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(57) Rezumat:

Inventia se referd la un procedeu de inalta pro-
ductivitate, folosit pentru fabricarea industriald a cepuri-
lor de corectie destinate nlocuirii nodurilor negre
cazatoare din cherestea, in vederea innobilarii acesteia,
cheresteaua fiind utilizata ulterior in industria mobilei si
a ornamentelor din lemn. Procedeul conform inventiei
are urmatoarele operatii: debitarea crengilor lungi de
rasinoase, si obtinerea unor segmente (1) de crengi cu
€0aja, cu lungimea de 1000 mm, frezarea longitudinala
a segmentelor (1) lungi cu coaja, cu scopul obtinerii
unor segmente (4) cilindrice fara coaja, neuscate si
usor curbate, uscarea acestora pe cale naturala, la
umbrd, intr-un depozit (¢), timp de 6...10 luni, urmata de
uscarea in camere (d) de uscare fortata, in scopul
obtinerii unor segmente (7) cilindrice, uscate, drepte si
fara coaja, debitarea din segmentele (7) cilindrice a
unor discuri (9) brute de lemn, folosind niste masini (e)
automate, si obtinerea in final a cepurilor (5) de corectie
finite, prin frezarea radiala sau strunjirea discurilor (9)
brute de lemn, cu ajutorul unor masini (f) automate de
frezat radial, sau utilizand niste strunguri (g) automate.
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B, remcxam

Inventia se refera la o tehnologie noua, de naltd productivitate, folosita
pentru fabricarea industriald a cepurilor de corecfie din specii de lemn de
rasinoase, destinate inlocuirii nodurilor negre cdzatoare din cherestea in vederea
fnnobildrii acesteia, cheresteaua Tinnobilatd fiind folositad ulterior in industria
mobilei si a ornamentelor din lemn.

Cepurile de corectie sunt discuri cilindrice cu doua fete plan paralele care
se obtin din crengi provenite din aceeasi specie de arbori ca si cheresteaua
supusa nnobilarii. Dupa frezarea cilindricd nepatrunsd a nodului negru si
presarea in locasul cilindric obtinut a unui cep de corectie, desenul liniilor
inconjuratoare a fostului nod negru  creaza, Tmpreuna cu inelele anuale de cregtere
din cepul de corectie, o0 estetica deosebita, iar cheresteaua trece in alta clasa de
calitate. Practica Tnlocuirii nodurilor negre cazatoare este specifica speciilor de
lemn rasinoase, respectiv molid, brad, pin, larice. In mai micd masura, tehnica se
aplica si la alte specii de lemn. '

La scara mondiald, cepurile de corectie sunt folosite de peste o suta de ani.
La inceput, aceste elemente auxiliare ale industriei mobilei si ale ornamentelor de
lemn erau produse manual, iar la ora actuala sunt produse in principal semiautomat
sau automat.

La inceputul secolului 20, nodurile negre cazatoare erau indepartate din
scanduri  uscate cu ajutorul unui burghiu care stréapungea cheresteaua. In orificiile
cilindrice rezultate era implantat capatul uns cu clei al unor crengi, prelucrate pe
cale manuald sub forma cilindrica, diametrul exterior al cilindrului din capatul
crengii fiind egal cu diametrul interior al orificiului cilindric. Crengile folosite
proveneau din aceeasi specie de lemn cu cheresteaua supusa innobilarii. Dupa
uscarea cleiului erau indepartate surplusurile de material lemnos de pe ambele
fete ale scandurii cu ajutorul unui ferastrau manual, operatiile urmatoare la care era
supusa cheresteua fiind de rindeluire, lacuire, slefuire etc. La ora actuala, nodurile
negre cazatoare suntindepartate manual, semiautomat sau automat din cherestea
prin frezarea nepatrunsa, pe o adancime maxima de 10 mm a cepului negru
cazator, operatia fiind urmata de o dozare minima de adeziv cu uscare rapida in
locasul cilindric urmata de presare a cepului de corectie in locasul cilindric frezat.
In continuare, se poate trece la operatii specifice de finisare a suprafetei innobilate
a cherestelei, operalii care incep de regula prin rindeluirea acesteia. Diametrele
cepurilor de corectie sunt standardizate international incepand de la un diametru de
10 mm si terminand cu un diametru de 55 mm. Intre aceste limite sunt acceptate
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diametre din 5 in 5 mm, toleranta radiald find numai pozitivd, fiind admisa o
abatere maxima de +0,2 mm fa{d de diametrul nominal. Pentru paralelismul celor
doud fefe plane ale cepului de corectie se acceptd o tolerantd maxima de + 0,3°
Grosimea cepurilor de corectie nu este standardizata, sunt solicitate de beneficiari
grosimi variind intre 5 si 15 mm. Cea mai solicitatad si utilizatd grosime a cepurilor
de corectie este cea de 9 mm. Probabil ca in urmatorii ani aceastd grosime va
deveni si grosime de referinta.

Odatad cu cresterea cererii mondiale de cherestea innobilatd a aparut
necesitatea productiei de masd  a cepurilor de corectie. Primele inceputuri n
acest sens au fost facute prin stantare manuala a cepurilor. In acest sens, din
crengi nedecojite, uscate, erau debitate cu ferastraie circulare discuri cu fete plan
paralele, la diverse grosimi, care erau pe urma stantate in cepuri de corectie. Dupa
un timp, stantele manuale au fost inlocuite cu prese pneumatice $i cu prese
hidraulice. In acest fel s-au produs mulfi ani cepuri de corectie folosite pentru
innobilarea cherestelei. Din lipsa automatizarii productivitatea prin stantare era
scazuta, iar calitatea fetei cilindrice era slaba din cauza smulgerilor de material
provocate de cufitul stantei. Totodata, acest procedeu nu permitea obtinerea tesiturii
circulare de 45° pe una din fetele plane ale cepului de corectie.

