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Inventia se referd la o structuréa demontabilda formatéa din trei  unitati destinate
echiparii unui strung universal de prelucrarea metalelor in scopul fabricarii automate a
cepurilor de corectie din lemn destinate inlocuirii nodurilor negre cazatoare din cherestea.

Inlocuirea nodurilor negre cazatoare din cherestea se face in  scop estetic in
industria mobilei si a ornamentelor din lemn. Inelele anuale de crestere prezente in
cepurile de corectie, confectionate din crengi de arbori din aceeasi specie de lemn din
care este produsa cheresteaua supusa innobilarii, impreuna cu liniile curbate care
imbraca in mod natural un nod negru cazator, dar siculoarea mult mai deschisa a
unui cep de corectie fatd de cea a unui nod negru schimba complet estetica cherestelei
innobilate ceea ce duce in final la incadrarea acesteia in alta clasa de calitate si de pret.

Pe plan mondial se consuma multe sute de milione de cepuri de corectie, dupa
unele statistici chiar cateva miliarde. Cepurile de corectie sunt discuri cilindrice netede
cu fete planparalele, confectionate din crengi uscate artificial, avand grosimi
cuprinse intre 5si 9 mm si una din cele doua laturi plane tesitd cu 1x45°. Grosimile
cepurilor de corectie nu sunt standardizate insa cca 90 % din comenzile pe plan
mondial se refera la doua grosimi, respectiv cele de 5 mm si de 9 mm. Diametrele
sunt standardizate si sunt cuprinse intre 10 mm si 55 mm, rata de  crestere de la un
diametru la altul fiind de 5 mm. Toleranta admisa pentru diametru este de maximum +
0,2mm.

Inlocuirea nodurilor negre cazatoare se face in industria cherestelei si in industria
mobilei. La ora actuala, sunt folosite in acest scop cel mai adesea linii automate. Camere
de luat vederi impreuna cu tehnica de calcul si soft adecvat, sesizeaza prezenta
unui nod negru de pe module de cherestea transportate cu vitezd mica pe o banda
rulanta si calculeaza diametrul cepului de corectie necesar pentru a acoperi suprafata
ocupata de nod. Aceeasi tehnica comanda rotirea unui sistem de frezare prevazut
cu cap revolver, astfel incat sa fie adusa in dreptul nodului negru freza cu diametrul
corespunzator cepului de corectie ce urmeaza a fi folosit. Fara a opri avansul cherestelei,
sistemul de frezare urmareste modulul de cherestea cu o viteza egala cu viteza de
avans a acesteia sirealizeazd concomitent, cu o freza cilindrica din capul revolver,
indepartarea prin frezare a nodului negru pe o adancime corespunzatoare grosimii
cepului de corectie dupa care freza se retrage automat. Pe parcursul deplasarii in
continuare a cherestelei pe banda transportoare, tehnica de urmarire si comanda aduce
in dreptul cavitatii cilindrice nepatrunse un cap de dozare cu adeziv specific care
dozeaza céateva picaturi Tn cavitatea cilindrica. In continuare, un sistem automat cu
magazii de alimentare, contindnd cepuri de corectie finite de diferite diametre, roteste
un cap revolver in dreptul magaziei de cepuri de unde preia un cep de corectie cu
diametrul si grosimea corespunzatoare orificiului nepatruns realizat, dupa care se
deplaseaza, fara a fiopritd deplasarea cherestelei, in dreptul orificiului cilindric si
introduce automat, sub presiune, cepul in orificiul cilindric. Cel mai adesea, dupa operatia
de innobilare, urmeaza rindeluirea fetei cherestelei unde s-a facut corectia.
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In scopul producerii cepurilor de corecte de lemn sunt folosite doua
procedee.

Un procedeu foloseste crengi de abori cu coaja din care sunt taiate, manual
sau automat, discuri de grosimi prestabilite. Din aceste discuri se confectioneaza
prin frezare sau prin strunjire cepuri de corectie finite de un anumit diametru side o
anumitd grosime. Dezavantajul acestui procedeu consta in faptul cd operatile de
frezare si strunjire pot fi cu greu automatizate pentru productia in serie de mare
productivitate deoarece diametrele sirugozitatea cojii discurilor de lemn cu coaja sunt
foarte variate ceea ce duce adesea la blocarea magaziilor automate de alimentare.

