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59 FIERASTRAU CU AVANS AUTOMAT

(57) Rezumat:

Inventia se refera la un fierastrau circular cu sistem de
avans pneumatic automat destinat debitarii semi-
fabricatelor de tip scandura sau dulapi de lemn.
Fierastraul conform inventiei este format dintr-o
structura metalica modulara, asamblata cu suruburi,
compusa dintr-un sistem de avans longitudinal si de
taiere format, la randul sau, dintr-un sistem (1) de
actionare pneumatica folosit pentru deplasarea unui
carucior (4) metalic, pe care este montat un motor (5)
electric care actioneaza o panza (6) de fierastrau
circular, caruciorul (4) metalic este ghidat precis si cu
frecare redusa de patru role (9, 10, 11 si 12), care se
rostogolesc pe doua tije (13 si 14) cilindrice din ofel,
montate de o parte si de cealalta parte a unui profil (15)
metalic rigid extrudat din aliaj de aluminiu, profil pe care
sunt montate o dioda (2) laser care proiecteaza o raza
rosie Tngusta pe un semifabricat (3) din lemn supus
taierii, un limitator (L1) electric al cursei active de taiere
si un limitator (L2) electric al cursei de revenire in
pozitia de plecare, un sistem de strangere si rigidizare
pentru stabilirea latimii unui semifabricat (30) din lemn
rezultat dupa operatia de taiere in cadrul unor operatii
de taiere repetate din acelasi semifabricat (30), precum
si un sistem electropneumatic avand elemente de
comanda manuala si automata a ciclurilor de taiere.
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Inventia se refera la un ferastrau circular cu sistem de avans pneumatic
automat destinat debitarii  semifabricatelor tip scanduri sau dulapi de lemn,
netivuite sau tivuite, avand lungimi de ordinul metrilor.

In vederea indepartarii cojii de pe ambele laturi  ale unui semifabricat de
lemn cu doua fete plan paralele obtinute prin debitare la gater, operatie denumita
in industria cherestelei tivuire, sunt folosite ferastraie circulare clasice, avansul
semifabricatului fiind realizat de catre un muncitor dupa o linie urmaritd imaginar
de catre acesta astfel incat sa se piarda cat mai putin material lemnos, iar linia
de debitare sa se apropie cat mai mult de un traseu liniar. Pentru aceste
ferastraie circulare sunt folositi de regula doi sau trei muncitori, operatorul
principal este cel care realizeaza avansul de tdiere a semifabricatului si doi
muncitori care realizeazd alimentarea ferastraului cu semifabricate supuse
tivuirii precum si indepartarea cojii $i rotirea semifabricatului in vederea tivuirii
celei de-a doua laturi. Aceste ferastraie circulare pot fi folosite si in vederea
obtinerii unor binale de lemn de |a{ime mai mica decat cea initiala, avand toate
cele patru laturi plan paralele, prin debitari repetate pe lungime. In aceasta
situafie, dupa tivuirea primei laturi se foloseste un ghidaj fix, paralel cu panza
ferastraului circular, operatorul principal realizdnd atat avansul manual al
semifabricatului de lemn cét si contactul continuu cu acest ghidaj a laturii deja
tivite. In acest fel este asigurat paralelismului fefelor binalelor de lemn rezultate
la taiere. In cazul folosirii semifabricatelor gata tivuite, in vederea unor debitari
repetate, operatorul foloseste de la prima pana la ultima taiere ghidajul paralel.