Tehnologia actuald cea mai utilizata in lume foloseste crengi de arbori din
specii raginoase, uscate fortat, din care se debiteazd automat, semiautomat sau
manual, nigte discuri brute avand grosimea prescrisa pentru un anumit cep de
corectie finit solicitat. Din aceste  discuri brute se obtin tot in regim manual,
semiautomat sau automat, cepuri de coreciie finite folosind frezarea frontald cu
freze speciale, care realizeaza in cadrul unei operatii unice atat prelucrarea prin
aschiere radiala a discului brut de lemn la diametrul prescris pentru cepul de
corectie finit, cat si tesirea circulard a unei laturi a acestuia la un unghi de 45°
x1,5 mm. Productivitatea unei masini de frezat automat se situeaza la cca 500-
650 bucati cepuri de corectie finite/ora/magina. La masinile cu avans manual sau
semiautomat productivitatea este mai scazutd. Avand in vedere pretul mediu a
1000 bucati cepuri de corectie finite de cca 25 EUR pe piata europeana, tarifele
salariale orare medii precum si efortul financiar legat de materia prima care
presupune costuri importante pentru: colectarea crengilor din areale silvice mari,
transportul acestora, uscarea fortatd a crengilor n camere de uscare si debitarea
discurilor brute, se explicd de ce productia acestor elemente a scazut drastic in
conditiile cresterii de la an la an a cererii. Efectul subproductiei a fost o crestere
aproape exploziva a preturilor pe piata internationala a acestor produse.

Cu toate cd materia prima folositd are un pret relativ mic nu este totusi lipsita
de importanta si pierderea de material lemnos la folosirea acestei tehnologii. Pentru
a exista pe de o parte siguranta ca in urma frezarii unui disc brut de lemn, avand
coaja neindepartatd, sa nu rezulte, dupa operatia de frezare a discului de lemn
brut, un inel de lemn in jurul frezei, ceea ce duce la obligativitatea opririi maginii de
frezat in vederea indepartarii acestuia sau, pe de altd parte, sa nu rezuite cepuri
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finite cu rest de coaja pe un segment circular, pentru prelucrare se aleg discuri
brute de lemn avand diametrul cu cca. 20 mm mai mare decat diametrul cepului de
corectie. In scopul indepartarii  materialului lemnos Tn exces si a evitarii formarii
inelelor de lemn inchise mentionate mai sus, cutitele aschietoare ale frezei au
latimea de cca 8 mm. Tehnologia descrisa mai sus prezinta si un aspect negativ
legat de calitatea cepurilor finite. Crengile de lemn din specii rasinoase sunt ugor
curbate prin crestere. Prin uscarea fortatd a acestora sub forma nedecojita, Tn
camere de uscare, curbura acestora se accentueaza foarte mult, capetele crengilor
ajungand de multe ori aproape sa se atinga. Debitarea manuala sau automata a
unor discuri brute din asemenea crengi curbate accentuat face ca paralelismul
celor doua fete plane ale cepurilor finite sa se abatd de multe ori de la toleranta
de paralelism admisa de +0,3° ceea ce duce automat la necesitatea unei operatii de
sortare fie pe cale manuala, cu productivitate scazuta, fie pe cale automata,
optoelectronica, cu productivitate ridicata, ultima tehnica fiind insd grevata de
costuri mari de achizitie si de intretinere a echipamentelor, totodata rebuturile
rezultate in urma sortarii constituie pierderi economice importante.

O alta tehnologie folositd actualmente pentru producerea cepurilor de
corectie din crengi apartinand unor specii raginoase de lemn, consta in strunjirea
acestora din crengi uscate. In acest scop sunt folosite strunguri speciale, manuale,
semiautomate sau automate. La primele doua tipuri de echipamente, din cauza
opririi repetate  a universalului strungului pentru realizarea avansului crengii de
lemn, productivitatea este scazuta, justificarea acestui tip de productie fiind numai
pentru obtinerea unor cantitati relativ mici de cepuri de coreciie dictate de necesita;
imediate. La prelucrarea pe strunguri automate, unde avansul crengii de iemn se
realizeaza fara oprirea universalului strungului, productivitatea orara este mai
ridicatd decat cea de la frezarea automata a cepurilor, totodata si pierderile de
material lemnos prin aschiere sunt mai mici. Cinematica si automatizarea
complexd a strungurilor automate duce insa la prefuri ridicate de achizifie, iar
realizarea unei linii tehnologice de Tnalta productivitate, care presupune in acelasi
timp lucrul cu cateva strunguri automate in paralel, sa duca la costuri de productie
mari. In plus apar probleme privind calitatea cepurilor finite, astfel:

La strungurile automate se practica doua solufii de debitarea cepului finit
de pe creanga. Una din solutii consta in debitarea cepului finit folosind un cutit de
debitare, portcutitul rotindu-se automat cu 90° dupa ce a fost strunijit profilul cilindric
cu tesitura de 45°1,5 mm a cepului cu ajutorul unui cutit de strung profilat. A doua
solutie consta in debitarea cepului finit, dupa ce a fost strunjit profilul cilindric cu
tesitura de 45°%1,5 mm a cepului, cu o panza de ferastriu circular actionata
pneumatic Tnspre si dinspre creanga de lemn. La indepartarea cepului de corectie
cu un cutit de strung de debitare, in momentul desprinderii cepului finit de pe
segmentul cilindric de lemn, 1n zona centrala a cepului ramane de reguld, prin
smulgere, un rest de lemn, ceea ce duce automat la necesitatea unei operatii
suplimentare de sortare. Dupa sortare, cepurile cu resturi de lemn in zona centrala
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se recupereaza prin slefuirea manuald pe discuri abrazive a acelei fete . La
strungurile la care debitarea cepului finit se realizeaza cu o panza de ferastrau
circular, actionatd pneumatic Tnspre si dinspre creanga de lemn, la terminarea
cursei panzei de ferastrau circular, mai precis la taierea ultimei par{i din cepul de
corectie finit, raman in zona de parasire a materialului lemnos de catre panza de
ferastrdu agchii mici de lemn, ceea ce presupune o operatie suplimentarda de
debavurare care se realizeaza in tobe hexagonale rotative, dupa care urmeaza o
operatie de sortare prin care se recupereaza prin slefuire cepurile finite
nedebavurate complet.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta Tn descrierea unei linii
tehnologice noi, cu operatii specifice conform inventiei, care permite obtinerea in
regim industrial, Tn conditii de Tnalta productivitate si de calitate, a cepurilor de
corectie utilizate pentru Tnlocuirea nodurilor negre cazatoare din cheresteaua de
rasinoase 1n vederea Tnnobilarii acesteia, folosind ca materie prima crengi de
lemn din specii raginoase.

