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Inventia se refera la 0 masina automata de frezat cepuri de corectie din lemn, des-
tinate inlocuirii nodurilor negre cazatoare din cherestea in vederea innobilarii celei din urma.
Materia prima o constituie crengi de arbori apartindnd aceleiasi specii de lemn ca si
cheresteaua innobilata.

Din documentul RO 127737 se cunoaste un procedeu si 0 masina automata pentru
fabricat cepuri de corectie care se compune dintr-un batiu, un motor electric cu un arbore de
antrenare ce are in capat o freza pentru lemn, cu un cilindru pneumatic pentru deplasare si
un electroventil, si o unitate electronica, cu un senzor de rotatie, un limitator mecanic, o
panza de ferastrau circular, cu un brat mobil si un tablou electric.

Din documentul RO 130968 se cunoaste o masina automata de frezat cepuri de lemn
alcatuita dintr-un batiu, 0 masa fixa si o unitate de frezare ce are un motor electric cu un
arbore de antrenare ce actioneaza o freza, si un cilindru pneumatic cu un electroventil, un
tablou electric, un arc de compresiune si o coloana de sustinere.

In vederea fabricarii cepurilor de corectie de lemn, autorilor le este cunoscut
documentul intitulat ,Procedeu si masina automata pentru fabricat cepuri de corectie”.

in documentul de Brevet de inventie RO 127737/2014 este descrisd o masina
automata la care un segment de creanga uscata de lemn cu coaja, cu lungimea de cea 1 m,
este prelucrat ciclic Tn patru faze, in prima faza avand loc frezarea la forma si dimensiunea
prescrisa pentru cepul de corectie, in faza a doua debitarea cepului finit de pe segmentul de
creanga ramas, in faza a treia retragerea crengii in pozitia de plecare si in faza a patra
avansul crengii de lemn pentru o noua prelucrare. Ciclurile de lucru se repeta automat pana
la consumarea crengii de lemn in lucru. La masina mentionata, creanga de lemn este
poziionata si strdnsa in pozitie verticala cu un cleste pneumatic fixat nedemontabil pe un
brat basculant, iar un cap de frezare se deplaseaza, de jos in sus, prin intermediul unei
actionari pneumatice, spre partea frontala a tijei de lemn unde se realizeaza prelucrarea
cilindrica a acesteia pana cand deplasarea capului de frezare este oprita de un limitator
mecanic. Dupa frezarea cepului, capul de frezare se retrage automat, iar braful basculant,
pe care este prins clestele pneumatic impreuna cu tija cilindrica de lemn, este deplasat pe
cale pneumatica spre panza unui ferastrau circular care desprinde prin debitare cepul de
corectie frezat de pe creanga de lemn. in continuare, este initiatd cursa de retragere a
bratului basculant spre pozitia care corespunde unei noi prelucrari prin frezare. La capatul
cursei pneumatice de retragere a brafului basculant clestele de strdngere se desface
automat pentru o perioada scurta de timp permitand astfel coborarea sub greutate proprie
a crengii de lemn pana la nivelul unui limitator de cursa care prescrie grosimea cepului de
corectie. In continuare este initiat automat un nou ciclu de frezare. Ciclurile de lucru se
desfasoara automat, fara intreruperi, pana la consumarea completa a crengii de lemn si sunt
continuate tot fara intrerupere pentru oricate segmente noi de crengi alimentate de catre
operator.