Celalalt procedeu foloseste tije de lemn, cu lungimi de cca 1000 mm, din crengi
de abori, la care, inainte de uscarea forfatd a acestor, coaja este indepartata prin
frezare de revolutie. Dupa uscare din aceste tije sunt taiate automat, discuri de lemn
(cepuri brute) la diametre si grosimi prestabilite. Discurile debitate au  un adaos de
prelucrare prestabilit gi uniform pe diametru. Din aceste discuri se confectioneaza prin
frezare sau prin strunjire cepuri de corectie finite. Avantajul acestui procedeu consta
in faptul ca toate discurile de lemn brute, corespunzatoare unui anumit diametru al
cepurilor finite, au  un diametru de prelucrare identic si o rugozitate redusa pe partea
cilindrica ceea ce face ca acest procedeu sa permitd automatizarea completa, de mare
productivitate, fie a operatiei de frezare, fie a operatiei de strunjire a cepurilor brute
de lemn in vederea transformarii acestora in cepuri de corectie finite cu geometrie si
dimensiuni prescrise.

Autorilor nu le sunt cunt cunoscute materiale opozabile  de natura brevetelor
de inventie sau lucrari stiintifice care se refera la primul procedeu de fabricare a
cepurilor de corectie. Referitor la al doilea procedeu autorilor le sunt cunoscute numai
documente de natura brevetelor de inventie sia propunerilor de inventie proprii dupa
cum urmeaza:

[1] Gut Gh, Gutt A, Amariei S, inventia Tehnologie de fabricare a cepurilor de
corectie din lemn de rasinoase, OSIM A00202/03.04.2017. Inventia descrie o tehnologie
noud, de inalta productivitate, folositd pentru fabricarea industriald a cepurilor de
corectie din specii de lemn raginoase. Fata de tehnologia clasica folosita care utilizeaza
ca materie prima crengi de rasinoase cu coaja, tehnologie care face imposibila
automatizarea procesului de fabricare a cepurilor de corectie, tehnologia conform
inventiei pleaca de la crengi de rasinoase frezate cilindric Tnainte de uscarea fortata
ceea ce permite debitarea din acestea a unor discuri brute de lemn care au toate
acelasi diametru si permit automatizarea completa a procesului de fabricare a cepurilor
de corectie.

[2] Gutt G.,Gutt A.,Gutt S.,Alexuc C.,F. - Procedeu de strunjire si strung pentru
obtinerea dopurilor corectoare din lemn, OSIM 00160/2011, este descris un procedeu
si un strung, de dimensiuni mici, care permit ob{inerea cepurilor de corectie din discuri
brute de lemn folosind un sistem de antrenare rotativ cu apasare elastica, sistem format
la randul lui dintr-un corp cilindric cav, un arc de compresiune si un corp cilindric de
antrenare.

[3] Gutt G.,Gutt A.,Gutt S., Sistem de alimentare, OSIM A001058/29.12.2016, se
refera la un sistem de alimentare automata a unui strung de prelucrat discuri brute de
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lemn in cepuri de corectie finite  prin aducerea regulata, la timpi bine stabiliti, a unei
magazii cu discuri brute de lemn in lantul de deplasare liniara a acestor discuri de
lemn spre un cutit de strunjire 1in vederea transformarii acestora in cepuri de corectie
finite. Magazia este formata din doua corpuri si este deplasata prin basculare partiala in
dreptul axului de rotatie de catre un cilindru pneumatic.

Autorii detin si o prioritate in ce priveste un dispozitiv specific de producere a
cepurilor de corectie, atasat unor echipamente avand alte functii de baza, acest
dispozitiv este descris in documentul:

[4] Amariei S., Gutt Gh.,Alexuc C.,F. - Dispozitiv pentru fabricarea cepurilor din lemn,
OSIM  A00321/10.05/2012, este descris un dispozitiv pentru producerea cepurilor
corectoare atasabil unor masini de prelucrat metal sau lemn, de natura masinilor de
gaurit si a masinilor verticale de frezat. Dispozitivul reprezintd o structura mecanica,
cu freza rotativa si are in compunere un corp cilindric cav in interiorul caruia se poate
deplasa axial un corp cilindric cu presare elastica realizata cu un arc de compresiune. In
prima fazd a cursei de coborare a dispozitivului spre discul brut de lemn, acesta este
strans progresiv de catre corpul cilindric cu presare elastica pe o pastila cilindrica
statica. In faza a doua, de coborare mai avansata a dispozitivului, freza acestuia atinge
discul brut de lemn si incepe sa-l agchieze. Dupa finalizarea frezarii, dispozitivul este
ridicat de catre sistemul de avans vertical al arborelui principal al masinii la care a
fost atasat.

