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Inventia se refera la o masina automata, de mare productivitate, destinata debitarii
unor discuri de lemn din semifabricate cu sectiune circulara sau a unor tije scurte de lemn
din semifabricate cu sectiune circulara sau cu sectiune patrata patrata. Discurile subtiri de
lemn sunt folosite Tn industria mobilei, in fabricarea jucariilor de lemn si in fabricarea
cepurilor de corectie pentru noduri negre cazatoare din cherestea. Tijele scurte de lemn au
utilizari multiple, una din acestea consta in asigurarea semifabricatelor de lungime constanta
destinate magaziilor de alimentare a strungurilor automate de lemn, din care se produc
manere pentru scule de mana, elemente auxiliare destinate industriei mobilei, precum:
butoane, bile, suporturi, picioare etc., dar si elemente strunjite pentru jucarii din lemn.

Se cunoaste din documentul GB 1115976 (A) un aparatul pentru taierea bustenilor
sau altele asemenea, cu diametrul variabil in lungimi, cuprinde un cadru suport rotativ 5 pen-
tru bustenii de taiat, avand o multitudine de ansambluri de prindere 7 montate pentru rotirea
cu acestia, fiecare ansamblu avand o falca mobila 16 formata pentru a primi si a prinde
reglabil un bustean care este pozitionat paralel cu axa de rotatie a cadrului, mijloace de
deplasare a busteanului axial pe cadru si mijloace de taiere 54 pentru taierea unui bustean
tinut pe cadru pe masura ce cadrul este rotit. Cadrul este, pentru rotatie, este prevazut cu
un lagar 4 pe un pat 1 sprijinit pe niste roti 2. O parte a cadrului 5 cuprinde o sectiune de
primire constand din grinzi 52 care se extind de la lagar si sunt imbinate cu niste placi
transversale 53. O a doua parte a cadrului cuprinde o sectiune de livrare care este dispusa
intre lagarul 4 si un lagar 3 pentru rotatie cu sectiunea de primire si consta din niste grinzi
42 conectate la niste placi suport 51.

Panza de ferastrau 54 este montata pe un suport 9 reglabil pentru a permite taierea
bustenilor la unghiuri predeterminate. Ansamblurile de prindere 7 sunt aliniate Tn randuri
adiacente grinzilor 52 si fiecare cuprinde un jug 20, sustinut de o pereche de tije 36 culisabile
in niste ghidaje 46 pe o grinda 52, jugul fiind deplasabil de catre un motor cu angrenaje sau
un motor cu fluid 18, astfel incat o pereche de role 19 in forma de V montate pe un brat 16
care se extinde de la jug sunt deplasate catre sau departe de o alta rola 21 in forma de V
care este montata pe placa suport 53 si este rotita de un motor 22. Caruciorul poate fi mutat
intr-o pozitie determinata de operatorul masinii, dupa care un motor 35 este actionat astfel
incat un dispozitiv de prindere 32 sa cupleze un opritor 34 pe o tija 60 care apoi se
deplaseaza axial impotriva unui arc 50 pentru a actiona un comutator 55 care controleaza
motoarele 22 inaintdnd busteanul. Dupa aceea, busteanul este transportat pe langa
ferastrau, ansamblurile de prindere de pe sectiunea de livrare a cadrului deschizandu-se
astfel incat bucata de bustean taiata sa poata fi primita de un transportor de descarcare.