lLinia tehnologica propusa include operatii noi astfel:

Materia prima formatd din crengi de rasinoase verzi, sortatd dupa un
diametru mediu, este debitata cu ferastraie circulare in segmentele de crengi avand
lungimea de 1000 mm dupa care aceste segmente sunt frezate in flux continuu cu
0 masina de frezat cu sculd agchietoare rotativa, de mare productivitate, rezultand
niste segmente cilindrice cu un adaos de prelucrare de cca. 2,0 mm peste
diametrul nominal D, al cepurilor de corectie finite care urmeaza a fi
confectionate. Pentru a folosi optim materialul lemnos si avand in vedere ca la cele
doua extremitati ale segmentelor de crengi debitate diametrele de crestere sunt
diferite, diametrul de frezare se regleaza In asa fel incat la capatul crengii cu
diametrul cel mai mic sa fie indepartata doar coaja crengii.

Operatia urmatoare din fluxul tehnologic este o uscare naturala, la
umbra, pana la o umiditate de 12%-14%, a tijelor cilindrice de lemn de rasinoase
timp de 6-10 luni. Prin indepartarea pe cale naturalda a umiditatii din canalele
capilare ale materialuiui lemnos curbura tijelor cilindrice de lemn scade foarte
mult acestea devenind aproape drepte, iar ulterior, dupa uscarea avansatd a
acestora in camere de uscare, umiditatea scade la 8%-9%, curbura tijelor
ramanand constantad. In urmatoarea operatie din segmentele cilindrice de lemn
uscate avansat se debiteazd pe masini automate, cu avans gravitational, discuri
brute de lemn la o grosime constanta prestabilitd, care prezinta toate un adaos
de prelucrare de cca. 2,0 mm. Data fiind curbura redusa a tijelor de lemn in urma
debitarii discurilor brute  nu sunt necesare operatii de sortare, paralelismul
suprafetelor plane rezuitate din debitare cu ferastraie circulare inscriindu-se 1in
toleranta maxima admisa de + 0,3°.

Dupa debitare, prin operatii de frezare sau strunjire, realizate cu magini
automate avand dimensiuni mai reduse si puteri instalate mai mici decat
echipamentele actuale, echipate toate cu sisteme de alimentare gravitationala cu
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discuri brute de lemn, se poate realizeazad o linie tehnologicda de mare

productivitate pentru fabricarea cepurilor de corectie. O asemenea linie, in functie

de productivitatea propusa, Tnglobeaza mai multe asemenea echipamente de
prelucrare prin aschiere care lucreaza concomitent si in paralel. Forta de munca
este minimald, un operator putand deservi mai multe echipamente, rolul acestuia
fiind doar acela de a alimenta regulat magaziile de lucru ale masinilor automate
de frezat sau ale strungurilor automate.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

- creste productivitatea procesului de fabricare a cepurilor de corectie;

- creste gradul de utilizarea a materialului lemnos din crengi provenite din arbori

apartinand speciilor de lemn rasinoase;

- prin asigurarea unui paralelism avansat al celor doua fete plane ale cepurilor de

corectie se asigura acestora o calitate superioara;

- exista posibilitatea realizarii unor echipamente de prelucrare prin frezare sau prin

strunjire de dimensiuni $i puteri instalate mici;

- prin utilizarea avansului gravitational al materiei prime lemnoase scade munca

manuala prestata de operatori;

- se elimind avansat operatia de sortare a cepurilor finite $i scad totodata

rebuturile la fabricarea cepurilor de corectie.
Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu Fig.1
si Fig.2 care reprezinta:

Fig.1. Schema bloc a liniei tehnologice de mare productivitate pentru fabricarea
cepurilor de corectie de lemn obtinute din crengi de rasinoase si destinate
corectiei nodurilor negre cazatoare din cheresteaua de rasinoase

Fig.2 Fluxul si specificul operatiilor de fabricare automata a cepurilor de corectie
de lemn obtinute din crengi de rasinoase si destinate corectiei nodurilor
negre cazatoare din cheresteaua de rasinoase

Fluxul operatiilor si compunerea liniei tehnologice  de mare productivitate,
folositd pentru fabricarea cepurilor de corectie din specii de lemn de rasinoase, se
compune dintr-un depozit a de segmente 1 de crengi cu coaja, usor curbate din
crestere, fiecare segment avand lungimea de 1000 mm, segmente care sunt
prelucrate prin aschiere in flux continuu pe o masind b de frezat, echipata la
randul ei cu un sistem 2 de avans automat si cu o scula 3 aschietoare rotativa,
rezultand 17n final nisgte segmente 4 cilindrice, ugor curbate, neuscate, fara coaja,
avand un adaos de prelucrare de cca. 2 mm faia de diametrul nominal D, al
cepurilor 5§ de corectie. Avand in vedere ca toate crengile arborilor sunt ugor
conice pe lungime, pentru folosirea optima a materialului lemnos, diametrul de
frezare se regleaza in aga fel incat la capatul cu diametrul mai mic al segmentelor

1 de crengi cu coaja sa fie indepartata doar coaja crengii. Segmentele 4 cilindrice,

usor curbate, neuscate si fara coaja, avand un adaos de prelucrare de cca. 2,0 mm

fata de diametrul nominal D, a cepului 5 de corectie sunt supuse in continuare

uscarii naturale la umbra timp de 6-10 luni intr-un depozit ¢ pana cand ating o

p
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umiditate de  cca. 12%-14%, rezultatul uscarii naturale fiind niste segmente 6
cilindrice, semiuscate, drepte, fara coaja, care sunt supuse in continuare uscarii
forfate intr-o camerd d de uscare rezultdnd niste segmente 7 cilindrice drepte,
uscate, fara coaja, cu o umiditate de 8-9%. Aceste segmente  sunt supuse in
continuare operatiei de debitare automate pe o masina e, echipatd cu panza 8 de
ferastrau circular, la care avansul segmentelor 7 cilindrice are loc gravitational
sub greutatea proprie a acestora. Rezultatul debitarii il reprezinta niste discuri 9
brute de lemn avand grosimea constanta, conform cererii, si diametrul cu un
adaos de prelucrare de cca. 2,0 mm fata de diametrul nominal D, al cepurilor 5
de corectie.