Principalul dezavantaj al masinii descrise este dat de productivitatea scazuta a
acesteia datorita faptului ca dupa taierea cepului de corectie exista o cursa moarta de
intoarcere a bratului basculant in vedere frezarii unui nou cep de corectie. Un alt dezavantaj
este de natura calitativa si se refera la faptul ca modul de fixare si de stréngere a tijei de
lemn este realizata in trei puncte nedistribuite la unghiuri egale ceea ce la debitarea cepului
finit poate duce la inclinarea crengii de lemn din cauza for{ei mecanice de apasare a panzei
de ferastrdu. inclinarea crengii provoaca la randul ei obtinerea unor fete plane tiiate
neparalel, abaterea admisa de la paralelism fiind de maximum 0,5°.
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Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unei masini
automate de mare productivitate, fara cursa moarta de intoarcere, dispunand de sase
dispozitive de avans gravitational, folosita pentru fabricarea cepurilor de corectie de lemn
destinate la randul lor inlocuirii nodurilor negre cazatoare din cherestea in vederea innobilarii
acesteia.

Masina de frezat pentru fabricat cepuri de corectie din lemn, alcatuita dintr-un batiu
si 0 masa fixa pe care sunt montate o panza de ferastrau rotativa actionata de un motor
electric, precum si un cap de frezare compus dintr-o freza cu cutite aschietoare, un motor
electric cu un limitator mecanic pentru stabilirea distantei de frezare, un cilindru pneumatic
si un electroventil comandat de o unitate electronica avand la baza semnalele furnizate de
catre un senzor de rotatie montat pe un arbore, si niste dispozitive de avans gravitational
pentru strangerea, respectiv anularea strangerii crengilor, motoarele fiind alimentate de la
un tablou electric, elimina dezavantajele mentionate si rezolva problema tehnica prin aceea
ca pe batiu este montata o masa rotativa care este actionata de un reductor de turatie
melcat avand arborele, actionat de un servomotor electric echipat cu o frana electromag-
netica, si dispozitivele de avans gravitational fiind prevazute cu niste pinioane conice dinfate
care angreneaza pe rand cu un segment de coroana dintata, respectiv un segment de
coroana dintata, care apartin unei unitati mecanice de strangere a crengilor, respectiv unei
unitati mecanice de anulare a strangerii crengilor.

Tn scopul materializarii masinii conform inventjei este folosit o structuréd cinematica
cu o0 masa rotativa, antrenata de un motor electric prin intermediul unui reductor melc-roata
melcata. Pe masa rotativa sunt montate sase dispozitive de avans gravitational care asigura
strangerea crengilor de lemn in scopul frezarii cepului de corectie precum si anularea
strangerii crengii de lemn pentru a permite avansul gravitational al crengii de lemn pentru o
noua prelucrare. Dispozitivele de avans gravitational sunt dispozitive universale de strung
modificate. Conform inventiei, cele sase dispozitive universale de strung, echipate fiecare
cu cate trei bacuri de strangere/desfacere, folosite pentru avansul gravitational al crengilor
de lemn prezinta o modificare Tn sensul ca unul din cele trei pinioane conice interne, care
ruleaza pe coroana dintata a discului spiral de strangere/desfacere a bacurilor, este prelungit
in exteriorul universalului cu un alt pinion conic dintat a carui conicitate respecta diametrul
exterior al mesei rotative. Pinionul conic exterior angreneaza, in timpul deplasarii mesei
rotative, pe rand cu doua segmente de coroana dintate, montate demontabil pe masa fixa
a masinii.