Se mai cunoaste documentul CA 1215293 (A) care se refera la un dispozitiv de taiere
portabil avand un cadru care poate fi atasat prin mijloace de prindere pe partea inferioara a
unui banc de suport pentru piesa de prelucrat. Un ferastrau electric circular portabil este
sprijinit si cuplat de o placa adaptoare articulata cu o placa de reazem in partea din fata a
unui brat de sustinere. Placa adaptorului cu ferastraul este deplasabila in jurul axei balamalei
orizontale, intre o pozitie de taiere coborata si o pozitie ridicata, inclinata in sus, fara taiere
si este inclinata cu arc in sus. Bratul de sustinere cuprinde doi cilindri telescopci concentrici:
cel interior, care poarta ferastraul, este rotativ in interior si se poate bloca pe acesta pentru
taierea n tesit; exteriorul este in consola in fata dintr-o coloana de sprijin dispusa vertical in
spatele bancului. Coloana este purtata de o traversa orizontala fixata intre capetele a doua
tije paralele dispuse orizontal si ihainte sub cadru si montata glisant in mangoane care sunt
fixate pe o placa atasata rotativ si blocabil de cadru. Ferastraul si bratul se deplaseaza ca
o unitate, iar bratul poate fi rotit in jurul unei axe verticale si blocat pentru a alinia ferastraul
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de-a lungul unghiurilor de taiere dorite. Placa adaptoare si ferastraul pot fi rotite cu placa de
rezemare atasata in jurul unei axe verticale pana la o pozitie de taiere in forma perpen-
diculara pe bratul de sustinere a ferastraului si prin mijloacele prevazute retinute in pozitia
de taiere coboréata.

Principalele dezavantaje ale masinilor de taiat discuri sau tije de lemn sunt legate de
productivitatea scazuta a acestora. Avansul alternativ de taiere, realizat mecanic sau
pneumatic fie prin deplasarea semifabricatului de lemn spre panza de ferastrau alternativ sau
a celui din urma spre semifabricat, duce la scaderea productivitatii cu o valoare de peste
doua ori fata de un avans continuu datorita timpului mort de revenire si a celor doi timpi de
intoarcere a miscarii. Totodata in cazul actionarilor pneumatice randamentul energetic al sis-
temului de avans la taiere se situeaza in jurul valorii de 50% datorita transformarilor succe-
sive din lucru mecanic in aer sub presiune si din nou a aerului sub presiune in lucru mecanic.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unei masini
automate, de mare productivitate, destinata obtinerii discurilor, placutelor sau tijelor scurte
pornind de la tije de lemn lungi, cu sectiunea circulara sau patrata, sau pornind de la crengi
drepte sau usor curbate provenite la randul lor de la arbori taiati intr-un timp cat mai scurt si
un numar cat mai mare de piese.

Masina automata de debitat discuri si tije scurte de lemn, conform inventiei, Tnlatura
dezavantajele masinilor cunoscute prin aceea ca cuprinde un ferastrau circular avand in
compunere un motor electric, o panza de ferastrau circular, o protectie mecanica si un stuf
pentru aspiratia rumegusului in directa legatura cu un sistem de avans rotativ continuu a
unor tije de lemn spre ferastraul circular, sistem prevazut cu o masa rotativa pe care se
gasesc sudate niste posturi de lucru, in numar de doisprezece, masa ce este actionata de
un motor electric care actioneaza printr-un reductor melc-roata melcata si o structura de
lagaruire, un sistem de avans gravitational vertical, pentru tijele de lemn prin posturile de
lucru, care asigura, dupa taierea unei tije la lungimea dorita, coborarea controlata, precisa
a acesteia pentru o noua taiere, un sistem prin care se asigura lungimea doritd pentru
semifabricatele care rezulta in urma taierii si un sistem de greutati de otel pentru asigurarea
unui avans gravitational optim.

