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Inventia se refera la un dispozitiv automat destinat rotunijirii ergonomice a capatului
cozilor de lemn cilindrice pentru harlete, lopeti, sape etc, in timpul fabricarii acestora pe
masini de frezat din tije de lemn cu sectiune patrata.

Pentru a asigura o maleabilitate buna si pentru a evita ranirea mainilor, capatul
cozilor de lemn cilindrice, destinate diverselor mijloace de lucru manuale precum harlete,
lopeti, sape etc., folosite Tn constructii, in gospodarii, in gradinarit etc., se rotunjeste. La ora
actuala, operatia de rotunjire se face manual sau automat.

La rotunjirea manuala, tija cilindrica de lemn, produsa prin frezarea de revolutie a
unei tije de lemn cu sectiune patrata, este supusa unei succesiuni de operatii distincte. Dupa
fabricare tija de lemn cilindrica este preluata de catre operator, introdusa in locasul cilindric
al unei mese mobile ghidate, strdnsa pneumatic pe masa mobila si ulterior presata de
operator impreuna cu masa mobila ghidata spre un cap de frezare rotativ, care realizeaza
rotunjirea capatului tijei de lemn. Urmeaza retragerea mesei mobile, depresarea tijei i
indepartarea cozii de lemn cilindrice rotunjite la capat. Dezavantajul acestui procedeu il
constituie productivitatea scazuta precum si prezenta si lucrul permanent al unui operator
de manevrare a tijelor de lemn cilindrice.

La regimul de lucru automat se foloseste o masina de prelucrare automata speciala.
Tijele de lemn sunt introduse de operator Tn magazia de alimentare a masinii de unde sunt
preluate automat si rotunjite la capat prin frezare. Dezavantajul acestui mod de prelucrare
duce la cresterea pretului de cost datorita unui echipament automat suplimentar precum si
datorita necesitatii unui operator care realizeaza alimentarea magaziei masinii automate de
rotunijit capatul tijelor cilindrice de lemn.

Se cunoaste din documentul FR 2460191 (A1) un aparat pentru taierea in punct
conic a capatului unei bucati de lemn, cum ar fi un {arus, un stalp, o tija, cuprinzand un cadru
pe care este montat un cap de taiere rotativ 3 in rotativ in jurul unei axe si are o adancitura
conica coaxiala cu axa de rotatie si cel putin o fanta deschisa, dispusa de-a lungul unei
generatoare, de-a lungul careia este dispusa o lama de taiere, cadrul mentionat cuprinzand
mijloace fixe de ghidare. Cadru de baza are o alimentare constand dintr-un pinion 15 care
se deplaseaza de-a lungul unui suport 18 de pe baza. Pinionul este rotit de o roata de mana
19 astfel incat un carucior 12 cu role 13 se deplaseaza pe sina 14. Tija este {inuta intr-un
suport 23 si trece printr-un suport de stabilizare 10. Varful este taiat cu o freza rotativa 6
fixata intr-o mandrina 9 si montata pe niste suporturi 2 si 8, cu un arbore de antrenare
prelungitor

Se mai cunoaste documentul DE 2553950 (A1) care se refera la o masina de frezat
trunchiuriftije rotunde cu dispozitiv de profilare pentru producerea de profile din lemn
nerotunde, constand dintr-o mecanism 12 cu role de alimentare, un cap taietor in aval de
aceasta, care se roteste in jurul axei trunchiului, un dispozitiv de profilare, dispus in spatele
capului de taiere in directia de tragere si o0 moara cu role de tragere in aval de aceasta,
precum si elemente de ghidare longitudinale pentru angrenarea in profile ale tijelor care se
abat de la geometria circulara. Zona de frezare 19 este prevazuta cu niste freze 37, 38 de
profil, dispuse una deasupra celeilalte. Tn acest scop, freza cu profil superior 37 este format&
din doua freze cu discuri, care lasa o proeminenta de profil 40 pe trunchiul 11 intre ele. Freza
cu profil inferior 38 consta dintr-o freza laterala si doua freze simple, care produc o zona
aplatizata 41 pe tija 17 si o adancitura de profil 39 in mijloc

Problema tehnica pe care o rezolva inventia este de a realiza un dispozitiv electro-
pneumatic automat, montat articulat pe o masina de frezat cilindrica, care permite efectuarea
automata, din mersul masinii, a operatiei de rotunjire a capatului unei tije de lemn cilindrice.
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Dispozitivul pentru rotunjirea automata a capatului cozilor de lemn conform inventiei,
inlatura dezavantajele mentionate prin aceea ca pentru realizarea frezarii este prevazut cu
un dispozitiv electropneumatic automat, format din niste tije cilindrice pe care gliseaza moto-
rul electric prin intermediul unor ghidaje cu bile, motor ce antreneaza o freza de rotunjire,
pentru prelucrarea capatului unei tije de lemn, si este antrenat in miscare prin intermediul
unor cilindri pneumatici prevazuti cu niste electroventile si niste limitatoare electrice,
actionate de o unitate electronica de comanda.