La masina conform inventiei, semifabricatele, de natura unor segmente de crengi de
lemn cu coaja, sunt introduse de catre operator in pozitie verticala in cele sase dispozitive
de avans gravitational descrise mai sus care asigura strangerea respectiv de desfacerea
crengilor de lemn Tnainte de frezarea cepurilor si avansul gravitational al segmentului de
creanga ramas dupa debitarea cepurilor. Dispozitivele de avans gravitational sunt montate
radial pe o masa de otel rotativa antrenata la randul ei cu un motoreductor tip melc-roata
melcata echipat cu frana electromagnetica si senzor electronic incremental de rotatie. Prin
deplasarea secventiala a mesei rotative segmentele de crengi cu coaja sunt aduse pe rand
in dreptul unui corp de frezare cilindrica de jos in sus unde se opresc cu precizie astfel incat
axa de simetrie a crengii de lemn sa fie in continuarea axei de rotatie a frezei. In urma
acestei frezari cepul de corectie dobandeste diametrul nominal prescris precum si o tesire
circulara de 1,5 mm x 45° situata la capatul liber de jos al cepului. Dupa operatia de frezare
masa rotativa cu dispozitivele de avans gravitational este deplasata cu un segment de rotatie
spre panza unuiferastrau circular in rotatie care realizeaza desprinderea cepului de corectie
de segmentul de creanga de lemn ramasa.
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O rotatie completa a mesei masinii presupune mai multe operatii succesive ce
constau in: strangerea si rigidizarea crengilor de lemn - frezarea capatului de jos al crengii
de lemn in vederea asigurarii geometriei dimensionale a cepului de corectie-taierea cepului
de corecitie finit de pe creanga de lemn - desfacerea strangerii crengii de lemn - avansul
gravitational al crengii de lemn - o noua strangere a crengii de lemn urmata de o noua
frezare si 0 noua debitare a cepului de corectie finit. Aceste operatii se continua ciclic pana
la consumarea crengilor de lemn cu coaja din cele sase dispozitive de avans gravitational.

Strangerea si rigidizarea crengilor de lemn se realizeaza cu o unitate mecanica de
actionare a strangerii montata in pozitie fixa pe masa de lucru a masinii astfel incat acesta
sa se gaseasca in timpul angrenarii sub pinioanele cilindrice externe ale dispozitivului de
avans gravitational. Aceasta unitate dispune de un segment de coroana dintata, avand
acelasi modul de divizare cu pinioanele conice externe ale dispozitivelor de avans
gravitational. Atunci cand unul din cele sase pinioane externe ajunge in timpul deplasarii
mesei rotative in dreptul primului dinte al coroanei dintate, acest pinion se roteste spre
dreapta sirealizeaza, prin mecanismul intern al dispozitivului format din pinion conic-coroana
dintata - spirala - bacuri, strangerea si rigidizarea crengii de lemn in trei puncte asezate
radial la 120°. Acest mod de strangere si rigidizare nu permite deplasari axiale sau radiale
ale crengii de lemn in timpul frezarii. Pentru a se realiza o for{a de strangere uniforma,
segmentul de coroana dintata este mobil, in sensul ca la intrarea in angrenare cu pinionul
conic, suportul de otel al acesteia este articulat cu un bolt, iar la iesire coroana este
pozitionata elastic cu un arc de compresiune pretensionat. In felul acesta, in situatia unei
crengi cu un diametru mai mare decéat cel corespunzator confectionarii unui cep de un anumit
diametru, provoaca prin aparitia unei forte crescute de strangere comprimarea arcului gi
patinarea dintelui pinionului dintat pe unul sau chiar pe doi dinti ai coroanei dintate.

Frezarea capatului de jos al crengii de lemn in vederea asigurarii geometriei
dimensionale a cepului de corectie se face dupa ce masa rotativa s-a oprit automat in pozitia
care asigura ca axa de simetrie a tijei de lemn sa cada exact pe axa de rotatie a frezei
aschietoare. Oprirea deplasarii circulare a mesei de lucru are loc prin intermediul unei frane
electromagnetice, montata pe arborele servomotorului de antrenare a reductorului melc-roata
melcata. La randul ei, frAna electromagnetica este comandata de un sistem electronic de
divizare care are ca traductor de pozitie un senzor incremental de rotatie montat pe arborele
de iesire a reductorului care antreneaza masa rotativa pe care sunt montate cele sase
dispozitive de strangere/desfacere. Frezarea are loc prin deplasarea corpului de frezare de
jos in sus cu ajutorul unei actionari pneumatice. Cursa de frezare care corespunde grosimii
cepului de corectie este fixata cu un limitator mecanic. Dupa frezarea geometriei cepului de
corectie are loc retragerea automata, pe cale pneumatica, a capului de frezare, iar miscarea
mesei rotative este continuatad cu un segment unghiular de 60°.

