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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un dispozitiv de strunjire prin
copiere, a unor semifabricate din lemn de sectiune
patratd sau circulard, echipat cu doua cutite care
lucreaza concomitent, destinat unui strung universal de
prelucrat metale. Dispozitivul conform inventiei este
compus dintr-o structurd mecanica care include o
unitate (A) de baza montaté pe o sanie (6) de avans
transversal a unui strung, niste sabloane (B) de
copiere, lamelare, din otel montate pe un batiu (39) din
fonta al strungului si niste elemente (C) cilindrice, din
otel, pentru transmiterea profilului geometric al sabloa-
nelor (B) de copiere la doua cutite (23 si 26) de
degrosare si de finisare montate la randul lor pe unita-
tea (A) de baza, realizeaza strunjirea prin copiere a
unor semifabricate (1) din lemn, tip tije, cu sectiune cir-
culara sau patrata.
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DISPOZITIV DE STRUNJIRE PRIN COPIERE PENTRU
SEMIFABRICATE DE LEMN

Inventia se referad la un dispozitiv de strunjire prin copiere, a unor semifabricate
de lemn de sectiune patratd sau de sectiune circulara, echipat cu doud cutite care
lucreaza concomitent. Dispozitivul este destinat dispozitivarii unui strung universal de
prelucrare a metalelor.

Pentru strunjirea in serie a unor semifabricate de lemn prin copierea modelului
unui sablon sunt folosite strunguri de copiere specializate sau diverse dispozitive care
se pot monta pe diverse echipamente ce dispun de un arbore principal de rotatie Si
dupa caz si de o sanie de avans longitudinal automat de-a lungul axei de rotatie a
arborelui principal. Un asemenea echipament il reprezinta spre exemplu un strung
universal de prelucrat metal la care functia sa ,universala” poate fi extinsa prin echiparea
lui cu un dispozitiv de strunjire dupa sablon.

In scopul fabricarii unor produse de revolutie din lemn care prezinta pe lungime un
model strunjit copiat de pe un sablon, autorilor le sunt cunoscute mai muite solutii
conceptive si constructive. Documentele apropiate solutiei propuse sunt:

[D1] - Olteanu Gheorghe,Dispozitiv de strunjire prin copiere, OSIM, RO111748(B1).
Documentul descrie un dispozitivul de strunjire prin copiere, destinat prelucrarii pe strung a
suprafetelor conice si profilate. Dispozitivul conform inventiei este un echipament care se
monteaza in locul saniei transversale portcutit a unui strung de prelucrat metale.
Dispozitivul de strunjire prin copiere este format dintr-o sanie fixa pe care gliseaza o
sanie mobila. Pe sania mobild sunt montate un portcutit si un palpator, cel din urma
urmarind un sablon.

[D2]- Perju Costel, Strung pentru prelucrarea lemnului prin copiere, OSIM,
RO116467(B1). Documentul descrie un strung pentru prelucrarea lemnului prin copiere
dupa sablon utilizat in special in atelierele de tAmplarie mici sau pentru lucrari artizanale
de serie mica. Afara de sistemul de copiere, strungul mai dispune si de un sistem de
slefuire a pieselor strunjite fara ca acestea sa fie demontate de pe sistemul de antrenare a
strungului.

[D3] - Gutt Gheorghe, Amariei Sonia, Dispozitiv de strunjit semisfere la capatul
unor semifabricate din lemn, Dosar OSIM A00425 /15.07.2019. In document este descris
un dispozitiv, care se poate monta pe un strung universal de prelucrat metale, care
permite strunjirea de semisfere de diverse diametre, pe unul sau pe ambele capete ale
unor semifabricate din lemn cilindrice, in conditiile unei reproductibilitditi geometrice
ridicate, fara folosirea de sabloane de copiere si fara folosirea de cutite de strunijire.

Problema pe care o rezolva inventia consta in realizarea unui dispozitiv de
strunjire prin copiere cu doua cutite, care in conditile unei productivitati ridicate, asigura
o precizie ridicata de reproducere a geometriei unui sablon pe un semifabricat de
lemn cu sectiune patrata sau cu sectiune circulara.