Problema pe care o rezolva inventia consta in realizarea unui dispozitiv de
strunjire, care montat pe un strung universal de prelucrat metal, asigura in conditiile
unei productivitati si a unei precizii ridicate, producerea automaté de cepuri de corectie,
destinate inlocuirii nodurilor negre cazatoare din cherestea, folosind in acest scop discuri
cilindrice brute de lemn, provenite din debitarea automata din tije cilindrice de lemn
fara coaja care provin din aceeasi specie de lemn cu cea din care este produsa
cheresteaua supusa innobilarii.

Structura dispozitivului  descris n inventie, folosit pentru  producerea cepurilor
de corectie finite de lemn din cepuri brute de lemn, se compune dintr-o unitate de
alimentare, o unitate de presare /depresare, o unitate de antrenare si presare si dintr-
o unitate de comanda. Unitatea de alimentare are scopul asigurarii periodice cu cepuri
brute a lantului de strunjire. In compunerea acestei unitati intrda o magazie de
alimentare gravitationala cu cepuri brute de lemn care, pentru fiecare cep brut de corectie
ce urmeaza fi strunjit, este deplasata liniar, cu ajutorul tijei unui cilindru pneumatic,
inspre axa de rotatie a strungului. Dupa pozitionarea magaziei de alimentare in dreptul
axei de rotatie, unitatea de presare/depresare realizeaza deplasarea liniara a cepului
brut situat in pozitia cea mai de jos din magazie spre cutitul de strunjire. Deplasarea se
face cu ajutorul unui cilindru pneumatic, care actioneaza liniar o tija cilindrica de otel
care se deplaseaza spre alta tija cilindrica de ofel rotativd apartinand unitatii de
antrenare si presare. Dupa strangerea cepului brut intre cele doua tije cilindrice acesta
intra in rotatie. Continuarea cursei de deplasare liniard a cepului brut spre cutitul de
strung se realizeaza de forta dezvoltata de pistonul cilindrului pneumatic din unitatea de
presare/depresare si de o forta de reactie asiguratda de un arc de compresiune din
unitatea de antrenare si presare. Dupa realizarea prin strunjire a profilului geometric si a
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dimensiunii cepului de corectie finit un releu electronic de timp comanda un electroventil
care retrage, prin intermediul cilindrului pneumatic de presare/depresare, prima tija
cilindrica de otel spre poziia ei de plecare. Aproape de capatul cursei de revenire,
aceastd tija se desprinde de cepul de corectie finit de lemn, totodata are loc si
oprirea rotatiei ei, iar cepul finit de corectie este desprins de catre o lamela elastica
verticald din otel de pe tija rotativa de antrenare si presare si cade liber intr-o tava de
colectare. La capatul cursei de revenire a tijei, apartinand unitatii presare /depresare,
aceasta actioneaza un limitator electric de cursd care comanda la randul sau un
releul electronic de timp prin care initiaza un nou ciclu de strunjire. Ciclul de prelucrare
pentru un cep brut de lemn, in vederea transformarii lui intr-un cep finit, cu geometrie si
dimensiuni standardizate prescrise, dureaza cca 3,5 secunde ceea ce asigura o
productivitate medie de 1000 cepuri/ora. Unitatea de comanda are rolul comenzii
automate a succesiunii fazelor dintr-un ciclu de strunjire pentru un cep brut precum
si rolul comenzii automate a timpilor dintre secventele unui ciclu de strunjire care
dureazad cca patru secunde. Unitatea de comanda este montatd intr-o cutie
electrotehnica din tabla de otel, este alimentatd din exterior cu aer comprimat si cu
curent electric si este agezata liber pe corpul cutiei de viteze a strungului de prelucrat
metal. Unitatea de alimentare si unitatea de presare/depresare sunt montate pe
sania portcutit a strungului, iar unitatea de antrenare si presare este montata si
stransa centric intre bacurile universalului strungului. Montarea respectiv demontarea

unitatilor dispozitivului pe si de pe strungul de prelucrat metal se realizeazd in cca 60-

120 secunde. Dupa demontarea de pe strung functionalitatea acestuia, privind

prelucrarea metalelor, este reluata in intregime.