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

Avansul circular continuu de apropiere a semifabricatelor de lemn de ferastraul
circular face ca pentru un singur post de lucru al masinii productivitatea sa fie de peste doua
ori mai mare fata de o masina de debitat cu un singur post de taiere care dispune de un
sistem alternativ de apropiere de natura pneumatica sau mecanica. De asemenea, echiparea
masinii de debitat cu douasprezece posturi de taiere face ca la o rotatie completa a mesei
de lucru, care dureaza circa 5 secunde si duce la obtinerea a 12 semifabricate debitate, sa
se obtina o crestere suplimentara de productivitate care este cu circa sapte pana la opt ori
mai mare decét productivitatea unei masini cu im singur post de taiere. La randul ei, sporirea
productivitatii duce la scaderea prefului de cost fata de taierile realizate pe o0 masina clasica
cu avans pneumatic sau mecanic. Tot avantaj il constituie si faptul ca inlocuirea avansului
pneumatic cu unul mecanic duce la cresterea randamentului energetic al sistemului de
avans. Mai trebuie amintit si faptul ca pentru deservirea masinii de debitat este necesar un
singur operator in schimb pentru deservirea mai multor masini clasice, care sa asigure
aceeasi productivitate ca a masinii conform inventiei, ar fi necesari cel putin doi operatori.

n scopul materializarii inventiei este descrisd o masina de debitat automata care
dispune de un ferastrau circular si un sistem de rotatie a unei mese cu douasprezece posturi
de taiere, in fiecare post fiind introdusa o tija de lemn supusa taierii. Tijele de lemn cu lungi-
mea de circa 80-100 cm sunt aduse pe rand, prin rotatia continua a mesei de lucru asigurata
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la randul ei de un motor electric si un reductor melc-roata melcata, in dreptul panzei de
ferastrau circular. in timpul taierii cu fer&straul circular strangerea sirigidizarea tijelor de lemn
este asigurata de catre un sistem de apasare cu arc montat pe fiecare post de taiere. Scurt
fnaintea unei noi taieri, un sistem mecanic asigura depresarea arcului de strangere a tijei de
lemn permitand coborarea gravitationala a acesteia spre o0 masa limitatoare de cursa dupa
care arcul se destinde automat realizdnd din nou stréangerea si rigidizarea tijei de lemn in
timpul unei noi taieri. Lungimea de taiere a semifabricatelor debitate este data de distanta
dintre panza de ferastrau circular si masa limitatoare de cursa. Stabilirea lungimii de taiere
se face prin actionarea manuala a unui sistem tip melc-roata melcata care asigura ridicarea
respectiv coborarea mesei limitatoare de cursa pana la valoarea lungimii dorite pentru semi-
fabricatele rezultate Tn urma taierii. Dupa stabilirea lungimii de taiere toate semifabricatele
debitate automat au aceeasi lungime. in scopul asigurarii unor fete de taiere plan paralele,
dar si in scopul utilizarii complete a tijei supuse taierii repetate, dupa introducerea acesteia
in postul de taiere, pe capatul de sus al acesteia este asezata de catre operator o greutate
cilindrica de otel care asigura un avans gravitational constant pana la consumarea completa
a tijei de lemn.

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

- fig. 1, vedere a masinii automate de debitat discuri si tije scurte de lemn;

- fig. 2, vedere a unui post de lucru cu diferite detalii constructive;

- fig. 3, vedere de sus a mesei de lucru avand 12 posturi de lucru;

- fig. 4, vedere in sectiune a sistemului de avans gravitational asigurat cu greutatea
cilindrica suplimentara de ofel;

- fig. 5, vedere a sistemului melc-roata melcata, care asigura ridicarea respectiv
coborarea mesei limitatoare de cursa pentru semifabricatele debitate, in pozitia pentru
debitarea discurilor sublfiri din tije cilindrice, patrate sau din crengi drepte sau usor curbate
provenite la randul lor din arbori taiati; a) Pozitia de lucru pentru asigurarea debitarii discurilor
subtiri din tije cilindrice, patrate sau din crengi drepte sau usor curbate provenite la randul
lor din arbori taiatji;

- fig. 6, vedere a sistemului melc-roatda melcata, care asigura ridicarea respectiv
coborarea mesei limitatoare de cursa pentru semifabricatele debitate.