Taierea cepului de corectie finit de pe creanga de lemn se face dupa operatia de
frezare cu ajutorul panzei unui ferastrau circular, care realizeaza desprinderea cepului de
corectie finit, avand o grosime prestabilita, de pe segmentul de creanga ramasa.

Desfacerea strangerii crengii de lemn si realizarea unui nou avans gravitational pe
o distanta egala cu grosimea cepului de corectie finit indepartat prin taiere se realizeaza cu
0 unitate mecanica de anulare a strangerii crengilor de lemn. Principial, aceasta unitate are
aceeasi constructie ca cea de actionare a strangerii, singura deosebire consta in faptul ca
pentru a se realiza rotatia pinioanelor dispozitivelor de avans gravitational spre stanga, sens
care corespunde desfacerii bacurilor si corespunzator anularii strangerii crengilor de lemn,
aceasta unitate mecanica este montata prin intermediul unei coloane de sustinere deasupra
pinioanelor dispozitivelor de avans.
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Urmeaza un nou ciclu de lucru, care cuprinde operatiile descrise mai sus, aceste
cicluri repetandu-se pentru fiecare din cele sase segmente de crengi de lemn pana la
consumarea completa a acestora. Rolul operatorului este numai acela de a completa cu
crengi de lemn dispozitivele de avans gravitational la care segmentele de crengi s-au
consumat prin debitarea cepurilor de corecfie finite.

Avantajul aplicarii inventiei consta in cresterea productivitatii fatd de masinile
automate cu un singur post de lucru cunoscute. Pentru asigurarea aceleiasi productivitati cu
cea a masinii conform inventiei sunt necesare cea sase masini automate cu un singur post
de lucru, ceea ce presupune sase batiuri de masina, sase ferastraie circulare si sase capete
de frezat, fiecare din ultimele doua avand actionare electrica si de automatizare individuala.
Investitia initiala pentru sase masini cu un singur post de lucru este mult mai ridicata decéat
investitia pentru o masina unitara ca aceea conform inventiei care are sase posturi de lucru
deservite de un singur cap de frezare, un singur ferastrau circular si un singur operator.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventjei in legatura cu fig. 1...8, care
reprezinta:

- fig. 1, vederea din fata a masinii;

- fig. 2, vederea se sus a masinii;

- fig. 3, vederea laterala sistemului de strangere a crengilor de lemn;

- fig. 4, vederea din fata a sistemului de strangere a crengilor de lemn;

- fig. 5, vederea laterala a sistemului de eliberare a strangerii crengilor de lemn;

- fig. 6, vederea din fata sistemului de eliberare a strangerii crengilor de lemn;

- fig. 7, schema electrica si de automatizare;

- fig. 8, schema fazelor de lucru.

Masina conform inventiei se compune dintr-un batiu 1 de otel si o masa 2 fixa pe care
sunt montate un corp de frezare, un ferastrau circular, o masa 3 rotativa, niste dispozitive
D1-D6 de avans gravitational folosite pentru strangerea respectiv anularea strangerii
crengilor C1-C6 de lemn cu coaja din care urmeaza a fi confectionate cepuri 4 de corectie
folosite la randul lor pentru inlocuirea nodurilor negre cazatoare din cherestea si un limitator
5 pentru stabilirea grosimii cepurilor de corectie. Pe masa rotativa se mai gasesc montate
prin infiletare sase bucse B1-B6 de ghidare interschimbabile cu un set de alte sase bucse.
in total intrd in compunerea masinii opt seturi a cate sase bucse de ghidare. Cele opt seturi
de bucse de ghidare corespund diametrului crengilor folosite pentru producerea cepurilor de
corectie avand urmatoarele diametre: 15 mm, 20 mm, 25 mm, 30 mm, 35 mm, 40 mm,
45 mm, 50 mm.