La obtinerea cepurilor 5 de corectie din discuri 9 brute de lemn, prin frezare,
sunt folosite, n functie de productivitatea orara a liniei tehnologice, niste masini
automate fde frezat, de dimensiuni mici, care lucreaza in paralel, echipate fiecare
cu o magazie 10 de alimentare gravitafionalda, un sistem 11 pneumatic de
alimentare, o tija 12 de fixare, actionata pneumatic, a discului 9 brut de lemn
care are un adaos de prelucrare de cca. 2,0 mm fatd de diametrul nominal D, al
cepului 5 de corectie si o freza 13 combinata, care realizeaza concomitent atat
frezarea cilindrica a discului 9 brut de lemn céat si tesirea unei fete plane circulare
a cepului 5 de corectie cu 45°x1,5 mm.

La obtinerea cepurilor 5 de corectie finite din discuri 9 brute de lemn prin
strunjire sunt folosite, n functie de productivitatea orara a liniei tehnologice, niste
strunguri g automate, de dimensiuni mici, echipate fiecare cu o magazie 14 de
alimentare gravitationald, o tija 15 rotativa de presare a discului 9 brut de lemn
inspre un sistem 16 de antrenare rotativ elastic si inspre un cutit 17 profilat de
strung care realizeaza concomitent atat strunjirea cilindrica a discului 9 brut de
lemn cét si tesirea unei fete plane circulare a cepului 5 de corectie cu 45°x1,5
mm.

§
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REVENDICARI

1. Inventia Tehnologie de fabricare a cepurilor de corectie din lemn de
rasinoase, care constd in fabricarea unor cepuri de corectie pentru Tnlocuirea
nodurilor negre cazatoare din cherestea, folosind in acest scop crengi de arbori
provenite din aceeasi specie din care provine cheresteaua supusa Tnnobilarii,
camere de uscare forfata precum si diverse echipamente manuale, semiautomate
si automate de prelucrare prin agchiere precum masini (e) de debitat, masini (f) de
frezat, strunguri (g) caracterizata prin aceea ca, Tn vederea asigurarii unei nalte
productivitati si calitati la fabricarea cepurilor (5) de corectie in fluxul de fabricatie
sunt folosite, afara de echipamentele mentionate, operatii si echipamente
specifice de pregatire a materiei prime lemnoase.

2. Tehnologie de fabricare a cepurilor de corectie din lemn de rasinoase
conform si cu revendicarea principald nr.1, Caracterizate prin aceea ca, in
vederea realizarii unei productivitati si calitati ridicate, precum $i in vederea realizarii
unor economii importante de material, materia prima lemnoasa, formata din crengi
de rasinoase verzi cu coaja, este debitata cu ferastraie circulare in niste segmente
(1) de crengi cu coaja, usor curbate din crestere, avand lungimea de 1000 mm,
care sunt ulterior prelucrate in flux continuu prin agchiere, pe o masina (a) de
frezat, echipata la randul ei cu un sistem (2) de avans automat s$i o sculda (3)
aschietoare rotativa, diametrul de frezare reglandu-se in asa fel incat la capatul cu
diametrul mic al segmentelor (1) de crengi cu coaja sa fie indepartatd doar coaja,
in final rezultand niste segmente (4) cilindrice, usor curbate, neuscate, fara coaja, cu
un adaos de prelucrare de cca. 2,0 mm fatd de diametrul nominal D, al cepului (5)
de corectie.

3. Tehnologie de fabricare a cepurilor de corectie din lemn de rasinoase
conform s$i cu revendicarea principald Nr.1, si revendicarea secundard Nr.2
caracterizata prin aceea ca, in vederea realizarii unei calitati ridicate a cepurilor (5)
de corectie prin inscrierea acestora in limitele tolerantei admise  pentru abaterile
de paralelism de 0,3° pentru cele doua suprafete plan — paralele ale cepului de
corectie precum si in vederea eliminarii avansate a operatiei de sortare precum
si a rebuturilor se practica o uscare naturald la umbra, in niste depozite (c) timp
de 6-10 luni, a segmentelor (4) cilindrice, usor curbate, neuscate, fara coaj3,
operatie care duce la indepartarea unei importante cantitati de apa din canalele
capilare ale  materialului lemnos, curbura naturald a tijelor cilindrice de lemn
scazand mult, acestea devenind niste segmente (6) cilindrice, semiuscate,
aproape drepte.