Dispozitivul conform inventiei reprezinta o structura mecanica la care doua cutite
de strunjit, unul de degrosare si unul de strunjire de finisare, copiaza geometria unui
sablon lamelar static si o reproduc precis si cu productivitate ridicatd pe un semifabricat
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de lemn, cu sectiune patratad sau cu sectiune circulara. Dispozitivul se monteaza cu trei
suruburi pe sania de deplasare transversala a unui strung universal de strunjit metal si
se deplaseaza Tmpreuna cu masa de avans longitudinal al acestuia, cu viteza constanta,
stabilita din cutia de avansuri, de-a lungul semifabricatului de lemn a carui miscare de
rotatie este asigurata prin intermediul universalului strungului cu patru bacuri. In timpul
deplasarii longitudinale cele doud cutite de strunjire executa concomitent o miscare
pendulard in jurul unui ax rigid catre si dinspre semifabricatul de de lemn in lucru,
amplitudinea migcarii fiind data de profilul a doua sabloane metalice lamelare fixate cu
doua console rigid pe batiul strungului. Transmiterea miscarii de copiere a profilului
geometric de pe sabloane catre cutite este realizatd cu doua tije cilindrice de otel,
montate fiecare rigid, in pozitie verticala, pe corpul unui portcutit ce constituie la randul
lui  suport pentru unul din cele doua cutite de strunjire.Pentru copierea detaliilor
geometrice  fine de pe cele doua sabloane, cele doua tije cilindrice au in partea
inferioard, in zona de contact cu sabloanele, varfuri conice. In partea superioarad, cele
doud tije sunt prevazute cu filet si cu piulite randalinate prin intermediul cédrora se
regleaza cursa celor doua cutite de strunjire.

Prin folosirea dispozitivului conform inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

- prin dispozitivarea unui strung universal de prelucrare a metalelor se extind functiile
acestuia si se ajunge la avantaje economice importante fatd de situatia
achizitiei sau fabricarii unui strung independent, destinat fabricarii in serie a unor
piese de lemn strunjite prin copiere;

- se asigurda un mijloc de strunjire care permite reproducerea cu precizie ridicata
pe un semifabricat de lemn, cu sectiune patrata sau cu sectiune circulara, a tuturor
detaliilor unui sablon de lemn;

- prin realizarea concomitentd a strunjirii de degrosare cu strunjirea de finisare se
realizeaza o crestere insemnata de productivitate.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu Fig.1 Fig.2,Fig.3,

Fig.4, Fig.5 si Fig.6 care reprezinta :

Fig.1- Vederea din fatd a dispozitivului montat pe sania transversala a unui strung
universal de prelucrat metal;

Fig.2 Vederea din spate a dispozitivului montat pe sania transversala a unui strung
universal de prelucrat metal,

Fig.3 - Vederea din lateral a dispozitivului montat pe sania transversala a unui strung
universal de prelucrat metal;

Fig.4 - Vedere din lateral a unitdtii de baza a dispozitivului Tmpreuna cu tijele
cilindrice folosite pentru transmiterea profilului geometric al sabloanelor;

Fig.5 - Vedere de sus a unitatii de baza a dispozitivului impreuna cu sabloanele
lamelare de copiere;

Fig.6 - Vedere cu cele doud sabloane de copiere si o consola de sprijin si fixare
a sabloanelor.

Din punct de vedere constructiv, dispozitivul de strunjire prin copiere semifabricate
1, de tip tije de lemn cu sectiune patratd sau cu sectiune circulard, este format dintr-
o unitate A de baza, echipata cu doua cutite de strunjire, doua sabloane B de copiere



RO 135263 Aﬁ(

si elemente C de otel destinate transmiterii profilului geometric al sabloanelor Ila
cele doua cutite de strunjire.