Principalele dezavantaje ale utilajelor de natura celor descrise sunt:
imposibilitatea  centrarii perfecte a liniei de taiere la tivuirea materialului
lemnos, de lungimea metrilor, rezultat prin debitarea busgtenilor la gatere, fapt
care duce la un randament de utilizare scazut al materialului lemnos. De
asemenea, avansul manual duce la productivitate scazuta, la sporirea gradului
de oboseala a operatorului, dar creaza si posibilitatea pericolului de accidentare
a acestuia. Pentru realizarea unor ferastraie circulare de tivuire, destinate
semifabricatelor de lemn cu lungime mare, exista si solufia tehnica de
folosire a unui servomotor electric si a unui sistem de transformare a
migcarii tip pinion-cremalierd pentru deplasarea ferastraului circular de-a lungul
liniei de taiere folosind o ghidare mecanica. Dezavantajul solutiei constéa in pretul
ridicat al acestui tip de avans  din cauza lanfului cinematic si a electronicii
aferente motorului electric de avans. In scopul unei productivitati ridicate,
motorul de avans trebuie sa asigure, dupa debitare, o viteza de intoarcere
mult mai ridicata pentru ferastraului circular decat viteza acestuia in timpul
cursei de debitare.

Fiecare din aceste solutii prezinta dezavantaje specifice, nici una din solutiile
descrise si revendicate de diferiti autori nu reuneste cumulul de avantaje ale
acestei solutii propuse.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta n realizarea unui ferastrau
circular, destinat debitarii semifabricatelor lungi de lemn, de ordinul metrilor,



a2018 00419 11/06/2018
netivuite sau tivuite, avand productivitate, precizie de tadiere si randament de

taiere ridicate.

In acest scop, un cilindru pneumatic liniar cu piston fara tjja realizeaza
deplasarea unui carucior, pe care este montat un ferastraul circular, de-a lungul
semifabricatului de lemn realizdnd taierea liniard, la o singurad trecere a
acestuia, pana la lungimi de 4m. In cadrul actionarilor pneumatice, cele de tip
cilindru-piston fara tija reprezinta de cativa ani solufii  specifice de actionare
pneumatica pentru diverse ramuri economice. Una din aceste solutii se regaseste
si in propunerea de inventie. La acest tip de actionare, pistonul fara tija este
deplasat cu aer sub presiune intr-un cilindru cu dubla actiune. Cuplarea deplasarii
pistonului cu un element de executie exterior cilindrului pneumatic se face
mecanic prin legarea rigida a pistonului cu structura care trebuie deplasata
liniar de-a lungul axei cilindrului pneumatic. In acest scop cilindrul pneumatic
are un canal longitudinal care comunica cu exteriorul pe toata lungimea de
deplasare a pistonului. Pentru a impiedica pierderile de aer in zona de cuplare
sunt folosite diferite solutii de etansare, multe din acestea fiind protejate industrial
[https://iwww.festo.com/cat/en-gb_gb/data/doc_DE/PDF/DE/DGC_DE.PDF].
Principial, in vederea realizarii etansarii, o garnitura [unga de cauciuc trece si prin
partea superioara a pistonului fiind lipitd de presiunea aerului de zona canalului
din cilindru realizandu-se astfel etansarea zonei impotriva pierderilor de aer
prin canal.