Capul de frezare, destinat obtinerii profilului geometric si dimensiunilor cepurilor de
corectie din crengi de lemn, lucreaza de jos in sus si se compune dintr-un motor 6 electric,
un limitator 7 mecanic pentru stabilirea distantei de frezare, o freza 8 cu trei cutite
aschietoare din carbura de wolfram, un cilindru 9 pneumatic si un electroventil 10 comandat
de o unitate 11 electronica avand la baza semnalele furnizate de catre un senzor 12
incremental de rotatie montat pe arborele 13 de iesire a unui reductor 14 de turatie antrenat
de un servomotor 15 electric echipat cu o frana 16 electromagnetica.

Ferastraul circular destinat taierii cepurilor finite, de pe segmentul de creanga de
lemn dupa efectuarea operatiei de frezare, se compune dintr-o panza 17 de ferastrau circular
si un motor 18 electric de actionare.

Sistemul de avans gravitational a crengilor C1-C6 de lemn cu coaja se compune din
dispozitivele D1-D6 de strangere/desfacere, de tipul universalului de strung, la care unul din
cele trei locasuri pentru strdngerea/desfacerea manuala a bacurilor a fost prevazut cu un
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pinion P1-P6 conic dintat care angreneaza pe rand cu o unitate de strangere a crengilor in
vederea frezarii profilului cepului de corectie respectiv cu o unitate de desfacere a strangerii
crengilor in vederea efectuarii unui nou avans gravitational.

Unitatea de actionare a strangerii crengilor C1-C6 de lemn cu coaja supuse frezarii
este montata Thaintea capului de frezare si se compune dintr-un segment 19 de coroana
dintata, doua brate 20 si 21 mobile articulate, un bolt 22 si un arc 23 de compresiune
pretensionat.

Unitatea de actionare a slabirii strangerii in vederea efectuarii unui nou avans
gravitational este montata dupa ferastraul circular de debitare a cepului 4 de corectie si se
compune dintr-un segment 24 de coroana dintata, doua brate 25 si 26, mobile articulate, un
bolf 27, un arc 28 de compresiune pretensionat si o coloana 29 de sustinere.

Alimentarea electrica a motoarelor este asigurata de un tablou 30 electric central.

Modul operator si fazele de lucru cu masina conform inventiei sunt urmatoarele:

a - se alimenteaza dispozitivele D1-D6 de avans gravitational cu sase crengi C1-C6
de lemn cu coaja si se strdng manual bacurile dispozitivelor D1-D6 prin rotirea manuala a
pinioanelor P1-P6 conice dintate pana cand se intdmpina o rezistentd mecanica usoara;

b - se comanda din unitatea 11 electronica pornirea motoarelor electrice 6, 18 si a
servomotorului 15, cel din urma antreneaza masa 3 rotativa care asigura aducerea pinionului
P1 conic in angrenare cu primul dinte al segmentului 19 de coroana dintata apartinand
unitatii de actionare a strangerii. In timpul rularii pinionului P1 conic dintat pe segmentul 19
de coroana dintata are loc strangerea crengii C1 de catre cele trei bacuri ale dispozitivului
de avans gravitational pana cand forta rezistiva depaseste forta de apasare elastica a arcului
23 de compresiune pretensionat. In aceasta situatie limitd segmentul de coroana dintata
comprima si mai avansat arcul 23 de compresiune, iar pinionul P1 conic dintat iese din
angrenarea cu segmentul de coroana 19 dintata incetand strangerea crengii C1 de lemn;

