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Inventia se refera la un procedeu si la 0 masina destinata obtinerii grinzilor de lemn,
tesite paralelepipedic prin frezare la capete. Printr-o operatie simpla si rapida de remontare
a unor bucse masina devine un fierastrau circular clasic.

n vederea frezarii paralelepipedice a capetelor grinzilor de lemn sunt cunoscute linii
automate de mare productivitate. De asemenea, la lucrari de tesire a unui numar mic de
grinzi de lemn, este folosita prelucrarea pe masini de frezat de tdmplarie cu arbore vertical.
Autorilor nu le sunt cunoscute solutii sau echipamente care permit prelucrarea rapida a
grinzilor de lemn la locul montarii acestora in cadrul diverselor constructii civile.

Se cunoaste din documentul KR 20150123418 (A) un aparat de taiere pentru taierea
ambelor capete ale lemnului Tn diferite suprafete inclinate ale lemnului cu o panza de
fierastrau rotativa. Aparatul cuprinde: un suport vertical 300 care se roteste in directia unei
laturi Tn jurul unui arbore rotativ conform unui semnal al unui aparat de control 200 actionat
la un dispozitiv de rotatie in unghi 900; o piesa de taiere 400 instalata pentru a roti o panza
de fierastrau rotativ 410 intr-o directie laterala in timp ce o forta de antrenare a unui motor
420 este furnizata in timp ce ridicarea si coborarea sunt efectuate in partile superioare si
inferioare de un cilindru hidraulic 800 Tn acelasi timp in fata suportului vertical 300; o placa
de sustinere 500 in contact cu o suprafata laterala a unei piese de prelucrat, este realizata
de o panza de fierastrau rotativa 410 instalata in partea de taiere 400; un element de
sustinere 600 pentru furnizarea unei forte de legare pentru a atasa si separa o suprafata
laterala a piesei de prelucrat, cum ar fi lemnul din placa de sustinere 500; si un element
mobil 700 pentru deplasarea celuilalt capat al piesei de prelucrat, cum ar fi lemnul, intr-o
pozitie de taiere, prin deplasarea piesei de prelucrat, dupa ce prelucrarea unui capat este
terminata in timp ce o suprafata laterala este atasata de elementul suport.

Mai este cunoscut din documentul JPH 08258001 (A) un dispozitiv de fierastrau
pentru inclinarea spre dreapta-stanga in vederea prelucrarii capatului unei piese de lemn
este constituit dintr-un suport de fixare, un stift de operare 52 la un brat oscilant 6, un stift de
reglare 72 la un element de sprijin 4, un element de montare 70 ce este prevazut cu un orifici
transversal 74 si un orificiul de insertie 80. Stiftul de operare 52 este fixat fie intr-un brat
oscilant 6, fie intr-un element de sprijin, introdus prin orificiul de insertie 80 si apasat pe
suprafata laterala a acestuia de catre stiftul de reglare 72 care iese prin orificiul transversal
74 fiind alimentat cu o forta elastica a unui arc 56 pentru fixarea panzei de fierastrau. Pentru
pozitionarea panzei de fierastrau, cu o anumita inclinare, bratul oscilant este actionat prin
rotirea unui maner 20.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este de a fixa rapid o panza de fierastrau
pe arborele unui motor electric, care sa poata realiza prin frezare prelucrarea capetelor
grinzilor de lemn la diverse unghiuri de inclinare, la locul montarii.

Procedeul de prelucrat capetele grinzilor de lemn, conform inventiei, inlatura
dezavantajele procedeelor cunoscute prin aceea ca intr-o prima etapa pentru asigurarea
prelucrarii prin aschiere a capetelor unor grinzi 1 de lemn o panza 8 de fierastrau circular
este montata intre niste bucse 9, 10 cu planuri inclinate, panza ce executa o miscare osci-
lanta cu un unghi 2a la fiecare rotatie a acesteia, iar adancimea a de aschiere este egala cu
inaltimea dintilor panzei 8 de fierastrau circular care depasesc suprafata mesei de lucru a
masinii, iar latimea |, de aschiere fiind egala cu: | ,, = (r x tg a)/2.