Masina automata de debitat discuri si tije scurte de lemn este compusa dintr-un
sistem de taiere care asigura debitarea repetata a semifabricatelor de lemn din niste tije 1
lungi de lemn pana la consumarea completa a acestora, un sistem de avans mecanic rotativ
si gravitational care asigura aducerea tijelor de lemn pe rand in dreptul sistemului de taiere
si coborarea gravitationala controlata precis a tijelor de lemn pentru o noua taiere, un sistem
prin care se asigura lungimea dorita pentru semifabricatele care rezulta in urma taierii si un
sistem de greutati de otel pentru asigurarea unui avans gravitational optim.

Sistemul de taiere asigura taierea tijelor 1 de lemn in vederea obtinerii diferitelor
lungimi de semifabricate 2 debitate si are in compunere un motor 3 electric, o panza 4 de
ferastrau circular, o protectie 5 mecanica care asigura printr-un stut 6 aspiratia rumegusului
rezultat la taiere.

Sistemul de avans mecanic rotativ si gravitational are in compunere un motor 7
electric care actioneaza printr-un reductor 8 melc-roata melcata, o structura 9 de lagaruire
si 0 masa 10 rotativa pe care se gasesc sudate douasprezece posturi A1-A12 de lucru,
fiecare post fiind format la randul lui dintr-un corp 11 de ofe In care se gasesc niste bucse
12 si 13 de ghidare din otel, montabile si demontabile prin infiletare, care asigura ghidarea
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tijelor cilindrice sau patrate de diverse grosimi si geometrii ale sectiunii, bucse ce sunt
prevazute la partea inferioara cu o tija 14 cilindrica de fixare si strangere a tijei 1 de lemn prin
intermediul unui arc 15 de compresie, un surub 16 de reglare a foriei de apasare a arcului
15 de compresie si niste bolturi 17 si 18 pentru ghidarea unei tije 19 de depresare/presare
articulata mobil,ce acsioneaza asupra tijei 14 de fixare, un rulment 20, o piulita 21 de
strangere a rulmentului cat si o cale 22 de rulare pentru rulmentul 20, avand o panta
ascendenta urmata de o panta descendenta.

Sistemul pentru asigurarea lungimii dorite pentru semifabricatele care rezulta in urma
taierii se compune dintr-un angrenaj 23 melc-roata melcata ce antreneaza in miscare, prin
intermediul unei roti 24 cu manivela, un cilindru (25) de ghidare, cu o tija 26 cilindrica, preva-
zut la partea superioara cu o masa 27 limitatoare de cursa pentru tijele 1 de lemn supuse
taierii.

Sistemul de greutati de otel pentru asigurarea unui avans gravitational optim se
compune din douasprezece greutati de otel corespunzatoare celor douasprezece posturi de
lucru care asigura o apasare suplimentara pentru tijele 1 de lemn in timpul avansului aces-
tora pe masa 27 limitatoare de cursa in vederea realizarii unei noi taieri. O greutate este
formata dintr-un corp 28 cilindric din otel, asezat la partea superioara a fiecarui post de lucru,
si prevazut pe o latura cu un canal C de ghidare si limitare de cursa, in care se poate
deplasa o tija 29 cilindrica culisanta ghidata si oprita de un surub 30 pentru fixarea capetelor
de tije pe masa 27 limitatoare de cursa in vederea prelucrarii totale a tijelor. Folosirea
greutatilor duce atat la cresterea calitatii taierii, prin realizarea unor fefe de debitare perfect
paralele, cat si la folosirea optima a tijelor 1 de lemn pana la epuizarea aproape completa
a lungimii acestora in urma taierilor repetate.

In compunerea masinii mai intré un cadru 31 din profile de otel sudate pe care se
gaseste montata, demontabil cu suruburi, o placa 32 de otel pe care se gaseste la randul ei
montata tot demontabil, toata suprastructura mecanica si electrica descrisa. Semifabricatele
2 rezultate in urma debitarii cad pe un jgheab 33 inclinat si sunt colectate intr-o lada 34 de
lemn mobila.