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

Fig.3, Fig.4, Fig.5, Fig.6, Fig.7, Fig.8, Fig.9 si Fig.10 care reprezinta:

Fig.1- Pozitionarea unitatii de comanda, a unitatii de alimentare, a unitatji de
presare /depresare si a unitdtii de antrenare gi presare pe un strung universal
de prelucrat metal;

Fig.2 - Vederea laterala unitadti de presare /depresare;

Fig.3 - Vederea de sus a unitatii de alimentare si a unitati de presare /depresare;

Fig.4 - Vederi si dimensiuni ale celor doua corpuri de aluminiu care compun magazia
de alimentare;

Fig.5 - Geometria si dimensiunile cepurilor brute de lemn si a cepurilor de corectie
finite de lemn;

Fig.6 - Vederi ale unitatii de presare/depresare;

Fig.7 - Vederi ale unitatii de antrenare si presare;

Fig.8 - Vederi ale corpului de strunjire;

Fig.9 - Vederi cu geometria si dimensiunile cutitului de strunjire profilat;

Fig.10 - Schema de comanda pneumatica a unitatilor dispozitivului.

Dispozitivul conform inventiei se compune dintr-o unitate A de alimentare, o unitate

B de presare /depresare, o unitate C de antrenare si presare si o0 unitate E de comanda.
Unitatea A de alimentare cu cepuri 1 brute de corectie de lemn este montata pe o

placa 2 de otel si are in compunere o magazie de alimentare gravitationald, formata la

randul eidin doua placi 3a si3b de aluminiu, asamblate cu suruburi, care dispune
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de un jgheab j frezat de ghidare, vertical, ce prezintd pentru cepurile 2 brute de
corectie cu grosimea de 9 mm o adancime de 10 mm, iar pentru cepurile 1 brute de
corectie cu grosimea de 5 mm o adancime de 6 mm. Atat pentru cepurile brute cu
grosimea de 9 mm cat si pentru cepurile brute cu grosimea de 5 mm, latimea jgheabului
de ghidare este superioara cu 1,5 mm diametrului cepurilor brute de corectie din
jgeab. Jgheabul j de ghidare vertical asigura ghidarea si caderea gravitationalda a
cepurilor 1 brute pana in partea inferioara a jgeabului unde sunt oprite de un perete p
circular ce are diametrul mai mare cu 1,5 mm decat diametrului cepurilor brute
din magazia de alimentare, ce mai dispune in partea inferioara si de o decupare d,
realizata in ambele placi 3a si 3b, cu deschiderea mai micd cu 4 mm decat diametrul
cepurilor 1 brute. In partea inferioara, placa 3a mai are un orificiu Oy circular, cu
diametrul mai mic cu 3 mm decat diametrul cepurilor 1 brute, iar placa 3b are un orificiu
O, circular cu diametrul mai mare cu 3 mm decat diametrul cepurilor brute. In plus,
placa 3a mai are o fereastra f; de vizitare longitudinala care permite atadt urmarirea
vizuala a coborarii sub greutate proprie a cepurilor brute cat si realizarea manuala a
avansului acestora, folosind in acest scop un deget, atunci cand intervine o blocare a
cepurilor pe jgheabul j de ghidare. La ora actuala, sunt standardizate zece diametre
diferite pentru cepuri de corectie finite de lemn si, fara a fi standardizate, sunt acceptate
de beneficiari, aproape unanim, doua grosimi, cea de 9mm respectiv cea de 5 mm.
Magaziile de alimentare sunt identice constructiv ca grosime si indlfime. O magazie
de alimentare gravitationala este construitd numai pentru unuldin cele zece diametre
si pentru una din cele doua grosimi de cepuri brute.Trecerea de la productia unui cep
de un anumit diametru la productia altui cep cu alt diametru de cep si de la o grosime de
cep brut la altd grosime de cep brut necesita inlocuirea magaziei gravitationale cu una
corespunzatoare noului diametru si noii grosimi a acestuia. Magaziile de alimentare sunt
identice constructiv, inal{imea sigrosimea exterioara sunt identice,difera doar dimensiunile
jgheabului de ghidare care corespunde dimensiunilor discului brut de lemn. In
vederea reglarii alinierii pe verticala a diametrului noului cep brut cu axa de rotatie si
de strurijire, magazia de alimentare dispune in partea dreapta de o fereastra f> cu
pereti paraleli, frezata in ambele placi 3a si 3b. Reglarea pe verticala a magaziei de
alimentare se face astfel incat centrul de rotatie a noului cep brut sa cada exact pe axa
de rotatie si de strunjire. Magazia de alimentare este deplasata liniar pe orizontal3,
inspre si dinspre axa de rotatie si strunjire, de catre tija 4 cilindrica de actionare a unui
ciindru 5 pneumatic cu dubla actiune, cilindru care mai dispune de doua tije 6 si 7
cilindrice de ghidare. Pe placa 8 de legatura a celor trei tije cilindrice se gaseste
montat un corp 9 de otel ce are in partea stdnga o placda 10 de fixare si strangere
prin intermediul careia este reglata, fixata vertical si stransa in final rigid, cu doua
suruburi 11 si 12, ce trec prin ferestra f, a corpului magaziei de alimentare. Cutitul
13 de strunjire profilat, ce dispune de un canal ¢ de reglare, este montatcu un surub
14 pe portcutitul de otel 15, iar acesta este montat rigid cu doua suruburi 16 si 17 pe
sania 44 portcutit a strungului universal de prelucrat metal. Tot pe pe sania portcutit se
mai gaseste montata o lamela 18 verticala, elastica, din otel calit, care dupa operatia de
strunjire, in timpul cursei de depresare, asigura desprinderea cepului 19 de corectie
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finit delemn depe partea frontald zimtata a tijei 38 cilindrice rotative de antrenare
sistrangere apartindnd unitati C de antrenare si presare.