In scopul materializarii inventiei este folosita o structurd de tip dispozitiv automat,
echipat cu o articulatie rotativa de precizie, care se monteaza cu patru suruburi pe batiul unei
masini de frezat tije de lemn sub forma cilindrica. Dispozitivul propriu-zis este un ansamblu
electropneumatic format dintr-un motor electric, care actioneaza freza de rotunijire a capatului
tijei de lemn cilindrice, deplasat de catre un piston pneumatic pe doua ghidaje cu bile inspre
si dinspre capatul tijei de lemn cilindrice care iese cu viteza constanta din masina de frezat.
La inceput, dispozitivul este aliniat cu axa de rotatie a frezei de rotunjire pe axa de simetrie
a tijei de lemn cilindrice care iese din masina de frezat. La contactul tijei de lemn cilindrice
cu freza de rotunijire are loc inceperea operatiei de frezare de rotunjire, operatia continuand
un timp si pe parcursul avansului longitudinal liniar al tijei de lemn cilindrice impreuna cu
caruciorul mobil. Forta rezistiva a caruciorului mobil, necesara pentru mentinerea contactului
dintre freza de rotunjire si capatul tijei de lemn cilindrice in timpul deplasarii liniare este
asigurata pe parcursul operatiei de rotunjire de o contrapresiune de aer in camera pistonului
pneumatic de avans liniar al dispozitivului. Aceasta contrapresiune este inferioara presiunii
de avans a tijei de lemn cilindrice. Dupa parcurgerea unei anumite distante a dispozitivului
in contact cu scula de frezare de rotunjire, un limitator electric transmite unitatii electronice
un semnal care comanda printr-un electroventil purjarea aerului de contrapresiune si
admiterea de aer in compartimentul opus al pistonului pneumatic de avans liniar. Prin aceste
operatii are loc marirea brusca a vitezei de avans a caruciorului mobil ceea ce are ca efect
despartirea sculei agchietoare de rotunjire de tija de lemn cilindrica. Concomitent cu aceasta
ultima operatie are loc si comanda unui alt electroventil care comanda admiterea aerului in
pistonul de basculare a ansamblului dispozitivului cu un unghi de 45° ceea ce permite cade-
rea libera pe un carucior a cozii de lemn cilindrice rotunijita la capat. Imediat dupa caderea
cozii de lemn, sesizata de un alt limitator electric, cel din urma comanda prin intermediul
unitatii electronice electroventilul care prin pistonul pneumatic de basculare aduce
dispozitivul pe pozitia de asteptare pentru efectuarea unei noi frezari de rotunjire a capatului
tijei de lemn cilindrice.

Avantajul aplicarii inventiei consta Tn sporirea productivitatii la obtinerea cozilor
cilindrice de lemn rotunijite la capat si eliminarea prezentei unui operator pentru efectuarea
clasica a operatiei de rotunjire a capatului cozilor de lemn cilindrice, pe o0 masina indepen-
denta, dupa ce acestea au fost fabricate pe o masina de frezat.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu fig. 1...3 care
reprezinta:

- fig. 1, vederea laterala de ansamblu a dispozitivului montat pe masina de frezat tije
de lemn cilindrice;

- fig. 2, vederea de sus a dispozitivului;

- fig. 3, schema pneumatica si de automatizare a dispozitivului.

Dispozitivul conform inventiei, in legatura si cu fig. 1, fig. 2 si fig. 3 are in compunere
un carucior mobil format din niste ghidaje 1 si 2 cu bile si niste tije 3 si 4 cilindrice, un motor
5 electric ce antreneaza o freza 6 de rotunijire si niste cilindri 7 si 8 pneumatici, montate toate
pe un cadru 9 din otel. Pentru deservirea ciclului de lucru automat mai sunt folosite niste
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electroventile 10 si 11 actionate de o unitate 12 electronica de comanda si alte doua limi-
tatoare 13 si 14 electrice. Dispozitivul se prinde printr-o articulatie 15 rotativa de precizie pe
0 masina 16 de fabricat tije 17 de lemn cilindrice din tije 18 de lemn cu sectiune patrata.