¢ - continuand rotatia, creanga C6 ajunge in dreptul segmentului 19 de coroana
dintata apartinand unitatii de actionare a strangerii si are loc strangerea si rigidizarea crengii
6 de lemn prin angrenarea pinionului P6 conic cu segmentul de coroana 19 dintata;

d - continuand rotatia, creanga C5 ajunge in dreptul coroanei dintate apartinand
unitatii de actionare a strangerii si are loc inceperea strangerii si rigidizarii crengi 5 de lemn
prin angrenarea pinionului P5 conic cu segmentul de coroana 19 dintata;

e - la aproximativ jumatate din cursa rulata de pinionul P5 pe segmentul 19 de
coroana dintata are loc oprirea automata a deplasarii mesei 3 rotative. Oprirea este asigurata
prin intermediul senzorului 12 incremental de rotatie, a franei 16 electromagnetice si a unitaii
11 electronice in asa fel incat axa de simetrie a crengii de lemn sa corespunda exact cu axa
de rotatie a frezei 8;

f - la pozitia opritda a mesei 3 rotative unitatea electronica 11 comanda electroventilul
10 care admite aer sub presiune in cilindrul 9 pneumatic al carui piston deplaseaza capul de
frezare spre capatul inferior al crengii C1 de lemn realizand frezarea geometriei cepului de
corectie pe o distanta prestabilita cu ajutorul limitatorului 7 mecanic. Unitatea electronica 11
comanda in continuare electroventilul 10 in sensul retragerii pneumatice a capului de frezare
pe pozitie de asteptare;

g - unitatea electronica 11 comanda servomotorul 15 de actionare a reductorului 14
de turatie in sensul repornirii deplasarii mesei 3 rotative. Se continua strangerea incompleta
a crengii C5, creanga C2 ajunge in dreptul capului de frezare si are loc frezarea geometriei
cepului de corectie urmata de retragerea capului de frezare;
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h - unitatea electronica 11 comanda servomotorul 15 de actionare a reductorului 14
de turatie in sensul repornirii deplasarii mesei 3 rotative, creanga C1 ajunge in dreptul panzei
ferastraului circular care taie cepul 4 de corectie la o grosime fixa, prestabilita cu limitatorul
5 mecanic;

i - unitatea electronica 11 comanda servomotorul 15 de actionare a reductorului 14
de turatie in sensul repornirii deplasarii mesei 3 rotative, segmentul de creanga C1 ramasa
dupa debitarea cepului 4 de corectie ajunge impreuna cu pinionul P1 conic apartinand
dispozitivului D1 de avans gravitational in dreptul segmentului 24 de coroana dintata
apartinand unitatii de desfacere a strangerii crengii de lemn. Dupa rularea pinionului conic
pe segmentul de coroana dintata are loc indepartarea bacurilor de creanga de lemn si
avansul gravitational al acesteia in vederea unei noi prelucrari;

j - pinionul P1 de avans conic ajunge din nou in angrenare cu primul dinte al
segmentului 19 de coroana dintata apartinand unitatii de actionare a strangerii si are loc un
nou ciclu de lucru;

k - pe masura consumarii segmentelor de crengi, ca urmare a fabricarii cepurilor de
corectie, operatorul realimenteaza dispozitivele D1-D6 de avans gravitational la care crengile
C1-C6 de lemn cu coaja au fost consumate. La o rotatie completa a mesei 3 rotative are loc
obtinerea a sase bucati de cepuri 4 de corectie conform schemei fazelor de lucru din fig.8.
La incheierea unei faze complete de lucru, fiecare creanga C1-C6 de lemn cu coaja este mai
scurta cu grosimea unui cep de corectie la care se adauga grosimea panzei 17 a ferastraului
circular. Productivitatea masinii este de circa 2.500- 2.700 cepuri corectie/ora.