Unitatea B de presare/depresare este montata tot pe placa 1 suport de otel si
este folositd pentru preluarea cepurilor 3 brute de lemn din magazia 2 de alimentare,
deplasarea, presarea acestora spre cutitul 13 de strunjire profilat inainte de operatia
de strunjire si deplasarea si depresarea acestora dupa operatia de strunjire urmata de
revenirea in pozitia de plecare. Unitatea B dispune de o papusa 20 fixa de fontd in
interiorul careia se poate deplasa liniar, actionata de tijja 21 a pistonului unui cilindru
22 pneumatic, o pinola 23 cilindrica din otel care dispune de un canal ¢, nestrapuns,
de ghidare axiald si de un surub 24 limitator inecat. In locasul conic al pinolei este
introdusa coada 25, tot conica, a unui sistem 26 rotativ de tip Morse ce dispune de o
tija 27 cilindrica rotativa din otel, prevazutd cu o pastila 28 cilindrica de uzura din otel
calit, interschimabild, zimtatd in partea frontald, a carei axa de simetrie si de rotatie
corespunde cu axa de rotatie side strunjire. Cu scop de comanda a unui limitator 29
electric de cursa, pe pinola 23 este montat, cu un surub 30 de strangere inecat, un
inel 31 limitator de cursa din ofel.

Unitatea € de antrenare si presare se monteaza pe universalul strungului de
prelucrat metal unde este strdnsad centric puternic de bacurile acestuia si are rolul
asigurarii momentului mecanic necesar strunjirii prin aschiere a cepului 1 brut. Unitatea
C are in compunere un corp 32 cilindric cav din otel, filetat in partea din fata pe o
portiune de cca 25 mm, o piulitd randalinata 33 in care este introdusa prin presiune o
bucsd 34 de ghidare din bronz, un bolt 35 de antrenare, un arc 36 de compresiune
precomprimat cu o anumita forta, un element 37 de sprijin $i ghidare pentru arcul de
compresiune si otija 38 cilindrica de antrenare si strangere, ce dispune de o fereastra
longitudinalda f; de antrenare si glisare si care este prevazutd la extremitatea dreapta
cu o pastilda 39 cilindrica de uzura de otel calit, interschimbabila, zimtatd in partea
frontald, a carei axa de simetrie si de rotatie corespunde cu axa de rotatie si de
strunjire. Tija 38 cilindrica de antrenare si strangere, impreuna cu tijja 27 cilindrica de
presare pneumatica apartinand unitdtii B de presare/depresare, trebuie sa asigure prin
intermediul cilindrului 22 pneumatic si a arcului 36 de compresiune, o fortd de strangere,
superioara fortei de agchiere ce apare intre cutitul 13 de strunjire profilat si cepul 1 brut
pentru a impiedica sa apara patinarea cepului brut intre zimtii frontali ai pastilei 39
cilindrice si zimtii frontali ai pastilei 28 cilindrice, in timpul operatiei de strunjire .

Unitatea E de comanda este asezata liber pe corpul cutiei de viteze a strungului
universal de prelucrat metal si se compune dintr-un limitator 29 electric de cursa, un
releu 40 electronic de timp si doua electroventile 41 si 42.