Modul de lucru automat al dispozitivului conform inventiei este urmatorul:

a - dispozitivul este in pozitie de asteptare, cu motorul 5 electric pornit si cu axa de
rotatie a frezei 6 de rotunjire aliniata la axa de simetrie a tijei 17 de lemn cilindrice care iese
din masina 16, cilindrul 7 pneumatic este sub presiune pentru asigurarea fortei de reactie la
forta exercitata asupra frezei 6 de rotunjire de catre sistemul de avans longitudinal al tijei 17
de lemn cilindrice;

b - tija de lemn 17 cilindrica atinge freza 6 de rotunjire si incepe aschierea de rotunjire
a capétului tijei 17 de lemn cilindrice. In continuare are loc impingerea echipamentului de
frezare de catre tija 17 de lemn pe directia de avans a acesteia. In timpul deplasarii liniare
a echipamentului de frezare de rotunjire are loc si continuarea frezarii de rotunjire;

c - atingerea limitatorului 13 electric comanda electroventilul 10 care la randul lui
purjeaza din cilindrul 7 pneumatic aerul din camera care asigura forta de reactie la forfa
exercitata asupra frezei 6 de rotunjire de catre sistemul de avans longitudinal al tijei 17 de
lemn si admite concomitent aer sub presiune in camera opusa a cilindrului 7 pneumatic
precum si in prima camera a acestui cilindru pneumatic. Efectul este deplasarea rapida a
caruciorului mobil iImpreuna cu echipamentul de frezare de rotunjire, pe directia de avans a
tijei 17 de lemn, urmata in acelasi timp de bascularea cu 45° spre dreapta a dispozitivului
prin intermediul articulatiei 15 rotative de precizie pe batiul masinii 16 de frezat tije 17 de
lemn cilindrice;

d - dupa iesirea completa a tijei 17 de lemn cilindrica din masina 16 are loc caderea
gravitationala libera a acesteia pe un carucior de transport. Limitatorul 13 electric, montat la
iesirea masginii 16 de fabricat tije 18 de lemn cilindrice, sesizeaza aparitia capatului urma-
toarei tije de lemn cilindrice din masina 16 si comanda electroventilul 11 care purjeaza aerul
din prima camera a cilindrului 8 pneumatic, aer care tine dispozitivul inclinat cu 45° si admite
aer sub presiune in cea de a doua camera a cilindrului 8 pneumatic, efectul este bascularea
echipamentului mobil de frezare de rotunijire in pozitia de asteptare avand axa de rotatie a
frezei 6 de rotunijire aliniata cu axa de simetrie a tijei 17 de lemn cilindrice. Concomitent cu
electroventilul 11 este comandat si electroventilul 10 care admite aer in camera de contra-
presiune a cilindrului 8 pneumatic. La atingerea frezei 6 de rotunjire de catre tija 17 de lemn
cilindricd incepe aschierea de rotunjire a capatului tijei 17 de lemn cilindrice. in regim de
lucru automat, pentru fiecare tija 17 de lemn cilindrica fabricata pe masina 16 se repeta
operatiile de la punctul a la punctul d.
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Revendicari

1. Dispozitiv pentru realizarea automata a rotunijirii capatului cozilor de lemn actionat
de un motor (5) electric, montat pe un cadru (9) din otel, motor (5) ce antreneaza o freza
pentru profilarea capatului unei tije, caracterizat prin aceea ca pentru realizarea frezarii este
prevazut un dispozitiv electropneumatic automat, format din niste tije (3, 4) cilindrice pe care
gliseaza motorul (5) electric prin intermediul unor ghidaje (1, 2) cu bile, motor (5) ce
antreneaza o freza (6) de rotunijire, pentru prelucrarea capatului unei tije (17) de lemn si este
antrenat in miscare prin intermediul unor cilindri (7, 8) pneumatici prevazuti cu niste
electroventile (10, 11) si niste limitatoare (13, 14) electrice, actionate de o unitate (12)
electronica de comanda.

2. Dispozitiv , conform revendicarii 1 caracterizat prin aceea ca cadrul (9) din otel
pe care este montat motorul (5) electric este prevazut cu o articulatie (15) rotativa de precizie
pentru fixarea si strAngerea dispozitivului pe batiul unei masini (16) de fabricat tije (17) de
lemn cilindrice, din tije (18) de lemn cu sectiune patrata.
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Fig. 3
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