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(57) Rezumat:

Inventia se refera la o masina automata, destinata
fabricarii cepurilor (2) finite de corectie din lemn, cu
grosimi cuprinse in intervalul 5...10 mm si diametre de
10...55 mm, cu pasul standardizat intre diametre din 5
in 5 mm, si avand una dintre laturile plane tesita la
1,5 x 45°, cepurile (2) finite fiind obtinute prin prelu-
crarea unor discuri (1) brute cu diametrul mai mare cu
1 mm decéat diametrul cepurilor (2) finite, iar materia
prima pentru discurile (1) brute o constituie tijele cilin-
drice din lemn, frezate longitudinal, din crengi uscate,
provenite de la arbori din aceeasi specie ca si cheres-
teaua care urmeaza a fi innobilatd. Masina automata,
conform inventiei, este constituita dintr-o unitate de
frezare, 0 unitate de alimentare si o unitate electrica si
electronica, toate structurile fiind montate pe un batiu
(3) din otel, pentru obtinerea cepurilor (2) finite este
folosit un sistem de avans pneumatic de jos in sus,
comandat electronic, format dintr-un cilindru (30)
pneumatic, doud discuri (23 si 32) interschimbabile Tn
functie de diametrul cepurilor (2) finite care se doresc a
fi fabricate, o tija (14) cilindrica nerotativa, mobila axial,
si un arc (21) de compresiune.
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MASINA AUTOMATA PENTRU FABRICAREA CEPURILOR DE
CORECTIE

Inventia se referd la un echipament destinat obtinerii automate a unor cepuri
cilindrice de lernn realizate din crengi de arbori tdiati si destinate inlocuirii nodurilor negre
cazatoare din cheresteaua obtinuté din arbori din aceeasi specie de lemn cu cea din
care provin crengile.

In vederea obtinerii cherestelei innobilate prin  inlocuirea nodurilor negre
cazatoare cucepuri cilindrice de corectie din lemn, provenite din crengi din aceeasi
specie de lemn cu cea a arborilor folositi pentru fabricarea cherestelei, autorilor le este
cunoscutd o solutie descrisd Tn propunerea de inventie intitulatd " Masind de frezat
pentru obtinerea dopurilor corectoare din lemn" propunere inventie OSIM RO
127.949/2012 autori, Gheorghe Gutt, Sonia Gutt, Andrei Gutt, Florin-Cristian Alexuc.
Echipamentul conform inventiei mentionate consta intr-o masina de frezat verticala la
care  un disc brut cu coaja, obtinut prin debitare dintr-o creanga uscata, este fixat si
strans cu o tija cilindricA mobila axial, nerotativa, presatd de sus in jos de un arc.
Ansamblul disc de lemn si tija mobilda  este deplasat la randul lui de jos in sus,
printr-un sistem de parghii, spre o freza rotativa, care ii asigura prin aschiere
diametrul si tesitura corespunzatoare cepului finit. Prin actionarea sistemului de
parghii Tn sens invers se realizeaza deplasarea in jos a ansamblului cep finit-tija
cilindrica mobila, asigurand la capatul cursei tijei indepartarea cepului finit prin
impingerea acestuia de catre un disc brut destinat urmatoarei frezari. Principalul
dezavantaj al acestui echipament constd in faptul cd  atat operatia de alimentare cu
discuri brute de lemn, cét si operatia de avans, realizata in vederea frezarii, precum si cea
de indepartare a cepului finit sunt realizate manual ducénd in final la o productivitate
scazuta sila o solicitare permanenta a operatorului.

Echipamentul conform propunerii de inventie dispune de un sistem de frezare, de
avans si de alimentare automat. Sistemul de frezare este deplasat automat de sus in
jos spre discul brut de lemn, de catre pistonul unui cilindru pneumatic. Primul contact
cu discul brut de lemn se realizeaza intre o tija cilindricd, mobild axial, presata de sus
in jos de un arc, rotativd dar neantrenata electric, montata coaxial 1n interiorul
arborelui de antrenare a frezei. Ca urmare a coborarii progresive a sistemului de
frezare, arcul de apd&sare a tijei se comprima si duce la exercitarea unei forte axiale
crescande asupra  discului brut de lemn, efectul fiind atdt oprirea rotatiei tijei
cilindrice cat si strangerea discului brut de lemn, care la capatul cursei frezei este
prelucrat la forma geometrica si dimensiunile prescrise. Sistemul de alimentare a
masinii de frezat este de tip gravitational-pneumatic si are ca scop asigurarea rezervei
de cepuri brute pentru ciclurile de lucru automate precum si aducerea, la timpi bine
stabiliti, a unui cep brut in dreptul frezei. Alimentarea automatd se monteaza pe batiul
masinii de frezat si se compune dintr-o magazie de alimentare cilindricd pentru cepuri
brute si un sistem de deplasare pneumatica cu lameld a discurilor brute in zona de
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frezare. Atat sistemul de avans céat si cel de alimentare sunt actionate cu ajutorul a
doi cilindri pneumatici, timpii pentru fiecare fazd de lucru fiind prescrisi de catre
operator cu ajutorul unui controler electronic care comanda la randul lui electroventile
alocate celor doi cilindri pneumatici. Evacuarea cepurilor de corectie finite se
realizeaza cu ajutorul unui jet de aer asigurat de o diuza pneumaticd comandata de
catre controlerul electronic. Principalul dezavantaj al acestui echipament constd in faptul
ca 1n timpul contactului intre tija  cilindricd si discul brut de lemn, cel din urma este
deplasat radial prin rotatia tijei cilindrice, facand necesard folosirea unor discuri
brute cu un adaos de prelucrare mare, astfel ca in final, sa fie posibila frezarea dintr-un
disc brut, a unui cep finit la un anumit diametru, corespunzator diametrului interior al
frezei cilindrice.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unei masini de
frezat pe verticala care permite, In ciclu complet automat, obtinerea cepurilor de
corectie din lemn, destinate inlocuirii nodurilor negre cazatoare din cherestea, din nigte
discuri cilindrice brute de lemn provenite la randul lor din crengi de arbori care fac
parte din aceeasi specie de lemn ca si aceea din care provine cheresteaua supusa
innobilarii.