Fazele de lucru dintr-un ciclu de transformare a unui cep 1 brut de lemn prin strunjire

intr-un cep 19 de corectie finit de lemn sunt urmatoarele:

a - introducerea de cepuri 1 brute de lemn in magazia gravitationala de alimentare pana
la umplerea acesteia;

b - pornirea din unitatea C de comanta a ciclului de strunjire;

¢ - comanda admisiei aerului comprimat in cilindrul 5 pneumatic, prin electroventilul 42,
care deplasaeaza corpurile 3a si 3b ale magaziei de alimentare spre axa de rotatie
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in asa fel incat axa de simetrie a cepului brut situat in pozifia cea maide jos din
magazia de alimentare sa cada exact pe axa de rotatie si strunjire;

d - comanda admisiei aerului comprimat in cilindrul 22 pneumatic, prin electroventilul
41, care deplaseaza tija 27 cilindrica spre cepul brut situat in pozitia cea mai de
jos din magazia de alimentare si realizarea contactului cepului brut spre tija 38
cilindrica rotativa de antrenare, contact care duce la inceperea rotatiei cepului brut
impreuna cu tija 27 cilindricad. Odata cu inceperea retragerii tijei 27 cilindrice inelul
31 limitator de cursd, montat rigid pe pinola 23, elibereaza pastila de contact a
limitatorului 29 electric de cursa si prin aceasta initiaza, prin releul 40 electronic de
timp, scurgerea unuitimp programat de cca 3 secunde. Acelasi releu electronic de
timp comanda totodata, prin electroventilul 41 admisia aerului in  cilindrul 5
pneumatic care provoaca retragerea magaziei de alimentare gravitationale in pozitia de
plecare;

e - presarea Si deplasarea cepului 1 brut in rotatie de catre tija 27 cilindrica si de
catre tija 38 cilindrica de antrenare si presare spre cutitul 13 de strunjire profilat.
Odata cu inceperea deplasarii cepului brut are loc si comprimarea progresiva a
arcului 26 de compresiune precomprimat;

f - strunjirea cepului 1 brut si transformarea acestuia intr-un cep 19 de corectie finit la
capatul cursei de deplasare liniara;

g - comanda prin releul electronic de timp 40 a electroventilului 42, care admite aer
sub presiune in cilindrul 22 pneumatic, care la randul lui initiazd cursa de retragere
a ftijei 27 cilindrice impreund cu cepul 19 finit, retragere care este asistatéd side
catre tija 38 cilindrica, impinsa de arcul 26 de compresiune care se destinde;

f - desprinderea cepului 19 de corecie finit de pe zimtiii frontali ai pastilei 39 cilindrice
din otel calit de catre lamela 18 verticald din otel calit;

g - atingerea pozitiei initiale de plecare a tijei 27 cilindrice, pozifie care duce la
resetarea releului 40 electronic de timp prin intermediul limitatorului 29 electric de
cursd si initierea unui nou ciclu de strunjire.

La folosirea dispozitivului conform inventiei, rolul operatorului se rezuma la a
asigura magazia de alimentare gravitationald cu cepuri 1 brute de lemn pe masura ce
acestea se transforma prin strunjire in cepuri 19 de corectie finite.
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REVENDICARI

Inventia Dispozitiv pentru producerea automata de cepuri de corectie de lemn, in
compunerea caruia intrd o magazie automata cu alimentare gravitationala, doi cilindri
pneumatici, un corp cilindric cav ce adaposteste un arc de compresiune, o tija
cilindricd de antrenare, caracterizat prin aceea ca, acestareprezintd o structura
modulara, montata prin operatii simple cu suruburi pe un strung universal de prelucrat
metal, formata dintr-o unitate (A) de alimentare, o unitate (B) de presare/depresare, o
unitate (C) de antrenare si presare si o unitatea (D) de comanda, in masura sa
produca automat in serie, in conditii de inaltd calitate si de productivitate ridicata,
cepuri (19) de corectie finite de lemn, destinate inlocuirii nodurilor negre cazatoare din
cherestea, folosind ca materie prima cepuri (1) brute de lemn, iar dupa demontarea
acestor unitati de pe strung acesta este redat integral functionalitatii sale initiale
pentru prelucrarea metalelor.

Unitate (A) de alimentare, conform Revendicarii nr.1, caracterizata prin aceea ca
are in compunere o magazie de alimentare gravitationala i un sistem de deplasare
liniara a acesteia spre lantul cinematic de strunjire a cepurilor (1) brute de corectie
de lemn in cepuri (19) de corecie finite de lemn.

