;

4. - 3e porneste motorul 3 electric ceea ce are ca efect rotatia panzei 4 de ferdstriu circular;

5. - se porneste motorul 7 electric ceea ce are ca efect rotatia mesei 10 pe care sunt montate
posturile AI-A12de lucru;

6. - in timpul rotatiei mesei 10 rulmentul 20 al unui post AI -A12 de lucru atinge calea 22 de

rulare cu pantd dubld, iar in urma ruldrii rulmentului 20 pe partea ascendentd a pantei 22 de

rulare si a actiunii tijei 19 articulati mobil are loc presarea tijei 14 cilindrice de fixare si
strangere a tijei 1 de lemn si comprimarea arcului 15 de compresie. Tija 1 de lemn fiind libera
avanseazi gravitational in bucsa 12 sau bucsa 13 de ghidare péina cand atinge discul 27 limitator

de cursid. Dupd depdsirea maximului pantei ascendente de pe calea 22 de rulare rulmentul 20

ruleazd pe panta descendentd a cdii 22 de rulare. Tija 19 articulati mobil deplaseaza tija 14

cilindricd in sens invers producdnd fixarea si stringerea tijei 1 de lemn si totodatd slibirea

comprimdrii arcului 15 care exercitd in continuare o for{id de stringere constanti si presta/@j@"*

prin surubul 16 de reglare a fortei de apdsare, asupra tijei 1 de lemn. & A %ﬁﬁ‘%
WA
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7. dupd ce postul de lucru la care a avut loc avansul gravitational ajunge in dreptul panzei 4 de

ferdstrau circular are loc tiierea tijei 1 de lemn rezultind un semifabricat 2 de lemn cu
lungimea egala cu distanta dintre masa 27 limitatoare de cursi si dintii ferastriului 4 circular.

8. postul de lucru ajunge prin rotatia mesei 10 din nou in dreptul ciii de rulare 22 unde are loc
avansul gravitagional urmat de operatia de tiiere.

Fazele de lucru sunt identice pentru toate posturilor Al -A12 de lucru cu avans
gravitational. Taierea tijelor 1 de lemn are loc pani la epuizarea lungimii acestora. la atingerea
corpului 11 de otel a unui post de lucru AI -AI2 de citre corpul 28 de ofel a greutiii
suplimentare tija 1 de lemn s-a consumat, operatorul ridica greutatea suplimentard si repeti faza 3
de lucru.

Pentru trecerea prelucrdrii tijelor de lemn cu sectiune circulari la prelucrarea tijelor de
lemn cu sectiune pitratd se inlocuiesc prin desfiletarea/infiletarea, pentru toate posturile de
lucru A1 -A12 cu avans gravitational, bucsele 12 de ghidare avénd sectiune de trecere circulard
cu bucse 13 de ghidare avind sectiune de trecere pétratd. Schimbarea bucselor de ghidare are
loc si atunci cand se trece la sectiuni ale tijelor 1 de lemn care depdsesc sectiunea de trecere a
bucselor 12 sau a bucselor 13 de ghidare.

'
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REVENDICARI

1. Inventia Masind automatd de debitat discuri si tije scurte de lemn, in compunerea cireia
intrd un ferdstriu circular format la rdndul lui dintr-un motor 3 electric, o panzd 4 de ferdstrau
circular, o protectie 5 mecanicd i un stut 6 pentru aspirafia rumegusului, caracterizati prin aceea
cii in vederea asiguririi unei productivititi ridicate, a unui randament energetic ridicat, a unui pret
de cost redus pentru semifabricatele tiiate, a utilizérii optime a tijelor de lemn supuse tdierii si a
unui volum redus de muncj este folosit un sistem de avans rotativ continuu  a tijelor de lemn
spre ferastriul circular, un sistem de avans gravitational vertical care asigurd, dupa tdierea unei
tije in scopul obtinerii semifabricatului de lemn la lungimea doritd, coborarea controlati precis a
acesteia  pentru o noud tdiere, un sistem prin care se asigurd lungimea doritdi pentru
semifabricatele care rezultd in urma tdierii §i un sistem de greutdti de otel pentru asigurarea unui
avans gravitational optim.

2. Sistem de avans rotativ continuu a tijelor de lemn spre ferdstrdul circular, conform
revendicirii principale nr.1, caracterizat prin aceea ¢ii are in compunere un motor 7 electric
care actioneazi printr-un reductor 8 melc-roati melcatd, o structurd 9 de ldgaruire si masi 10
rotativi pe care se gisesc sudate doudsprezece posturi A1 -A412 de lucru.

3. Sistem  de avans gravitafional vertical, conform revendicérii principale nr.1, caracterizat
prin aceea ¢d 1n vederea asigurdrii constante i precise a avansului tijelor 1 de lemn pentru
tiieri succesive, posturile 47-412  de lucru sunt formate fiecare dintr-un corp 11 de otel in care
se gisesc montate  prin infiletare niste bucse 12 si 13 de otel, care asigurd ghidarea tijelor
cilindrice sau pétrate de diverse grosimi si geometrii ale sectiunii, o tiji 14 cilindrici de fixare si
strangere a tijei 1 de lemn, un arc 15 de compresie, un surub 16 de reglare a fortei de apasare a
arcului 15 de compresie, doud bolfuri 17 si 18, o tijd 19 de depresare/presare articulatd mobil, un
rulment 20 si o cale 22 de rulare cu panti dubld, pentri rulmentul 20, prin care asigurd in prima
parte copierea partii ascendente a cdii 22 de rulare, ceeace are caefect comprimarea arcului
15 de compresie, eliberarea strangerii §i rigidizirii tijei 1 de lemn  urmati de avansul
gravitational al acesteia pand la masd 27 limitatoare de curs, iar in a doua parte copierea partii
descendente a ciii 22 de rulare ceeace are ca efect reluarea strangerii si rigidizarii tijei 1 de
lemn, prin deplasarea tijei 19 de depresare/presare in sens invers, in vederea realizérii unei
tdieri de calitate pentru semifabricatele 2 de lemn debitate.

4. Sistem pentru asigurarea lungimii dorite pentru semifabricatele care rezultd 1n urma tdierii,
conform revendicdrii principale nr.1, caracterizat prin aceea ¢i  se compune dintr-un angrenaj
23 melc-roatd melcati, o roatd 24 cu maniveld, un cilindru 25 de ghidare, o tija 26 cilindrica si o
masd 27 limitatoare de cursd pentru tijele 1 de lemn supuse tiierii.

1
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5 Sistem de greutifi de ofel pentru asigurarea unui avans gravitational optim pentru tijele 1 de
lemn in timpul avansului acestora pe masa 27 limitatoare de curs# in vederea realizirii unei noi
tdieri, conform revendicdrii principale nr.1, caracterizat prin aceea c¢i fiecare din cele
doudsprezece greutiiti destinate posturilor A1-412 de lucru este formatd dintr-un corp 28
cilindric din otel previzut pe o laturd cu un canal C, de ghidare si limitare de cursd, in care se
poate deplasa o tiji 29 cilindricd culisanti ghidati si opritd de un surub 30.
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