Solutia folositd la inventie consta in montarea unei asemenea actionari
pneumatice liniare pe o grinda de aluminiu extrudata, cu rigiditate mecarnica
ridicatad si cuplarea cilindrului  pistonului pneumatic cu un carucior exterior pe
care se gaseste montat un ferastrau circular. La randul lui, caruciorul impreuna cu
ferastraul circular este sprijinit pe patru role de ghidare, 1agaruite pe rulmenti,
role care se deplaseaza pe doua tije cilindrice lungi de otel montate de-o parte
si de alta a profilului de aluminiu. In felul acesta se asigurd o deplasare cu
mare precizie a caruciorului ferastraului circular. Fata de solutia clasica folosita
la ferastraiele circulare de tivuire, unde se impinge semifabricatul spre panza de
ferastrau circular, la solutia propusa semifabricatul std pe loc si se deplaseaza
ferastraul circular. Pentru asigurarea unui randament ridicat la tivire, operatorul
optimizeaza taierea aliniind manual semifabricatul de-a lungul unei linii de
marcare de culoare rosie, asigurata de o dioda LASER, in asa fel incat prin
tdiere sa fie pierdutd o cantitate cat mai redusa de lemn util Tn zona coajei. Dupa
alinierea optima este comandata presarea pneumatica a semifabricatului de lemn
pe masa de lucru in vederea impiedicarii deplasarii acesteia Tn timpul taierii,
operalia este urmata de pornirea automata a motorului ferastraului circular. O
alta succesiune automatd o reprezintd admisia aerului in cilindrul pneumatic
liniar cu piston fara tija care realizeaza avansul de taiere. La capatul cursei de
taiere are loc intoarcerea automata, cu viteza dubla fatd de viteza de taiere, a
caruciorului cu ferastraul circular in pozitia de plecare si oprirea cursei acestuia.
Un nou avans de taiere este posibil doar dupa o noua initiere a avansului de
catre operator.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:
- se asigura un randament ridicat la tivuirea materialului lemnos de tip semifabricat
scandura sau dulap;
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- la taieri longitudinale repetate ale semifabricatului se asigurda o precizie
dimensionala ridicata prin paralelismul perfect al fetelor de taiere si totodata o
economie de material lemnos la fiecare noua taiere;

- prin viteza ridicatd de revenire a caruciorului cu ferastraul circular fata de
viteza normala de avans la taiere, prin cadenta ridicata a succesiunilor de taiere
precum si prin faptul ca arborele motor al ferastraului circular poate fi echipat
concomitent cu mai multe panze circulare se asigura o productivitate ridicata la
taiere;

- automatizarea si mecanizarea procesului de taiere permite reducerea personalului
de la 3 muncitori la 2 muncitori, pentru un ferastrau circular conform inventiei,
prin aceasta asigurandu-se o reducere importanta a cheltuielilor salariale,
totodata se reduce cu mult efortul manual al muncitorilor precum si pericolul
de accidentare a acestora;

- constructia ferastraului circular este simpla, raportul dintre productivitate i
preful de cost avand o valoare ridicata.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu Fig. 1,
Fig. 2, Fig. 3, Fig. 4 si Fig. 5 care reprezinta:

Fig.1. - Vederea laterala a ferastraului cu avans pneumatic automat

Fig.2. - Vederea din fata a ferastraului cu avans pneumatic automat

Fig.3. - Vederea de sus a ferastraului cu avans pneumatic automat

Fig.4. - Schema modulara a ferastraului cu avans pneumatic automat

Fig.5.- Schema de actionare pneumaticd si electricd a ferastraului cu avans

pneumatic automat

Ferastraul circular cu avans automat, conform inventiei, este format dintr-o
structura metalica modulara, demontabila, asamblata cu suruburi precum si
dintr-un sistem electro-pneumatic avand in compunere elemente de comanda
manuala si automata.

Sistemul de avans longitudinal si de taiere constituie modulul de baza al
ferastraului si este format la randul lui  dintr-o actionare 1 pneumatica liniara de
tip cilindru-piston fara tija, alimentatd prin prizele de aer P1siP2, care
deplaseaza de-a lungul unei linii de taiere, proiectatd de o dioda 2 LASER cu
raza rogie ingusta pe semifabricatul 3 de lemn supus tivuirii sau taierii repetate,
un carucior 4 metalic, pe care se gaseste montat un motor 5 electric care
acfioneaza o panza 6 de ferastrau circular acoperitd partial de o protectie 7
metalica prevazuta la capat cu un tub 8 de aspiratie rumegus. Pentru asigurarea
unei rezistente mecanice scazute la fnaintare si a unei precizii de taiere ridicate,
caruciorul 4 metalic este ghidat la randul lui de patru role 9,10,11,12 care se
rostogolesc pe doua tije 13 si 14 de ghidare cilindrice de otel, montate de o parte
si de cealalta parte a unui profil 15 metalic, rigid, extrudat din aliaj de aluminiu,
montat demontabil pe doua picioare 16 si 17 din otel.