Magazie de alimentare, conform Revendicarii nr.2 caracterizata prin aceea ca, in
vederea alimentarii ugoare, constante sifara blocare cu cepuri (1) brute de lemn
a operatiei de strunjire  pentru fiecare dimensiune standardizata de cep (13) de
corectie finit care se doreste a se produce este nevoie de o magazie de alimentare
care este formatad din doua placi (3a) si (3b) de aluminiu, ce prezinta in partea
superioara o cavitate (c¢) largitd de alimentare ce comunica prin intermediul unui
jgeab (j) de ghidare cu o cavitate inferioara de preluare a cepurilor (1) brute de
catre sistemul de deplasare a acestora spre cutilul (13 )de strunjire profilat, in partea
din spate jos prezinta in placile (3a) si (3b) o fereastra (f2) longitudinald strapunsa,
iar in partea laterala dreapta placa (3a) prezintd o fereastra (f;) de vizitare,
longitudinald, strapunsa care permite atat urmarirea vizuala a coborarii sub greutate
proprie a cepurilor (1) brute catsi realizarea manuala a avansului acestora, folosind
in acest scop un deget, atunci cand intervine o blocare a cepurilor 1in jghebul (j) de
ghidare.

Cavitate (c) largita de alimentare, conform Revendicarii nr. 3 caracterizata prin
aceea ca, in vederea alimentarii rapide de catre operator a jgheabului (j) de
ghidare, aceasta cavitate are forma unui trunchi de piramida cu baza mare in sus
si unghiul de 45°la baza.

Jgeab (j) de ghidare, conform Revendicarii nr.3, caracterizat prin aceea ca, acesta
este realizat simetric, in pozitie verticald, intre placile (3a) si (3b) si are fete plan
paralele avand, in scopul evitarii blocarii avansului gravitational al cepurilor (1)
brute in lucru, latura mica a sectiunii jgheabului cu 1 mm mai mare decat grosimea
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cepurilor  brute si latura mare a sectiunii jgheabului cu 2 mm mai mare decat
diametrul cepurilor brute.

6. Cavitate inferioara de preluare a cepurilor (1) brute conform Revendicarii nr.3
caracterizata prin aceea ca este formata dintr-un orificiu (Ojy) circular realizat in
placa (3a) , din partea dreaptd a magaziei de alimentare , cu un diametru mai mic
cu 3 mm decat diametrul cepurilor 1 brute in lucru, un alt oriciciu (O2) circular realizat
in placa (3b), din partea stanga a magaziei de alimentare, cu un diametrul mai mare
cu 3 mm decéat diametrul cepurilor brute in lucru, precum si dintr-o  decupare (d ),
frezata in pretele care uneste ambele orificii circulare (Oy) si (O2)

7. Sistem de deplasare liniard, conform Revendicarii nr.2 caracterizat prin aceea ca, in
vedera deplasarii liniare rapide si cu precizie a magaziei de alimentare inspre si
dinspre axa de rotatie si strunjire este folosit un cilindru (6) pneumatic cu dubla
actiune ce dispune de o tija (4) cilindrica de actionare si de doua tije (6) si (7)
cilindrice de ghidare, iar pe placa (8) de legatura a celor trei tije cilindrice se
gaseste montat un corp ( 9) de otel ce are in partea stdnga o placa (10) prin
intermediul careia, este reglatd pe verticalda pozitia corpurilor (3a) si (3b) ale
magaziei de alimentare atunci cand are loc schimbarea magaziei de alimentare pentru
obtinerea de cepuri (19) de corectie finite de alte dimensiune decat cele precedente

8. Unitate (B) presare/depresare, conform revendicarii Nr.1, caracterizata prin aceea
ca, in scopul deplasarii cepului (1) brut de lemn inspre cutitul (13) profilat de strunjire
si a deplasarii cepului (19) de corectie finit dinspre cutitul de strunjire, dupa
terminarea operatiei de strunjire, aceasta are in compunere o papusa (20) fixa de
fonta, un cilindru (22) pneumatic cu dubla actiune, ce deplaseaza liniar o pinola
(23) rectificata din otel in care se gaseste corpul conic al unui sistem (26) rotativ
de tip Morse ce are in cealaltd extremitate o tija (27) cilindrica rotativa din otel,
prevazuta la capat cu o pastila 28 cilindrica, din otel calit, zimtata in partea
frontald, interschimabilda dupa uzura, tot pe pinold mai este montat un inel (31)
limitator de cursa ce actioneaza un limitator electric montat pe corpul  papusii (20)
fixe.

9. Unitate (C) de antrenare si presare conform Revendicarii nr.1, caracterizata prin
aceea ca, aceasta se strange centric intre bacurile universalului de strung fiind
folositd  atat pentru antrenarea in migcare de rotatie a cepurilor (1) brute de lemn
cat si pentru asigurarea unei forte de strdngere a acestora cu ajutorul unui arc
(66) de compresiune precomprimat si a unei tije (38) cilindrice de ofel.