Unitatea A de baza realizeazd aschierea prin revolutie a semifabricatului 1
de lemn si se compune dintr-un corp 2 de otel, montat cu trei suruburi 3,4 si 5 pe
sania 6 de avans transversal a strungului, sanie deplasata inspre si dinspre semifabricatul
1 de lemn cu roata 7 cu manivela din dotarea de baza a strungului universal de prelucrat
metal. La randul ei, sania 6 de avans transversal este montata pe masa 8 de deplasare
longitudinald a strungului universal de prelucrat metal ce face parte tot din dotarea de
baza a strungului. Masa 8 de deplasare longitudinala poate fi deplasatd automat din
cutia de avansuri a strungului sau poate fi deplasatd manual cu roata 8a de avans cu
maniveld. Tot in echiparea de baza a strungului mai intra un universal 9 cu patru bacuri,
o papusa 10 mobila, un varful 11 rotativ tip Morse, o pinold 12 actionata cu ajutorul
unei rotii 13 cu maniveld. Pe corpul 2 al dispozitivului sunt montate doud portcutite
14 si 15, basculante in jurul unui ax 16, rigidizat cu un surub 17 inecat. Cele doua
portcutite sunt prevdazute cu doud bucse cilindrice de bronz 18 si 19, distantate intre
ele cu o bucsa 20 de bronz grafitat. Pe portcutitul 14 este montat, prin intermediul a
doua suruburi 21 si 22, un cutit 23 reglabil de strunjire de degrosare, iar pe portcutitul
16 este montat, prin intermediul a doud suruburi 24 si 25, un cutit 26 reglabil de
strunjire de finisare.

Sabloanele B de copiere reproduc fidel, cu raportul de transmitere 2/1, profilul
de revolutie generat de cutitul 23 de strunjire de degrosare si de cutitul 26 de
strunjire de finisare, pe semifabricatul 1 de lemn strunjit. Sabloanele sunt in numar de
trei, primul sablon lamelar are fete plan paralele si este folosit la reglare, al doilea
sablon 27 lamelar dispune de modelul geometric care se transmite la cutitul 23 de
degrosare de copiere, din otel, al treilea sablon 28 lamelar dispune de modelul
geometric care se transmite la cutitul 26 de finisare. Sabloanele de copiere sunt
strnse cu patru suruburi 29,30,31 si 32 randalinate, pe doua console 33 si 34 din
otel, fixate si montate larandullor, cu alte patru suruburi 35,36,37 si 38, pe batiul 39
de fonta al strungului de prelucrat metal.

Elementele C,sunt reprezentate de doua tije 40 si 41 cilindrice de otel, destinate
realizarii legaturii si transmiterii miscarii intre sabloanele 27 si 28 lamelare de copiere si
portcutitele 14 si 15 basculante. Pentru a asigura preluarea unor detalii cat mai fine
de pe cele doua sabloane de copiere, cele doua tije cilindrice au geometrie conica in
partea inferioard, avand un unghi la varf de 45° iar in partea superioarad sunt echipate
cu doua piulite 42 si 43 randalinate prin intermediul carora se regleaza cursa celor
doua cutite de strunjire. In vederea asigurarii unei curse de ridicare a celor doua cutite
23 si 26, atunci cand semifabricatul de lemn in prelucrare trebuie sa prezinta niste
proeminente de revolutie, deplasarea in sus a portcutitelor basculante 14 si 15 se
realizeaza cu doua arcuri 44 si 45 de compresie.

Reperul 46 reprezinta o piesa finald, ca un exemplu de realizare a unui produs
din lemn obtinut prin strunjire de copiere folosind dispozitivul conform inventiei.