4. Tehnologie de fabricare a cepurilor de corectie din lemn de rasinoase
conform si cu revendicarea principala Nr.1, a revendicarii secundare Nr.2 si a
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revendicarii secundare Nr.3, caracterizata prin aceea ca, discurile (9) brute de
lemn, avand un adaos de prelucrare de cca. 2,0 mm pe diametru, folosite ca
materie prima pentru fabricarea cepurilor (5) de corectie, cu productivitati care
asigura, prin operatii $i echipamente specifice de prelucrare prin aschiere,
obtinerea de pana la 3.000 discuri (9) brute/ord, sunt realizate cu ajutorul unor
masini (e) de debitat automate de mare productivitate, din segmentele (7)
cilindrice, uscate, drepte, rezultate din segmente (6) cilindrice, drepte, semiuscate,
supuse la randul lor uscarii fortate intr-o camera (d) de uscare panala atingerea
unei umiditati de 8%-9%.
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PROCEDEU DE FABRICARE A CEPURILOR DE CORECTIE
DIN CRENGI DE RASINOASE

Dosar OSIM A00202/03.04.2017, Autori Gutt Gheorghe, Gutt Andrei, Amariei Sonia, titular S.C.
Astdubel SRL

Inventia se referd la un procedeu de Tnaltd productivitate, folosit pentru
fabricarea industriala a cepurilor de corectie din specii de lemn de rasinoase,
destinate inlocuirii nodurilor negre cazatoare din cherestea in vederea fnnobilarii
acesteia, cheresteaua 1innobilata fiind folosita ulterior in industria mobilei si a
ornamentelor din lemn.

Cepurile de corectie sunt discuri cilindrice cu doua fefe plan paralele care
se obtin din crengi provenite din aceeasi specie de arbori ca si cheresteaua
supusa fnnobilarii. Dupa frezarea cilindricA nepatrunsd a nodului negru si
presarea in locasul cilindric obtinut a unui cep de corectie, desenul liniilor
inconjuratoare a fostului nod negru creaza, impreuna cu inelele anuale de crestere
din cepul de corectie, o esteticd deosebita, iar cheresteaua trece in altd clasa de
calitate. Practica inlocuirii nodurilor negre cazatoare este specificd speciilor de
lemn rasinoase, respectiv molid, brad, pin, larice. In mai mica masurd, tehnica se
aplica si la aite specii de lemn.

La scard mondiala, cepurile de corectie sunt folosite de peste o sutad de ani.
La inceput, aceste elemente auxiliare ale industriei mobilei i ale ornamentelor de
lemn erau produse manual, iar la ora actuald sunt produse in principal semiautomat
sau automat.

La inceputul secolului 20, nodurile negre cazatoare erau indepartate din
scanduri uscate cu ajutorul unui burghiu care strapungea cheresteaua. In orificiile
cilindrice rezuitate era implantat capatul uns cu clei al unor crengi, prelucrate pe
cale manuala sub forma cilindrica la capat, diametrul exterior al cilindrului din
capatul crengii fiind egal cu diametrul interior al orificiului cilindric. Crengile folosite
proveneau din aceeasi specie de lemn cu cheresteaua supusa innobilarii. Dupa
uscarea cleiului erau indepartate surplusurile de material lemnos de pe ambele
fete ale scandurii cu ajutorul unui ferastrau manual, operatiile urmatoare la care era
supusa cheresteua fiind de rindeluire, lacuire, glefuire etc. La ora actuald, nodurile
negre cazatoare sunt indepartate manual, semiautomat sau automat din cherestea
prin frezarea nepatrunsa, pe o adancime maximd de 10 mm a cepului negru
cazator, operatia fiind urmatd de o dozare minima de adeziv cu uscare rapida in
locagul cilindric urmata de presare a cepului de corectie in locasul cilindric frezat.
In continuare, se poate trece la operatii specifice de finisare a suprafetei innobilate
a cherestelei, operatii care incep de reguld prin rindeluirea acesteia. Diametrele
cepurilor de corectie sunt standardizate international incepand de la un diametru de
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10 mm gi termindnd cu un diametru de 5§56 mm. Intre aceste limite sunt acceptate
diametre din 5§ in 5§ mm, toleranfa radiald fiind numai pozitivd, fiind admisa o
abatere maxima de +0,2 mm fatad de diametrul nominal. Pentru paralelismul celor
dou& fete plane ale cepului de corectie se acceptd o tolerantd maxima de £ 0,3°.
Grosimea cepurilor de coreclie nu este standardizatd, sunt solicitate de beneficiari
grosimi variind intre 5 i 15 mm. Cea mai solicitatd i utilizatd grosime a cepurilor
de coreciie este cea de 9 mm. Probabil c& in urmatorii ani aceasta grosime va
deveni gi grosime de referin{a.

Odatad cu cresterea cererii mondiale de cherestea innobilatd a aparut
necesitatea produciiei de masd a cepurilor de corectie. Primele inceputuri in
acest sens au fost facute prin gtantare manuald a cepurilor. In acest sens, din
crengi nedecojite, uscate, erau debitate cu ferastraie circulare discuri cu fete plan
paralele, la diverse grosimi, care erau pe urmé stantate in cepuri de corectie. Dupéa
un timp, stanfele manuale au fost inlocuite cu prese pneumatice §i cu prese
hidraulice. In acest fel s-au produs mulli ani cepuri de corectie folosite pentru
fnnobilarea cherestelei. Din lipsa automatizadrii productivitatea prin stantare era
scazuta, iar calitatea fetei cilindrice era slaba din cauza smulgerilor de material
provocate de cufitul stantei. Totodata, acest procedeu nu permitea obfinerea tesiturii
circulare de 45° pe una din fetele plane ale cepului de corectie.

Procedeul actual cel mai utilizatd in lume foloseste crengi de arbori din
specii raginoase, uscate forfat, din care se debiteazd automat, semiautomat sau
manual, niste discuri brute avand grosimea prescrisd pentru un anumit cep de
corectie finit solicitat. Din aceste discuri brute se obtin tot in regim manual,
semiautomat sau automat, cepuri de corectie finite folosind frezarea frontald cu
freze speciale, care realizeaza in cadrul unei operatii unice atat prelucrarea prin
aschiere radiald a discului brut de lemn la diametrul prescris pentru cepul de
corectie finit, catsi tesirea circulard a unei laturi a acestuia la un unghi de 45°
x1,5 mm. Productivitatea unei masini de frezat automat se situeaza la cca 500-
650 bucati cepuri de corecfie finite/ord/magind. La masinile cu avans manual sau
semiautomat productivitatea este mai scazuta. Avand in vedere pretul mediu a
1000 bucati cepuri de corectie finite de era cu ani in urmé de cca 25 EUR pe piata
europeana, tarifele salariale orare medii precum si efortul financiar legat de materia
prima care presupune costuri importante pentru: colectarea crengilor din areale
silvice mari, transportul acestora, uscarea fortatd a crengilor in camere de uscare $i
debitarea discurilor brute, se explicd de ce productia acestor elemente de
corectie a scazut drastic in conditile cresterii de la an la an a cererii. Efectul
subproductiei a fost o crestere aproape explozivé a preturilor pe piata internationala
a acestor produse.