Trecereala un alt diametru de cep de corectie se face prin inlocuirea setului de bucse
B1-B6 de ghidare cu un alt set de sase bucse de ghidare cele din urma avand diametrul
canalului cilindric de ghidare mai mare cu 8 mm decét diametrul cepurilor 4 de corectie ce
urmeaza a fi fabricate.
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Revendicari

1. Masina de frezat pentru fabricat cepuri de corectie din lemn, alcatuita dintr-un batiu
(1) si 0o masa fixa (2) pe care sunt montate o panza de ferastrau rotativa (17) actionata de
un motor electric (18), precum si un cap de frezare compus dintr-o freza (8) cu 3 cutite
aschietoare, un motor electric (6) cu un limitator mecanic (7) pentru stabilirea distantei de
frezare, un cilindru pneumatic (9) si un electroventil (10) comandat de o unitate electronica
(11) avand la baza semnalele furnizate de catre un senzor de rotatie (12) montat pe un
arbore (13), si niste dispozitive de avans gravitational (D1-D6) pentru strangerea, respectiv
anularea strangerii crengilor, motoarele fiind alimentate de la un tablou electric (30),
caracterizata prin aceea ca pe batiul (1) este montatda o masa rotativa (3) care este
actionata de un reductor de turatie melcat (14) avand arborele (13), actionat de un
servomotor electric (15) echipat cu o frana electromagnetica (16), si dispozitivele de avans
gravitational (D1-D6) fiind prevazute cu niste pinioane conice dintate (P1-P6) care
angreneaza pe rand cu un segment de coroana dintata (19), respectiv un segment de
coroana dintata (24), care apartin unei unitati mecanice de strangere a crengilor, respectiv
unei unitati mecanice de anulare a strangerii crengilor.

2. Masina de frezat pentru fabricat cepuri de corectie din lemn conform revendicarii
1, caracterizata prin aceea ca turatia servomotorului electric (15) cu curent continuu care
actioneaza masa rotativa (3) se poate modifica prin variatia tensiunii de alimentare din
unitatea electronica (11).

3. Masina de frezat pentru fabricat cepuri de corectie din lemn conform revendicarii
1, caracterizata prin aceea ca pe arborele (13) al reductorului de turatie (14) melc-roata
melcata este montat un senzor incremental de rotatie (12) care, impreuna cu unitatea
electronica (11), asigura oprirea crengii de lemn in dreptul frezei (8).

4. Masina de frezat pentru fabricat cepuri de corectie din lemn conform revendicarii
1, caracterizata prin aceea ca dispozitivele de avans gravitational (D1-D6), prin rotirea
pinioanelor (P1-P6) spre dreapta, permit strangerea crengilor (C1-C6), respectiv prin rotirea
spre stanga a pinioanelor (P1-P6), anuleaza strangerea crengilor (C1-C6).

5. Masina de frezat pentru fabricat cepuri de corectie din lemn conform revendicarii
1, caracterizata prin aceea ca cuprinde opt loturi interschimbabile a cate sase bucse de
ghidare (B1-B6), care sunt infiletate in masa rotativa (3), fiecare lot de bucse avand un
diametru mai mare cu 10 mm decat al cepurilor de corectie (4).

6. Masina de frezat pentru fabricat cepuri de corectie din lemn conform revendicarii
1, caracterizata prin aceea ca unitatea mecanica de strangere a crengilor de lemn (C1-C6)
este montata pe masa fixa (2) inaintea capului de frezare, angrenand pinioanele (P1-P6) de
jos in sus si se compune dintr-un segment dintat curbat (19) si doua brate mobile articulate,
un bolt (27), si cu doua arcuri de compresiune pretensionate (23 si 28).

7. Masina de frezat pentru fabricat cepuri de corectie din lemn conform revendicarii
1, caracterizata prin aceea ca unitatea mecanica de anulare a strangerii crengilor (C1-C6)
de lemn este montata pe masa fixa (2) dupa unitatea de debitare, angrenand pinioanele (P1-
P6) de sus in jos, si se compune dintr-un segment dintat curbat (24) cu doua brate mobile
articulate (25 si 26), un bolt (27) si un arc de compresiune pretensionat (28), si o coloana de
sustinere (29).
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