Montarea si demontarea dispozitivului pe un strung universal de prelucrat metal
se face in cca cinci minute. Dupéa renuntarea la functia de strunjire, functionalitatea
strungului universal de prelucrat metal este redata integral, demontarea dispozitivului
solicitd acelasi timp ca la montarea acestuia.
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Fazele de lucru si modalitatea de functionare a dispozitivului in cadrul strunjirii
profilate de copiere cu doua cutite 23 si 26, a unui semifabricat 1 de lemn, de tip
tija, cu sectiune patratd sau cu sectiune circulara, este urmatoarea:

a) se demonteaza sania portcutit a strungului universal de prelucrat metal de pe sania
6 de avans transversal si se monteaza in locul ei, cu trei suruburi 3,4si5 corpul 2
de otel;

b) se fixeaxa si se strdnge semifabricatul 1 de lemn intre cele patru bacuri ale
universalului 9 al strungului, iar n cazul in care semifabricatul are lungime mare,
acesta se centreaza si se strange si cu varful dispozitivului 11 rotativ tip Morse;

c) se monteaza consolele 33 si 34, cu suruburile 35,36,37 si 38, pe batiul 39 de
fonta a strungului universal,

d) se monteazad sise strdnge cu suruburile 29 si 30 randalinate sablonul de reglare cu
fete paralele pe consolele 33 si 34. Sablonul are indltimea corespunzatoare
generarii prin strunjire a unui cilindru de lemn cu diametrul egal cu diametrul celei
mai ridicata proeminente de revolutie a piesei 46 de lemn finale, obtinute prin
strunjire de copiere;

e) masa 8 de deplasare longitudinalda, pe care este montatd sania 6 de avans
transversal si corpul 2, este pozitionata prin actionarea rotii 8a de avans la unul din
cele doua capete ale semifabricatului 1 de lemn supus prelucrarii prin strunijire;

f) se slabesc suruburile 21 si 22 si se se deplaseaza cutitul de degrosare 23 inspre si
dinspre semifabricatul 1 de lemn pana cand extremitatea taisului sdu cade exact
pe axa de rotatie a semifabricatului 1 de lemn, dupa care cele doua suruburi se
strang din nou. In continuare, se slabesc suruburile 24 si 25 si se deplaseaza si
cutitul de finisare 26 inspre si dinspre semifabricatul 1 de lemn panad cand
extremitatea taisului acestuia cade tot exact pe axa de rotatie a semifabricatului 1
de lemn, dupa care cele doua suruburi se strang din nou. Avéand in vedere ca la
acest stadiu, sablonul 28 de copiere nu este incd montat, cutitul de finisare 26 este
ridicat de arcul 45 de compresiune mult peste nivelul cutitului de degrosare 23,
reglare alinierii extremitatii taisului cutitului 26 de finisare cu axa de rotatie se poate
realiza abia dupa ce acesta este adus, prin apasare manuala, la nivel cu cel al
cutitul 23 de degrosare;

g) sedemonteaza sablonul de reglare cu fete paralele de pe consolele 33 si 34 si in
locul lui se monteaza sablonul 27 profilat, care comanda cutitul 23 de degrosare, iar
in celalalt locas a celor doua console se monteaza sablonul 28 de copiere care
comanda cutitul 26 de finisare;

h) din piulitele 42 si 43 randalinate se regleaza, prin intermediul tijelelor 40 si 41
cilindrice, coborarea cutitului 23 de degrosare si a cutitului 26 de finisare pana cand
tdisul acestora atinge usorsuprafata dreaptd sau generatoarea cilindrica a
semifabricatului 1 de lemn;

i) dinroata 7 de avans cu manivela se retrage sania transversala spre spate pana cand
taisul cutitului 23 de degrosare si cutitul 26 de finisare sunt in afara diametrului
semifabricatului 1 de lemn cu sectiune circulard sau in afara diagonalei patratului
semifabricatului de lemn cu sectiune patrata;

j) cu roata 8a deavans cu maniveld se deplaseazd manual masa 8 de avans
longitudinal in zona sablonului 27, care face ca centrul taisului cutitului 23 de
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k) degrosare sa arate exact spre zona cu diametrul cel mai mare a piesei finale
strunjite. Cu aceste reglaje facute se pot executa un humar mare de piese identice
strunjite prin copiere;