Stabilirea Iatimii de taiere a semifabricatului 3 de lemn se face cu un modul
care se compune dintr-un surub 18 de avans si o roata 19 cu manivela si un
vernier V de masurare care deplaseaza o masa 20, limitatoare de cursa pe
latime, pe doua ghidaje 21 si 22 cu bile.

Rigidizarea semifabricatului 3 de lemn in timpul taierii este realizatd de un alt
modul demontabil format dintr-un cadru 23 din profile de otel pe care sunt
montate Tn pozitie verticala trei pistoane 24,25,26 pneumatice cu dubla actiune.
Toate modulele prezentate mai sus se monteaza cu suruburi pe 0 masa 27 din

)
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profile de otel sudate pe care se mai gaseste montata demontabil cu suruburi o
placa 28 de ofel pe care se aseaza semifabricatele 3 de lemn supuse taierii
precum si o alta tabla 29 de otel, sudatd nedemontabil pe aceeasi masa 27 din
profile de otel, destinata ghidarii si eliminadrii semifabricatelor 30 de lemn
rezultate dupa operatia de taiere.

Sistemul electro-pneumatic  al ferastraului contine, in afard de aciionarea

1 pneumatica liniara de tip cilindru-piston fara tija, doua electroventile 31 si 32
comandate atdt manual de catre operator prin actionarea a trei
intrerupatoare K71 si K2 si K3 electrice manuale, cat si automat prin  doua
limitatoare L2 si L3 electrice de cursa. In compunerea sistemului  electro-
pneumatic maiintrd un ventil 33 pneumatic pentru stabilirea vitezei de avans la
taiere si un alt ventil 34 pneumatic pentru stabilirea vitezei de Tintoarcere dupa
taiere.

Succesiunea fazelor de lucru si modul de lucru cu ferastraul conform inventiei

este urmatoarea: ‘

1. Se fixeaza cursa de tdiere prin deplasarea corespunzatoare a limitatorului
L1 electric dupa care acesta se strange in pozitia stabilita;

2. Se retrage la maximum masa 20 limitatoare de cursa pe latime rotind

corespunzator roata 19 cu manivelg;

Se aprinde dioda 2 LASER,;

4. Se ageaza semifabricatul 3 de lemn supus tivuiri pe tabla 28 de otel, se
deplaseaza pe orizontala si se centreaza totodata in asa fel incat linia rosie
LASER, care marcheaza cu precizie linia de tdiere, sa optimizeze folosirea
utila a lemnului in sensul ca aceasta linie s marcheze limita inferioara a
grosimii de coaja care poate fi eliminata prin taiere in conditiile obtinerii pe
semifabricatul ramas a unei fete fara urme de coaja,

5. Se deschide alimentarea cu aer a ferastraului si se porneste motorul electric
5;

6. Se actioneazd manual intrerupatorul K2 electric, ceea ce are ca efect admisia
de aer comprimat prin electroventilul 29 catre cilindrii 24,25,26, pneumatici cu
dubla actiune, a caror tija fixeaza sirigidizeaza semifabricatul 3 de lemn pe
tabla 28 de otel montata demontabil pe masa 27 din profile de otel;