10. Arc (66) de compresiune precomprimat, conform Revendicarii nr.9, caracterizat prin
aceea ca, pentru evitarea patinarii cepului( 1) brut de lemn intre pastila (39)
cilindrica zimtatd din otel calit si intre pastila cilindrica (28) zimtata din otel calit, in
timpul procesului de strunjire, valoarea forfei de strangere a cepului brut de
catre tija (27) sitija (38) trebuie sa fie superioara fortei de aschiere ce apare
intre cutitul (13) de strunjire profilat  si cepul (1) brut de lemn, Tn acest scop
precomprimarea arcului (26) de compresiune se face inaintea montarii acestuia in
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corpul (32) cilindric cav, la o valoare care impreunda cu valoarea fortei data de
tija (27) actionatd de cilindrul (22) pneumatic si de valoarea fortei elastice data
de cursa finala de comprimare a acestui arc, astfel incat sa asigure conditia obligatorie
enuntata mai sus.

Tija (27) cilindricad din otel, conform Revendicarii nr.8 si tija (38) cilindrica de otel
conform Revendicarii nr. 9 si a Revendicarii nr. 10, caracterizate prin aceea ca,
pentru evitarea inlocuirii tijei la fiecare trecere de la productia unui cep finit, de un
anumit diametru, la un cep finit de alt diametru, precum si pentru evitarea inlocuirii
acestora in urma uzurii de frecare cu cepurile (1) brute de lemn, aceste tije
cilindrice au la capat o cavitate cilindrica filetata in care se monteaza niste pastile
(28) respectiv (39) cilindrice, din otel calit, zimtate frontal, aceste pastile constituind
elementele care se inlocuiesc de fiecare datd la schimbarea diametrului cepurilor (1)
brute precum si la instalarea uzurii zimtilor dupa un anumit timp de functionare.

12.Cutit (13) de strunjire profilat, conform Revendicarii nr.6, caracterizat prin aceea ca,

in vederea realizarii unei strunjiri progresive a cepurilor (1) brute de lemn, in
timpul deplasarii acestora spre cutitul (13) profilat de strunjire, precum si pentru
realizarea geometriei si dimensiuilor finale prescrise pentru cepurile (12) de
corectie finite de lemn, acesta are o latime de 25 mm impartite in trei zone in care
pe primii 16 mm  taisul cutitului prezintd o inclinatie de 1° fatd de axa de rotatie,
rezultdnd o strunjire usor conica, pe urmatorii 8 mm taisul cutitului (13) profilat de
strunjire este paralel cu axa de rotatie rezultand o strunjire cilindrica, iar pe ultimul
milimetru tdisul prezintd o inclinatie de 45° fatd de axa de rotatie, rezultand o
strunjire de tesire cu 45° a cepurile (1) brute de lemn in zona in care cepurile (19)
finite de corectie sunt presate in orificiile cilindrice frezate in cheresteaua supusa
innobilarii.

13.Cutit (13) de strunjire profilat, conform Revendicarii nr.12, caracterizat prin aceea

ca, in vederea asigurarii unei rugozitatii scazute a suprafetei strunjite a cepurile
(19) de corectie finite de lemn, taisul cutitului (13) de strunjire profilat are in toate
cele trei zone ale sale o inclinatie de 7°, fata de suprafata plana superioara, iar
pentru reglarea diametrului de strunjire, la trecerea la un alt diametru de prelucrare,
pentru compensarea pierderii de lungime dupa reascutire precum si pentru
asigurarea preciziei dimensionale a diametrului cepurilor (19) de corectie finite,
cutitul de strunjire profilat mai dispune de un canal (c4) longitudinal de reglare a
deplasarii acestuia pe orizontala.

14.Unitatea (D) de comanda, conform Revendicarii nr.1, caracterizata prin aceea ca,

realizeaza comenzile automate a succesiunii fazelor dintr-un ciclu de strunjire
pentru un cep (1) brut de corectie precum si rolul comenzii automate a timpilor
dintre secventele unuiciclu de strunjire care dureaza cca patru secunde, unitatea
de comanda este montatda intr-o cutie electrotehnica din tabld de otel, este
alimentata din exterior cu aer comprimat si cu curent electric fiind asezata liber pe
corpul cutiei de viteze a strungului de prelucrat metal si se compune la randul ei
dintr-un limitator (29) electric de cursa, un releu (40) electronic de timp si doua
electroventile (41) si (42).
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