In scopul realizérii inventiei este folosit un echipament actionat electro-
pneumatic, ce dispune de un sistem de antrenare cu motor electric, un sistem de
alimentare automat pneumatic, un sistem de avans automat pneumatic, un sistem
automat pneumatic pentru evacuarea cepurilor finite si un sistem de alimentare
electric si programare electronica a timpilor de lucru. Materia prima supusa prelucrarii o
constituie discuri brute de lernn debitate automat, la grosimea finitd a cepurilor de
corectie, din tije cilindrice obtinute la randul lor din crengi de arbori frezate cilindric, la un
diametru constant mai mare cu 3 mm decat diametrul cepurilor finite obtinute  cu
magina automata conform inventiei. Un numar de cca. 50 de discuri brute sunt introduse
de catre operator Intr-o magazie verticala de unde sunt preluate pe rand de catre un
sistem impingator pneumatic si  deplasate pe orizontala in dreptul frezei frontale. Un
sistem de avans pneumatic cu piston impinge discul brut de jos in sus spre o tija
cilindrica metalicd nerotativa, coaxiald cu arborele de rotatie a frezei sprijinita elastic de
un arc de compresiune. Continuarea cursei pe verticald de jos in sus a discului brut din
lemn, dupa ce a luat contact cu tjja cilindrica nerotativd, duce la comprimarea arcului
de sprijinire atijei si deplasarea discului brut de lemn in dreptul frezei, unde Tn prima
parte a cursei are loc frezarea radiala cilindricad a discului brut, iar in ultima faza
frezarea tesiturii de catre cufitul montat la 45% in corpul frezei. Dupd expirarea
timpului  alocat fazei de lucru, programatorul electronic de timp comanda un
electroventil care la randul lui alimenteaza cilindrul pneumatic  pe sensul de retragere
a pistonului, provocand Tmpreuna cu tija cilindricd nerotativa extragerea cepului finit
de corectie din frezd si deplasarea injos a acestuia. La capatul cursei tijei cilindrice
nerotative are loc desprinderea acesteia de cepul finit, acesta ramanand asezat
doar pe discul metalic al pistonului de presare de unde este indepartat automat de
catre un jet de aer trimis de o duzd pneumaticd. Urmeaza un nou ciclu automat de
prelucrare pentru un alt cep de corectie. Timpii de lucru sunt stabilifi si experimental si
programati de catre operator pentru diferitele  diametre i grosimi de cepuri, folosind
microcontrolerul electronic al echipamentului, butoanele de programare si display-ul,
ultimele doua  situate pe partea frontald a batiului masinii de frezat.

J—

U
9‘&85—5{
7

~.

O"L(:



22016 01059 29/12/2016

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:
-se asigura o economie importantd de materie prima prin folosirea unor discuri brute
de lemn cu un adaos de prelucrare radial minim;
-se reduce la maxim solicitarea fizicd a operatorului, a carui sarcind consta doar in
alimentarea manuald cu discuri brute de lemn a magaziilor mai multor masini de
frezat.

Se d& in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legaturd cu Fig.1,

Fig.2 , Fig.3 si Fig.4. care reprezinta:

Fig.1 - Vedere laterald a maginii de fabricat cepuri de corectie

Fig.2 - Vedere de sus a masinii de fabricat cepuri de corectie

Fig.3 - Vedere laterala cu sectiune a sistemului de frezare

Fig.4 - Vedere laterald a sistemului de alimentare automata

Masina pentru prelucrarea prin frezare a unor discuri 1 brute, obtinute din
crengi de arbori, in cepuri 2 finite, destinate inlocuirii nodurilor negre cazatoare din
cherestea, este formata dintr-o unitate de frezare, o unitate de alimentare si o
unitate electrica si electronica, toate structurile mentionate fiind montate pe un batiu 3
din otel. Unitatea de frezare se compune dintr-un motor 4 electric, doua fulii 5si6, o
curea 7 lata, doua corpuri 8§i9 din otel, patru suruburi 10, 11,12si13 de strangere, un
arbore 14 cilindric gol, doi ruimenti 15si16 radiali axiali, un inel 17 de blocare rulment, o
freza 18, doua bucse 19si20 din bronz, un arc 21 de compresiune $i o tija 22 cilindrica
de apasare elastica, prevazuta la partea inferioara cu un disc 23 filetat, interschimbabil in
functie de diametrul cepului 2 finit. Unitatea de alimentare are rolul alimentarii regulate
a unitatii de frezare cu cepuri 1 brute, presarea acestora spre freza 18, depresarea si
indepartarea automata a cepurilor 2 finite si se compune la randul ei dintr-o magazie
24 cilindrica de alimentare, interschimbabilda in functie de diametrul cepului 2 finit,
infiletatd pe un corp 25 tot din otel, un cilindru 26 pneumatic, doua pistoane 27si28, o tija
29 impingatoare, un cilindru 30 pneumatic, un piston 31 prevazut la partea superioara cu
un disc 32 filetat, interschimbabil in functie de diametrul cepului 2 finit, o0 duza 33
pneumaticd  pentru indepartarea cepului 2 finit dupd frezare si depresare. Unitatea
electricad si electronicd  are sarcina alimentarii cu energie electrica  si a realizarii
comenzilor automate pentru ciclul de lucru si se compune din unitatea 34 de baza,
elemente 35 de pornire-oprire, elemente 36 de semnalizare si programare de timpi
de lucru.

Modul de lucru cu echipamentul descris este urmatorul:

La inceputul prelucrarii unui nou tip dimensional de cep de lemn sunt montate
freza 18 si discurile 23si32 filetate, corespunzatoare diametrului cepului 2 finit care
urmeaza a fi obtinut. De asemenea, sunt introdugi Tn microcontrolerul masginii de frezat,
timpii  succesivi ai diferitelor faze de lucru, folosind in acest scop elementele 36 de
semnalizare si programare de pe partea frontald a echipamentului. Dupa aceasta
operatie are loc alimentarea magaziei 24 cu discuri 1 brute, obtinute prin debitare
automata din tije cilindrice de lemn, realizate la randul lor din crengi de arbori prin
frezarea cilindrica de revolutie a acestora si pornirea masinii de frezat prin actionarea
unui element 35 de pornire/oprire. Fazele fsuccesive de lucru sunt dupd cum urmeaza:
fi- cilindrul 26 pneumatic este pus automat sub presiune prin alimentarea a; ceea ce are

ca efect deplasarea pistoanelor 27si28 si a tijei 29 impingatoare a primului disc 1
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brut de lemn, din magazia 24 cilindrica, spre locasul cilindric situat deasupra
discului 32 filetat;

cilindrul 26 pneumatic este pus automat sub presiune prin alimentarea a, de aer
comprimat ceea ce are ca efect retragerea pistoanelor  27si28 si a tijei 29
impingatoare 1in spatele magaziei 24 cilindrice de alimentare permitand discului
brut nr.2sa coboare gravitational in degajarea tijei 29 impingatoare;,

fs- cilindrul 30 pneumatic este pus automat sub presiune prin alimentarea a; de aer

fs-

comprimat si deplaseaza, prin intermediul pistonului 31 si a discului 32 filetat,
discul 1 brut de lemn spre tija 22 cilindrica de apdsare elastica, iar dupa
realizarea contactului cu aceasta se continud deplasarea spre freza 18 frontal3,
contactul cu aceasta avand ca efect frezarea laterala si tesirea discului brut de
lemn rezultdnd un cep cu dimensiunea si tesitura conform caracteristicilor de
revolutie a cutitelor frezei,

cilindrul 30 pneumatic este pus automat sub presiune prin alimentarea as de aer
comprimat si deplaseaza, prin intermediul pistonului 31 si a discului 32 filetat,
cepul 2 finit injos pana la terminarea cursei tijei 22 cilindrice de apasare,
moment in care duza 33 pneumatica este pusa sub presiune prin alimentarea
as , efectul fiind indepartarea cepului 2 finit de pe discul 32 filetat si reluarea
automata a unui nou ciclu de lucru.
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REVENDICARE
Inventia Masina automata pentru fabricarea cepurilor de lemn, in

compunerea careia intrd un batiu, un motor electric, un cilindru pneumatic, un arbore
gaurit centric, o tija de apasare cu arc, o freza prevazuta cu un cutit de tesire, un sistem
de avans automat, caracterizatd prin aceea ca in vederea obtinerii cepurilor (2)
finite de corectie, folosite pentru inlocuirea nodurilor negre cazatoare din cherestea,
plecand de la discuri (1) brute de lemn, in conditile unei prelucréri centrice, cu un
adaos de prelucrare foarte mic, este folosit un sistem de avans pneumatic de jos in sus,
format dintr-un cilindru (30) pneumatic, doud discuri (23)si(32) interschimbabile 1n
functie de diametrul cepurilor (2) finite fabricate, o tija (14) cilindricd nerotativa, mobila
axial si un arc (21) de compresiune.
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