7. Se actioneazad manual intrerupatorul K71 electric, ceea ce are ca efect admisia
de aer comprimat prin electroventilul 31 catre actionarea 1 pneumatica liniara
de tip cilindru-piston fara tija, care deplaseaza caruciorul 4 Tmpreunad cu
motorul 5 electric si panza 6 de ferastrau circular, executandu-se taierea
semifabricatului 3 de lemn exact dupa linia rosie proiectata de dioda 2
LASER pana cand caruciorul 4 metalic atinge limitatorul L1 electric, care
comanda electroventilul 31 si provoaca initierea cursei de intoarcere a
caruciorului 4 metalic impreuna cu echipamentul de taiere. Caruciorul 4 se
opreste automat atunci cand acesta atinge limitatorul L2 electric. in pozitia
K2 inchis, limitatorul electric L2 comanda prin electroventilul 32 admisia
automata a aerului in partea de jos a cilindrilor 24, 25 i 26 pneumatici cu
dubl3 actiune, ceea ce are ca efect depresarea semifabricatului 3 de lemn. n
pozitia K2 deschis presarea si depresarea semifabricatului 3 de catre tijele
pistoanelor pneumatice 24,25 gi 26 se poate face doar prin acfionarea
manuald a intrerupatorului K3 electric. Stabilirea vitezei de avans la taiere
se face prin reglarea debitului de aer, prin ventilului 33 pneumatic tip drossel,

e
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respectdnd recomandarile literaturii de specialitate pentru  esenta de lemn -

taiata, nivelul de productivitate impus precum si elemente tehnice cum sunt:
viteza periferica a panzei de ferastrau circular, gradul de ascufire a acesteia,
rugozitatea fetelor semifabricatelor 30 de lemn rezultate dupa operatia de
taiere. Stabilirea vitezei de intoarcere a caruciorul 4 se face tot prin
reglarea debitului de aer, prin intermediul altui ventil 34 pneumatic de tip
drossel, urmarind din motive de productivitate ca aceasta viteza sa fie cat
mai mare, dar sa se inscrie totodata si  in valori care sa permita franarea
caruciorului 4 la cap de cursa prin amortizoare pneumatice sau hidraulice

8. Se impinge semifabricatul 3 de lemn, care mai are o latura netivuitad, spre masa
20 limitatoare de cursa pana cand o atinge pe toata lungimea ei, dupa care,
prin intermediul rotii 19 cu manivela si a surubului 18 de avans se deplaseaza
masa 20, impingand semifabricatul 3 de lemn spre fasciculul de lurnina rosie
asigurata de dioda 2 LASER, 1n asa fel incat sa poata fi tivuita si latura
ramasa inca netivuita. Rezultd un semifabricat 30 de lemn cu fetele de taiere
perfect paralele in conditile unei pierderi minime de material lemnos prin
indepartarea cojii.

9. Se repeta operatia nr.6;

10. Se repeta operatia nr.7.

In situatia in care, dupa tivuirea unei laturi se urmareste taierea in binale de
lemn cu fete plan paralele a intregului semifabricat 3 de lemn, dupa realizarea
primei tivuiri, fara a se realiza depresarea semifabricatul de lemn, se
deplaseaza, prin intermediul rotii 19 cu maniveld si a surubului 18 de avans,
masa 20 limitatoare de cursa perpendicular pe directia de taiere pana cand
aceasta atinge pe toata lungimea ei latura tivita, dupa care, roata 19 cu manivela
se roteste Tn sens invers urmarindu-se indicatia de latime de taiere pe vernierul
de pe tamburul micrometric al rofi 19 pana cand se atinge valoarea doritéd a
semifabricatului 30 de lemn rezultat Tn urma operatiei de taiere. Dupa stabilirea
|atimii de taiere se depreseaza semifabricatul 3 prin actionarea intrerupatorului
K2 si se impinge spre masa 20 limitatoare de cursa pana cand o atinge pe
toata lungimea ei, dupa care se executd operatiile nr.6 si nr.7 descrise mai sus.
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REVENDICARI