Fazele de lucru sunt urmatoarele:

1 - se regleaza lungimea de taiere pentru semifabricatele 2 de lemn cu ajutorul
sistemului de deplasare a mesei 27 limitatoare de cursa, folosind in acest scop etaloane de
lungime sau un subler. Lungimea de taiere este data de distanta dintre masa 27 limitatoare
de cursa si dintii panzei ferastraului 4 circular;

2 - seintroduc cele douasprezece tije 1 de lemn supuse taierii in locasurile posturilor
A1-A12 de lucru cu avans gravitational;

3 - se pune o greutate suplimentara de otel pe capatul de sus al fiecarei tije 1 de
lemn;

4 - se porneste motorul 3 electric ceea ce are ca efect rotatia panzei 4 de ferastrau
circular;

5 - se porneste motorul 7 electric ceea ce are ca efect rotatia mesei 10 pe care sunt
montate posturile A1-A12 de lucru;

6 - In timpul rotatiei mesei 10 rulmentul 20 al unui post A1-A12 de lucru atinge calea
22 de rulare cu panta dubla, iar in urma rularii ruimentului 20 pe partea ascendenta a pantei
22 de rulare si a actiunii tijei 19 articulata 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 avanseaza gravitational prin bucsa 12 sau bucsa 13 de ghidare pana cand atinge
suprafata mesei 27 limitatoare de cursa. Dupa depasirea maximului pantei ascendente de
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pe calea 22 de rulare rulmentul 20 ruleaza pe panta descendenta a caii 22 de rulare. Tija 19
articulata mobil deplaseaza tija 14 cilindrica in sens invers producand fixarea si strangerea
tijei 1 de lemn si totodata slabirea comprimarii arcului 15 care exercita in continuare o forta
de strangere constanta si prestabilita prin surubul 16 de reglare a fortei de apasare, asupra
tijei 1 de lemn;

7 - dupa ce postul de lucru la care a avut loc avansul gravitational ajunge in dreptul
panzei 4 de ferastrau circular are loc taierea tijei 1 de lemn rezultadnd un semifabricat 2 de
lemn cu lungimea egala cu distanta dintre masa 27 limitatoare de cursa si dintii ferastraului
4 circular.

8 - postul de lucru ajunge prin rotatia mesei 10 din nou in dreptul céii de rulare 22
unde are loc avansul gravitational urmat de operatia de taiere.

Fazele de lucru sunt identice pentru toate posturilor A1-A12 de lucru cu avans
gravitational. Taierea tijelor 1 de lemn are loc pana la epuizarea lungimii acestora, la atinge-
rea corpului 11 de otel a unui post de lucru A1-A12 de catre corpul 28 de otel a greutatii
suplimentare tija 1 de lemn s-a consumat, operatorul ridica greutatea suplimentara si repeta
faza 3 de lucru.

Pentru trecerea prelucrarii tijelor de lemn cu sectiune circulara la prelucrare a tijelor
de lemn cu sectiune patrata se inlocuiesc prin desfiletarea/infiletarea, pentru toate posturile
de lucru A1-A12 cu avans gravitational, bucsele 12 de ghidare avand sectiune de trecere
circulara cu bucse 13 de ghidare avand sectiune de trecere patrata. Schimbarea bucselor
de ghidare are loc si atunci cand se trece la sectiuni ale tijelor 1 de lemn care depasesc
sectiunea de trecere a bucselor 12 sau a bucselor 13 de ghidare.
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Revendicari