k) se porneste rotatia semifabricatului 1 de lemn si din roata 7 de avans cu manivela se
deplaseaza sania 6 de avans transversal impreuna cu corpul 2, inspre semifabricatul
1 de lemn. Dupa ce incepe operatia de strunjirea, avansul transversal se continua
pana cand taisurile cutitului 23 de degrosare si a cutitului 26 de finisare sunt exact
deasupra axei de rotatie a semifabricatului 1 de lemn. Dupé aceasta etapa se face
cuplarea automatd mesei 8 de avans longitudinal, prin intermediul cutiei de
avansuri a strungului si se executa o cursa completa de ducere si o cursa completa
de intoarcere de avans longitudinal rezultdnd o piesa strunjita finita, cu un
exemplu dat de reperul 46;

[) se executa operatiai dupa care se sldbesc cele patru bacuri ale universalului 9 de
strung si se scoate bara cilindrica de lemn. Se repeta operatia b urmata de operatia k.
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REVENDICARI

1. Inventia Dispozitiv de strunjire prin copiere pentru semifabricate de lemn, in
compunerea caruia intra cutit de strunjire, portcutit si sablon de copiere, caracterizat
prin aceea ca, in vederea mariri gamei de aplicatii a unui strung universal de
prelucrat metale, dispozitivul conform inventiei, compus dintr-o structura mecanica
ce include o unitate (A) de bazd montatd pe sania (6) de avans transversal a
strungului, niste sabloane (B) de copiere, lamelare din otel, montate pe batiul (39)
de fonta al strungului si niste elemente (C) cilindrice de otel, destinate transmiterii
profilului geometric al sabloanelor (B) de copiere la doud cutite de strunjire
montate la randul lor pe unitatea (A) de baza, asigura strunjirea prin copiere a unor
semifabricate (1) de lemn, tip tije, cu sectiune circulard sau cu sectiune patrata, in
conditi de productivitate ridicata si de reproducerea cu precizie mare a tuturor detaliilor
geometrice.

2. Unitate (A) de baza, conform Revendicarii principale nr.1, caracterizata prin aceea
ca, are in compunere un corp (2) de otel, pe care sunt montate doud portcutite
(14) si (15) basculante in jurul unui ax (16), pe unul din portcutite este montat un
cutit (23) reglabil de strunjire prin degrosare, iar pe celalalt portcutit este montat un
cutit (26) reglabil de strunjire de finisare, cursa de revenire in pozitia de plecare a
celor doua cutite de strunjire este asigurata de catre doud arcuri (44) si (45) de
compresiune.

3. Sabloane (B) de copiere, lamelare din otel, conform Revendicarii principale nr.1,
caracterizate prin aceea ca, aceste sabloane sunt in numar de trei, primul sablon
este unul lamelar, cu fete plan paralele si este destinat reglarii cu precizie a
sistemului de copiere, al doilea sablon (27) lamelar este profilat si transmite detaliile
sale geometrice catre cutitul (23) reglabil de degrosare, al treilea sablon (28)
lamelar este profilat si transmite detalile sale geometrice catre cutitul (26) reglabil
de finisare, sabloanele de copiere sunt fixate cu suruburi pe doua console (33) si
(34) fixate la randul lor tot cu suruburi pe batiul (30) de fonta al strungului universal
de prelucrat metal.

4. Elemente C) cilindrice, conform Revendicarii principale nr.1, caracterizate prin
aceea ca, sunt reprezentate de doua tije de otel, prima tija (40) transmite profilul
geometric de la sablonul (27) lamelar catre cutitul (23) de degrosare, a doua tija
(41) transmite profilul geometric de la sablonul (28) lamelar catre cutitul (26) de
finisare, pentru _a asigura preluarea unor detalii cat mai fine de pe sabloanele de
copiere, cele doud tije de otel au in partea inferioara o geometrie conica cu un
unghi la varf de 45°, iar in partea superioara sunt filetate si sunt in angrenare cu
doua piulite (42) si (43) randalinate prin intermdediul carora se regleaza cursa celor
doua cutite de strunjire.
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