Masina conform inventiei inlatura dezavantajele procedeelor cunoscute prin aceea
ca panza 8 de fierastrau circular este montata pe arborele 5 motorului 4 electric, intre niste
bucse 9, 10 cu planuri inclinate, intr-o miscare rotativa oscilanta.



RO 132852 B1

Prin aplicarea inventiei se obtine avantajul unei solutji constructive simple si a unei
masini corespunzatoare folosita pentru tesirea capetelor grinzilor de lemn.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu fig. 1 si 2 care
reprezinta:

- fig. 1, schema de principiu a prelucrarii capetelor grinzilor de lemn;

- fig. 2, vederea masinii pentru prelucrarea capetelor grinzilor de lemn.

Procedeul de prelucrat capetele grinzilor de lemn, conform inventiei, intr-o prima
etapa pentru asigurarea prelucrarii prin aschiere a capetelor unor grinzi 1 de lemn o panza
8 de fierastrau circular este montata intre niste bucse 9, 10 cu planuri inclinate, panza ce
executa o miscare oscilanta cu un unghi 2a la fiecare rotatie a acesteia, iar adancimea a de
aschiere este egala cu inal{imea dintilor panzei 8 de fierastrau circular care depasesc supra-
fata mesei de lucru a masinii, iar l1atimea |, de aschiere fiind egala cu: I, = (r x tg a)/2.
unde: r - raza panzei 8 a ferastraului circular

o - jumatatea unghiului pe care il descrie panza 8 fierastraului circular in timpul unei
rotatii complete, unghiul a este gravat pe fiecare din cele doua bucse 9, 10 cu plan inclinat.

Dupa prelucrarea capetelor de grinzi 1 de lemn, se demonteaza bucsele 9, 10 de pe
arborele 5 masinii, se extrage panza 8 de fierastrau, se remonteaza bucsa 10 cu fata dreapta
spre panza de fierastrau, si se monteza panza 8 de fierastrau circular si o alta bucsa cilin-
drica cu fete paralele astfel incat masina devine un echipament de debitat material lemnos
de tip fierastrau circular.

Masina conform inventiei are cinematica si structura unui fierastrau circular clasic
destinat debitarii lemnului care are montat pe arborele 5 de antrenare doua bucse 9, 10
cilindrice de ofel avand fiecare un perete inclinat, intre cei doi pereti inclinati gasindu-se
montatd si stransd o panzéa de fierastrau circular 8. In timpul antrenarii panzei, acestea
executa afara de miscarea de rotatie si 0 miscare oscilanta, cea din urma ducéand la frezarea
capatului grinzii de lemn pe o adancime a egala cu Tnaltimea dintilor panzei care depasesc
suprafata mesei de lucru a masinii si pe o latime maxima | .= (r x tg a)/2: (1)
unde: r-raza panzei 8 a ferastraului circular

o - jumatatea unghiului pe care il descrie panza 8 fierastraului circular in timpul unei
rotatii complete, unghiul o este gravat pe fiecare din cele doua bucse 9, 10 cu plan inclinat.

Atunci cand avansul grinzii de lemn spre panza fierastraului circular 8 se face cu un
ghidaj care asigura deplasarea paralela cu axa de rotatie a panzei de ferastrau circular,
tesitura obtinuta la capatul grinzii este paralela cu sectiunea din capatul opus al grinzii.
Atunci cand avansul grinzii de lemn spre panza fierastraului circular se face cu un ghidaj
care asigura deplasarea sub un anumit unghi a laturilor grinzii spre panza de fierastrau
circular, tesitura obtinuta la capatul grinzii are unghiul asigurat de ghidaj. Daca nu sunt
necesare operatji de prelucrare la capete, printr-o simpla operatie de demontare si remontare
a celor doua bucse 9 si 10 cu plan inclinat de pe arborele 5 masinii urmata de montarea
panzei de fierastrau circular, intre fata dreapta a ultimei bucse 10 cu plan inclinat si a unei
alte bucse cilindrica cu fete paralele, masina devine un fierastrau circular folosit tot la fata
locului unde se prelucreaza sau se monteaza grinzile in constructii civile.