Cu toate ca materia prima folositd are un pret relativ mic nu este totusi lipsita
de importanta si pierderea de material lemnos la folosirea acestei tehnologii. Pentru
a exista pe de o parte siguranta ¢& in urma frezarii unui disc brut de lemn, avand
coaja neindepartatd, sa nu rezulte, dupa operatia de frezare a discului de lemn
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brut, un inel de lemn inchis 1n jurul frezei, ceea ce duce la obligativitatea opririi
maginii de frezat in vederea indepartarii acestuia sau, pe de alta parte, sa nu rezulte
cepuri finite cu rest de coaja pe un segment circular, pentru prelucrare se aleg
discuri brute de lemn avand diametrul cu cca. 10 mm mai mare decéat diametrul
cepului de corectie. In scopul indepartarii materialului lemnos in exces si a evitarii
formarii inelelor de lemn inchise mentionate mai sus, cutitele aschietoare ale frezei
au ldtimea de cca 8 mm. Procedeul descris mai sus prezintd $i un aspect negativ
legat de calitatea cepurilor finite. Crengile de lemn din specii rdginoase sunt usor
curbate prin crestere. Prin uscarea fortatd a acestora sub forma nedecojitd, in
camere de uscare, curbura acestora se accentueazd foarte mult, capetele crengilor
ajungand de multe ori aproape sé se atingad. Debitarea manuald sau automata a
unor discuri brute din asemenea crengi curbate accentuat face ca paralelismul
celor doua fete plane ale cepurilor finite s3 se abatda de muilte ori de la toleranta
de paralelism admisa de 0,3° ceea ce duce automat la necesitatea unei operatii de
sortare fie pe cale manuald, cu productivitate scazuts, fie pe cale automats,
optoelectronicd, cu productivitate ridicats, ultima tehnica fiind insad grevata de
costuri mari de achizifie si de intretinere a echipamentelor, totodat3 rebuturile
rezultate in urma sortarii constituie pierderi economice importante.

Un alt procedeu folosita actualmente pentru fabricarea cepurilor de corectie
din crengi apartindnd  unor specii rasinoase de lemn, constd in strunjirea
acestora din crengi uscate. In acest scop sunt folosite strunguri speciale, manuale,
semiautomate sau automate. La primele doua tipuri de echipamente, din cauza
opririi repetate  a universalului strungului pentru realizarea avansului crengii de
lemn, productivitatea este scdzutd, justificarea acestui tip de productie fiind numai
pentru obtinerea unor cantitati relativ mici de cepuri de corectie dictate de necesitati
imediate. La prelucrarea pe strunguri automate, unde avansul crengii de lemn se
realizeaza fara oprirea universalului strungului, productivitatea orard este mai
ridicatd decat cea de la frezarea automatd a cepurilor, totodata si pierderile de
material lemnos prin agchiere sunt mai mici. Cinematica si electronica complexa a
strungurilor automate duce insa la preturi ridicate de achizitie, iar realizarea unei linii
tehnologice  de inalta productivitate, care presupune T1n acelasi timp lucrul cu
cateva strunguri automate in paralel, s duca la costuri de productie mari. In plus
apar probleme privind calitatea cepurilor finite, astfel:

La strungurile automate se practicd doua solutii de debitarea cepului finit
de pe creanga. Una din solutii consta in debitarea cepului finit folosind un cutit de
debitare, portcutitul rotindu-se automat cu 90° dupé ce a fost strunjit profilul cilindric
si tesitura de 45%1,5 mm la un capat. A doua solutie consta in debitarea cepului
finit, dupa ce a fost strunjit profilul cilindric si tesitura de 45°1,5 mm, folosind o
panza de ferastrau circular acfionatd pneumatic inspre si dinspre creanga de
lemn,. La indepartarea cepului de corectie cu un cutit de strung de debitare, in
momentul desprinderii cepului finit de pe segmentul cilindric de lemn, 1in zona
centrala a cepului ramane de reguld, prin smulgere, un rest de lemn, ceea ce duce
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automat la necesitatea unei operatii suplimentare de sortare. Dupa sortare, cepurile
cu resturi de lemn in zona centrald se recupereaza prin glefuirea manualda pe
discuri abrazive a acelei fete . La strungurile la care debitarea cepului finit se
realizeazd cu o panza de ferastrdu circular, actionatd pneumatic inspre $i dinspre
creanga de lemn, la terminarea cursei panzei de ferastrau circular, mai precis la
téierea ultimei parti din cepul de corectie finit, raman in zona de parasire a
materialului lemnos de citre panza de ferastriu agchii mici de lemn, ceea ce
presupune o operatie suplimentard de debavurare care se realizeaza in tobe
hexagonale rotative, dupd care urmeazd o operafie de sortare prin care se
recupereazd prin glefuire cepurile finite nedebavurate complet.