1. Inventia Ferastrau cu avans automat 1n compunerea caruia intrd un
ferastrau de taiere material lemnos compus la randul lui dintr-un motor (5) electric
de actionare, o panza (6) de ferastrau circular, caracterizat prin aceea ca, in
vederea realizarii unui ferastrau circular pentru tivuirea semifabricatelor tip binale
de lemn, avand lungimi de ordinul metrilor, dar si in vederea realizarii in serie
a binalelor de lemn prin taieri paralele repetate din semifabricate de lemn (3) de
la{ime mare, este folositda o structura modulara, asamblatd cu suruburi,
compusa dintr-un modul de avans longitudinal $i de taiere care are in
compunere o actionare (1) pneumatica liniara de tip cilindru-piston fara tija, un
modul de  stradngere si rigidizare, un modul folosit la stabilirea latimii
semifabricatului (30) de lemn rezultat dupa operatia de taiere in cadrul unor
operafii de tdiere repetate din acelasi semifabricat, precum $i un sistem
electropneumatic avand elemente de comanda manuala si automata.

2. Modulul de avans longitudinal si de taiere, conform revendicarii principale 1,
compus dintr-un motor (5) electric de actionare, o panza (6) de ferastrau circular,
caracterizat prin aceea ca, In compunerea acestuia intrd o actionare (1)
pneumatica liniara, de tip cilindru-piston fara tija, folositd pentru deplasarea unui
carucior (4) metalic, pe care este montat un ferastrau circular ghidat precis si cu
frecare redusa de patru role (9),(10),(11),(12) care se rostogolesc pe doua tije (13)
si (14) cilindrice de otel, montate de o parte i de cealalta parte a unui profil (15)
metalic rigid extrudat din aliaj de aluminiu, profil pe care se mai gasesc montate
o dioda (2) LASER cu un fascicul ingust de lumina rosie pe toata lungimea
semifabricatului (3) de lemn supus tivuirii sau a taierii repetate, tot in compunerea
modulului de avans longitudinal mai intréd un limitator (L1) electric ce comanda
cursa activa de taiere a ferastraului circular si un alt limitator (L2) electric ce
comanda cursa de revenire in pozitia de plecare a ferastraului circular.

3. Modulul de strangere si rigidizare, conform revendicarii principale 1,
caracterizat prin aceea ca, in vederea fixarii si strangerii semifabricatul (3) de
lemn pe placa (26) de otel este folosit un cadru (23) din profile de otel pe care
sunt montate Tn pozitie verticala trei pistoane (24),(25),(26) pneumatice cu dubla
actiune.

4. Modulul folosit la stabilirea latimii semifabricatului (30) de lemn rezultat dupa
taiere, in cadrul unor operatii de taiere repetate din acelasi semifabricat, conform
revendicarii principale 1, caracterizat prin aceea ca in vederea stabilirii |atimii
de taiere a semifabricatului (3) de lemn, la taieri paralele si repetate, este
folosita 0 masa (20) limitatoare de cursa pe latime, deplasatd pe doua ghidaje

25
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(21),(22) cu bile cu ajutorul unui surub (18) de avans si a unei roti (19) cu
manivela si vernier (V) de masurare a deplasarii.

5. Sistem electropneumatic, conform revendicarii principale 1, caracterizat prin
aceea ca in vederea asigurarii avansului pneumatic cu viteza redusa la taiere
si cu viteza dubla la revenirea in pozifia inifiala a structurii de ferastrau circular
precum $i Tn vederea asigurarii comenzilor manuale si automate necesare
functionarii optime a ferastraului este folositd o structura electropneumatica in
compunerea careia intra actionarea (1) pneumatica liniara de tip cilindru-piston
fara tja, doua electroventile (31) si (32) comandate atat manual, de catre
operator prin actionarea a trei intrerupatoare (K17),(K2)si(K3) electrice manuale,
cat si automat prin doua limitatoare (L7) si (L2) electrice de cursa, precum si un
ventil (33) pneumatic tip drossel pentru stabilirea vitezei de avans la taiere si a
unui alt ventil (34) pneumatic tip drossel pentru stabilirea vitezei de Tintoarcere
dupa taiere, viteza de intoarcere avand viteza dubla fata de viteza de avans la
taiere.

2
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