In compunerea masinii pentru prelucrarea capetelor grinzilor 1 de lemn intrd un cadru
2 de otel, o masa 3 de otel, un motor 4 electric care antreneaza prin intermediul arborelui 5,
a unei saibe 6 si a unei piulite 7 o panza 8 de fierastrau circular, doua bucse 9 si 10
prevazute cu cate un plan inclinat, doua ghidaje 11 si 12 si doua suruburi 13 si 14 cu parghie
pentru blocarea ghidajelor 11 si 12.
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Modul operator este urmatorul:

a) se monteaza pe arborele 5 al motorului electric 4, intre cele doua plane inclinate
ale bucselor 9 si 10, panza 8 de fierastrau circular;

b) se ridica cu sistemul de deplasare pe verticala a motorului 5 electric panza 8 de
fierastrau circular pana la atingerea adancimii a de frezare dorite, adancime care se stabi-
leste prin masurarea cu un subler a distantei dintre varful unui dinte al panzei 8 de fierastrau
circular si masa 3 de otel;

c)curelatia (1), tinand cont de diametrul panzei 8 de iferastrau circular, se calculeaza
latimea maxima |, de aschiere care se poate realiza, (valoarea unghiului a a planului
inclinat al celor doua bucse 9 si 10 este gravat pe corpul de otel al acestora). in cazul in care
valoarea | ,,, de agchiere este sub valoarea latimii dorite pentru agchiere se inlocuiesc cele
doua bucse 9 si 10 cu alte doua bucse cu unghiul planului inclinat mai mare. Tn acest caz
este nevoie de repetarea operatiei de la punctul b). in cazul in care valoarea calculata pentru
latimea maxima |, de aschiere este peste valoarea latimii dorite a de agchiere se apropie
ghidajul 11 de panza 8 de fierastrau circular pana cand se obfine la{imea de aschiere pre-
scrisa dupa care se strange surubul 13 cu parghie. Se apropie ghidajul 11 de capetele grinzi-
lor 1 de lemn pana la atingerea acestora, dupa care se strange si surubul 14 cu parghie;

d se realizeaza prelucrarea prin aschiere a capatului pachetului grinzilor 1 de lemn
prin impingerea manuala a acestora spre panza 8 de fierastrau circular care se gaseste
intr-o migcare de rotatie combinata cu o migcare de oscilatie cu un unghi 2a.
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Revendicari

1. Procedeu de prelucrat capetele grinzilor de lemn caracterizata prin aceea caintr-
o prima etapa pentru asigurarea prelucrarii prin aschiere a capetelor unor grinzi (1 de lemn
0 panza (8) de fierastrau circular este montata intre niste bucse (9, 10) cu planuri inclinate,
panza ce executa o miscare oscilanta cu un unghi 2a la fiecare rotatie a acesteia, iar
adancimea (a) de aschiere este egala cu Tnaltimea dintilor panzei (8) de fierastrau circular
care depasesc suprafata mesei de lucru a masinii, iar latimea |, de aschiere fiind egala cu:
lhax = (r X tg a)/2
unde: r-raza panzei (8) a ferastraului circular

o - jumatatea unghiului pe care il descrie panza (8) fierastraului circular in timpul unei
rotatii complete, unghiul o este gravat pe fiecare din cele doua bucse (9, 10) cu plan inclinat.

2. Procedeu conform revendicarii 1 caracterizat prin aceea ca dupa prelucrarea
capetelor de grinzi (1) de lemn, se demonteaza bucsele (9, 10) de pe arborele (5) masinii,
se extrage panza (8) de fierastrau, se remonteaza bucsa (10) cu fata dreapta spre panza de
fierastrau, si se monteza panza (8) de fierastrau circular si o alta bucsa cilindrica cu fete
paralele astfel incat masina devine un echipament de debitat material lemnos de tip
fierastrau circular.

3. Masina de prelucrat capetele grinzilor de lemn ce utilizeaza procedeul de la
revendicarea 1 are in compunere un cadru (2) de otel, o masa (3) de otel, un motor (4) elec-
tric si 0 panza (8) de fierastrau circular caracterizata prin aceea ca panza (8) de fierastrau
circular este montata pe arborele (5) motorului (4) electric, intre niste bucse (9, 10) cu planuri
inclinate, intr-o miscare rotativa oscilanta.
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