Problema tehnic& pe care o rezolvd inventia constd in descrierea unui
procedeu nou, cu faze ti operatii specifice inventiei, care permite obtinerea in regim
industrial, in conditii de inaltad productivitate si de calitate, a cepurilor de corectie
utilizate pentru inlocuirea nodurilor negre cdzéatoare din cheresteaua de raginoase
folosind ca materie primd crengi de lemn apartinand aceleiasi specii de
rasinoase ca cea din care face parte cheresteaua innobilata

Linia de fabricatie a cepurilor de corectie propusd include operatii noi
astfel:

Materia prima formatd din crengi de rasinoase verzi, sortatd dupa un
diametru mediu, este debitata cu ferastraie circulare in segmentele de crengi avand
lungimea de 1000 mm dupa care aceste segmente sunt frezate in flux continuu cu
o masina de frezat longitudinal de mare productivitate avdnd scula agchietoare
rotativd. In urma operatiei de frezare rezultd niste segmente cilindrice cu un
adaos de prelucrare de cca. 2,0 mm peste diametrul nominal D, al cepurilor de
coreclie finite care urmeaza a fi confectionate. Pentru a folosi optim materialul
lemnos, avand in vedere ca la cele doua extremitati ale segmentelor de crengi
debitate diametrele de crestere sunt diferite, segmentele de crengi se sorteaza
dupéa grosime in asa fel incat la capatul cu diametrul mic sa fie indepartata prin
frezare doar coaja crengii, iar la celalat capat, cu diametrul mai mare, sa fie
indepartat afara de coaja si o mica parte de material lemnos solid.

Operatia urmatoare constad in uscarea naturala a tijelor cilindrice de lemn
de rasinoase, timp de 6-10 luni, la umbrd, pana la atingerea unei umiditati de
12%-14%. Prin indepartarea pe calea naturald a umiditatii din canalele capilare
ale materialului lemnos curbura tijelor cilindrice de lemn scade foarte muit
acestea devenind aproape drepte, iar ulterior, dupa uscarea avansatd a acestora
in camere de uscare, umiditatea scade la 8%-9%, curbura tijelor ramanand
constanta prin uscare dfortata. In urmatoarea operatie din segmentele cilindrice de
lemn uscate avansat se debiteazd pe masini automate, cu avans gravitational,
rezultdnd discuri brute de lemn la o grosime constantd prestabilitd, care prezinta
toate un adaos de prelucrare de cca. 2,0 mm pe diametru. Data fiind curbura
redusa a tijelor de lemn in urma debitarii discurilor brute nu sunt necesare operatii
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de sortare, paralelismul suprafetelor plane rezultate din debitare cu ferastraie

circulare finscriindu-se n toleranta maximé admisa de % 0,3°.

Dupa debitare, prin operatii de frezare sau de strunjire, realizate cu masini
automate, avand dimensiuni mult reduse i puteri instalate mai mici decat
echipamentele actuale, echipate toate cu sisteme de alimentare gravitationald cu
discuri brute de lemn, se poate realizeaza o linie  de fabricatie in flux continuu,
de mare productivitate, folositd pentru obtinerea in masa a cepurilor de corectie.
O asemenea linie, in functie de productivitatea propusa, inglobeazd mai multe
asemenea echipamente de prelucrare prin agchiere care lucreaza concomitent gi in
paralel. Forfa de muncad este minimald, un operator putand deservi mai multe
echipamente, rolul acestuia fiind doar acela de a alimenta regulat magaziile de
lucru ale masinilor automate de frezat sau ale strungurilor automate.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

- creste productivitatea procesului de fabricare a cepurilor de corectie;

- cregte gradul de utilizarea a materialului lemnos din crengi provenite din arbori

apariinand speciilor de lemn raginoase;

- prin asigurarea unui paralelism avansat al celor doua fete plane ale cepurilor de

corectie se asigurad acestora o calitate superioara;

- exista posibilitatea realizarii unor echipamente de prelucrare prin frezare sau prin

strunjire de dimensiuni §i puteri instalate mici;

- prin utilizarea avansului gravitational al materiei prime lemnoase scade munca

manuala prestata de operatori;

- se eliminad avansat operatia de sortare a cepurilor finite $i scad totodata

rebuturile la fabricarea cepurilor de corectie.

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

Fig.1. Schema bloc a unei linii de fabricatie, de mare productivitate, pentru
producerea cepurilor de corectie de lemn obtinute din crengi de rasinoase si
destinate corectiei nodurilor negre cazatoare din cheresteaua de rasinoase

Fig.2 Fluxul si specificul operatiilor de fabricare automatd a cepurilor de corectie
de lemn obtinute din crengi de raginoase si destinate corectiei nodurilor
negre cazatoare din cheresteaua de raginoase

Fluxul operatiilor si compunerea unei linii de mare productivitate, folosita
pentru fabricarea cepurilor de corectie din specii de lemn de rasinoase, se
compune dintr-un depozit a contindnd segmente 1 de crengi cu coaja, usor
curbate din crestere, fiecare segment avand lungimea de 1000 mm, segmente care
sunt prelucrate prin agchiere in flux continuu pe o masind b de frezat longitudinal,
echipata la randul ei cu un sistem 2 de avans automat si cu o sculd 3 asgchietoare
rotativd, rezultadnd in final nigte segmente 4 cilindrice, usor curbate, neuscate, fara
coaja, avand un adaos de prelucrare de cca. 2 mm fatd de diametrul nominal D,
al cepurilor 5 de corectie. Avand in vedere ca toate crengile arborilor sunt usor
conice pe lungime, pentru folosirea optima a materialului lemnos, diametrul de
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frezare se regleaza in aga fel incat la capéatul cu diametrul mai mic al segmentelor
1 de crengi cu coaja sé fie indepartatd doar coaja crengii. Segmentele 4 cilindrice,
usor curbate, neuscate si fard coajd, avand un adaos de prelucrare de cca. 2,0 mm
fatd de diametrul nominal D, a cepului § de corectie sunt supuse in continuare
uscarii naturale l[a umbra timp de 6-10 luni intr-un depozit ¢ de uscare naturala
pana cand ating o umiditate de  cca. 12%-14%, rezultatul uscarii naturale fiind
nigte segmente 6 cilindrice, semiuscate, aproape drepte, fard coaja, care sunt
supuse in continuare uscarii forfate fintr-o camers d de uscare fortata rezultand
nigte segmente 7 cilindrice drepte, uscate, fara coaja, cu o umiditate de 8-9%.