1. Masina automata de debitat discuri si tije scurte de lemn ce cuprinde un ferastrau
circular avand in compunere un motor (3) electric, o panza (4) de ferastrau circular, o
protectie (5) mecanica si un stuf (6) pentru aspiratia rumegusului, caracterizata prin aceea
ca are in compunere un sistem de avans rotativ continuu a unor tije (1) de lemn spre
ferastraul circular, sistem prevazut cu o masa (10) rotativa pe care se gasesc sudate niste
posturi (A1-A12) de lucru, in numar de doisprezece, masa ce este actionata de un motor (7)
electric care actioneaza printr-un reductor (8) melc-roata melcata si o structura (9) de
lagaruire, un sistem de avans gravitational vertical, pentru tijele de lemn prin posturile de
luctu, care asigura, dupa taierea unei tije la lungimea dorita, coborarea controlata precis a
acesteia pentru o noua taiere, un sistem prin care se asigura lungimea dorita pentru
semifabricatele care rezulta in urma taierii si un sistem de greutati de otel pentru asigurarea
unui avans gravitational optim.

2. Masina conform revendicarii 1 caracterizata prin aceea ca in vederea asigurarii
constante si precise a avansului tijelor (1) de lemn pentru taieri succesive, sistemul de avans
gravitational vertical pentru tijele (1) de lemn prin posturile (A1-A12) de lucru acestea sunt
formate, fiecare, dintr-un corp (11) in care se gasesc montate prin infiletare niste bucse (12,
13), care asigura ghidarea verticala a tijelor cilindrice de diverse grosimi ale sectiunii, bucse
ce sunt prevazute la partea inferioara cu o tija (14) cilindrica de fixare si strangere a tijei (1)
de lemn prin intermediul unui arc (15) de compresie, un surub (16) de reglare a forfei de
apasare a arcului (15) de compresie si nigte bolturi (17, 18) pentru ghidarea unei tije (19),
articulatd mobil, ce actioneaza asupra tijei (14) de fixare, un rulment (20) si o cale (22) de
rulare cu panta dubla, pentru rulmentul (20) care asigura in prima parte copierea partii
ascendente a cdii (22) de rulare, in vederea comprimarii arcului (15) de compresie pentru
eliberarea strangerii si rigidizarii tijei (1) de lemn pentru avansul gravitational al acesteia pana
la 0 masa (27) limitatoare de curs, iar strAngerea si rigidizarea tijei (1) de lemn realizandu-se
prin deplasarea tijei (19) in sens invers, in vederea realizarii unei taieri pentru un semifabricat
(2) de lemn.

3. Masina conform revendicarii 2 caracterizata prin aceea ca bucsa (12) de sectiune
circulara poate fi inlocuitd cu bucsa (13) de sectiune patrata pentru asigurarea ghidarii
verticale in vederea prelucrarii tijelor patrate de diverse grosimi ale sectjunii.

4. Masina conform revendicarii 1 caracterizata prin aceea ca sistemul pentru
asigurarea lungimii dorite pentru semifabricatele care rezulta in urma taierii se compune
dintr-un angrenaj (23) melc-roata melcata ce antreneaza in miscare, prin intermediul unei
roti (24) cu manivela, un cilindru (25) de ghidare, cu o tija (26) cilindrica, prevazut la partea
superioara cu masa (27) limitatoare de cursa pentru tijele (1) de lemn supuse taierii.

5. Masina conform revendicarii 1 caracterizata prin aceea ca sistem de greutati de
otel pentru asigurarea unui avans gravitational optim pentru tijele (1) de lemn in timpul
avansului acestora spre masa (27) limitatoare de cursa in vederea realizarii unei noi taieri
fiecare din cele douasprezece posturi (A1-A12) de lucru este prevazut, la partea superioara,
cu cate o greutate formata dintr-un corp (28) cilindric din otel prevazut pe o latura cu un canal
(C), de ghidare si limitare de cursa, in care se poate deplasa o tija (29) cilindrica culisanta
ghidata si oprita de un surub (30) pentru fixarea capetelor de tije pe masa (27) limitatoare
de cursa in vederea prelucrarii totale a tijelor.
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