Dupa uscare segmentele 7 cilindrice drepte sunt supuse operatiei de
debitare automate pe o masina e, echipatd cu panza 8 de ferastrau circular, la
care avansul segmentelor 7 cilindrice are loc gravitational sub greutatea proprie a
acestora. Rezultatul debitarii 1l reprezinti niste discuri 9 brute de lemn avand
grosimea constantd, conform cererii pietii, i diametrul cu un adaos de
prelucrare de cca. 2,0 mm fata de diametrul nominal D, al cepurilor 5 de corecfie.

La obtinerea cepurilor § de corectie din discuri 9 brute de lemn, prin frezare,
sunt folosite, in funciie de productivitatea orard a liniei tehnologice, nigte masini
automate fde frezat, de dimensiuni mici, care lucreaza in paralel, echipate fiecare
cu o magazie 10 de alimentare . gravitationald, un sistem 11 pneumatic de
alimentare, o tija 12 de fixare, actionatd pneumatic, a discului 9 brut de lemn
care are un adaos de prelucrare de cca. 2,0 mm fati de diametrul nominal D, al
cepului 5 de corectie si o frezd 13 combinatd, care realizeaza concomitent atat
frezarea cilindricd a discului 9 brut de lemn cat si tegirea unei fete plane circulare
a cepului 5 de corectie cu 45°x1,5 mm.

La obtinerea cepurilor 5 de corectie finite din discuri 9 brute de lemn prin
strunjire sunt folosite, in functie de productivitatea orara a liniei tehnologice, niste
strunguri g automate, de dimensiuni mici, echipate fiecare cu o magazie 14 de
alimentare gravitationald, o tija 15 rotativd de presare a discului 9 brut de lemn
inspre un sistem 16 de antrenare rotativ elastic si inspre un cutit 17 profilat de
strung care realizeaza concomitent atat strunjirea cilindrica a discului 9 brut de
lemn céat si tesirea unei fete plane circulare a cepului § de corectie cu 45°1,5
mm.
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REVENDICARI

1. Inveniia Procedeu de fabricare a cepurilor de corectie din lemn de
rdsinoase, care constd in fabricarea unor cepuri de corectie pentru inlocuirea
nodurilor negre cazatoare din cherestea, folosind in acest scop crengi de arbori
provenite din aceeasi specie din care provine cheresteaua supusa innobilarii, un
depozit (¢) pentru uscare naturald, o camerd (d) de uscare fortatd si diverse
echipamente manuale, semiautomate si automate de prelucrare prin aschiere
precum masini (a) de frezat longitudinal, masini (e) de debitat, masini (f) de frezat
radial, strunguri (g), caracterizat prin aceea ca, toate aceste echipamente
sunt inglobate intr-un flux de fabricatie continuad care presupune o succesiune
de faze si operatii.

2. Procedeu de fabricare a cepurilor de corectie din lemn de rasinoase
conform  Revendicarii Nr.1, caracterizat prin aceea ca, prima operatie din fluxul
de fabricatie continuad constd in  debitarea din crengi neuscate, lungi, de
rasinoase, folosind ferastraie circulare, a unor segmente (1) de crengi cu coaja,
usor curbate din crestere, avand lungimea de 1000 mm.

3. Segmente (1) de crengi cu coaja, usor curbate din crestere, avand
lungimea de 1000 mm, conform  Revendicarii Nr.2, caracterizate prin aceea c3,
in scopul indepartarii cojii si a obtinerii unei geometrii cilindrice, aceste segmente
sunt prelucrate pe o masina (b) de frezat longitudinal, echipata la randul ei cu un
sistem (2) de avans automat si o sculd (3) aschietoare rotativa, diametrul de frezare
reglandu-se n asa fel incat la capatul cu diametrul mic al segmentelor (1) de crengi
cu coaja sa fie Tindepartatda doar coaja, in final rezultdnd niste segmente (4)
cilindrice, usor curbate, neuscate, fara coaja, cu un adaos de prelucrare de cca. 2,0
mm fatad de diametrul nominal D, al cepului (5) de corectie.

4. Segmente (4) cilindrice, usor curbate, neuscate, fara coaja, cu un adaos
de prelucrare de cca. 2,0 mm fata de diametrul nominal D, al cepului (5) de corectie,
conform  Revendicarii Nr.3, caracterizate prin aceea ca, in vederea respectarii
tolerantei admise de 0,3° pentru abaterile de paralelism pentru cele doua
suprafete plan - paralele ale cepului de corectie precum si in vederea eliminarii
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avansate a operatiei de sortare i a rebuturilor, se practicd o uscare naturala
laumbrd, a segmentelor (4) cilindrice, uéor curbate, neuscate, fara coaja, intr-un
depozit (c) de uscare naturald timp de 6-10 luni, operatie care duce la indepartarea
unei importante cantitati de apa din canalele capilare ale  materialului lemnos,
curbura naturald a segmentelor cilindrice de lemn scdzand mult, acestea devenind
niste segmente (6) cilindrice, semiuscate, aproape drepte.

5. Segmente (6) cilindrice, semiuscate, aproape drepte, conform
Revendicarii Nr.4, caracterizate prin aceea ca, in scopul obtinerii Lnor
segmente (7) cilindrice, uscate, drepte, segmentele (6) cilindrice, semiuscate
sunt supuse uscarii in camere (d) de uscare fortatd pana la atingerea unei
umiditati de 8%-9%.

6. Segmente (7) cilindrice, uscate, drepte, conform Revendicarii Nr.5,
caracterizate prin aceea cid, acestea sunt supuse debitarii, cu  ajutorul unor
masini (e) de debitat automate de mare productivitate in scopul obtinerii unor
discuri (9) brute de lemn, avand un adaos de prelucrare de cca. 2,0 mm pe
diametru, care constituie materia primd pentru fabricarea cepurilor (5) de
corectie.

7. Discuri (9) brute de lemn, avand un adaos de prelucrare de cca. 2,0 mm
pe diametru conform Revendicarii Nr.6, caracterizate prin aceea ca, in vederea
fabricarii cepurilor (5) de corectie discurile (9) brute de lemn sunt introduse in
magaziile de alimentare gravitationald a unor masini (f) automate de frezat radial
si/sau a unor strunguri (g) automate.
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