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DISPOZITIV DE GHIDARE A PANZE! PANGLICA LA
FERASTRAIE VERTICALE

Inventia se referd la un dispozitiv mecanic de ghidare precisa pe trei laturi ale
panzei tip panglica, specifica ferastraielor verticale de debitat liniar i de debitare dupa
contur complex a lemnului, a materialelor plastice sia materialelor metalice feroase si
neferoase.

Ferastraiele cu panza de tip panglica, din otel calit, reprezintaunul din echipamentele
cele mai folosite in industria mobilei si a atelierelor de tamplarie, dar si in alte aplicatii. Pe
de-o parte, productivitatea la debitare a acestor echipamente se apropie de cea a
ferastraielor cu panza circulara, in schimb folosirea lor duce la pierderi sensibil mai reduse
de lemn sub forma de rumegus. Pe de alta parte, ceea ce este deosebit de important,
aceste ferastraie permit debitarea semifabricatelor dupa contururi complexe, iar rugozitatea
fetelor taiate este mai mica decat in cazul debitdrii cu panza circulara.

Dat fiind faptul ca la debitare asupra panzei se exercitd si momente mecanice de
incovoiere laterala importante, precizia de debitare dupa contur a semifabricatelor de lemn
depinde de precizia de ghidare laterala si de masura sprijinirii precise a spatelui panzei
panglica in timpul cursei de taiere. Aceste cerinte presupun o rigiditate avansata a panzei
la aparitia unor incovoieri laterale ale acesteia cauzate de aparitia unor forte laterale de
apasare exercitate pe panza de semifabricatul deplasat de operator, care urmareste linia
conturului dupa care trebuie realizata taierea. Atunci cand debitarea se face dupa contururi
complexe, care de cele mai multe ori presupun si tdieri cu raza mica de curbura, fortele
de incovoiere laterald a panzei capata valori importante, ceea ce face ca la ferastraie,
echipate cu sisteme clasice de ghidare apanzei, sa apara abateri importante ale traseului
dintilor panzei de la linia de taiere.

De-a lungul timpului, pentru ghidarea panzei tip panglica au fost folosite diverse
solutii tehnice, astfel:

Prima solutie istorica de ghidare a panzei a constat in folosirea unor ghidaje statice
din lemn cu frecare de alunecare. Aceste ghidaje erau reglabile functie de grosimea panzei
de tip panglica. Devantajele solutiei constau n uzura panzei si a ghidajelor, degajarea mare
de caldura prin frecare si supraincalzirea zonelor de contact, situatie care a dus sila
numeroase incendii datorita, mai ales, faptului ca zonele de contact ale aghidajelor situate
sub masa de lucru sunt acoperite adesea de praf si de rumegus de lemn rezultate din
debitare. O oarecare imbunatatire s-a obtinut prin realizarea ghidajelor laterale din textolit
si ulterior prin realizarea ghidajelor obtinute prin sinterizare. Autorilor le sunt cunoscute
solutile  din  documentele: = D1-DE102008044669A1/2010, Benz  Wolfgang-
Gottfried, Fuhrung fur ein S&ageband oder ein Sageblatt einer Sagemaschine; D2 -
DE102019105959A1/2019, Ewers Christoph, Freund Robert, Fiihrungseinsatz und
Séagebandfuhrung fur eine Bandsage; D3-DE4009405A1/1991, Bock Franz, Rosenberger
Joerg, Sagebandfuhrung; D4-DE7515258U/1975, Deutsches Gebrauchsmuster.
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Solutiile ulterioare ghidarii prin frecare de alunecare au apelat la ghidarea cu
elemente rotative prin rostogolire n contact intermitent cu panza panglica. Primele solutii
de ghidare cu elemente rotative, folosite inca si astazi, apeleaza pentru ghidarea laterala
a panzei panglicd la doud discuri rotative din otel calit a caror axa de rotatie este
perpendiculara pe mijlocul celor doud fete laterale ale panzei panglicd, mijloc masurat
prin excluderea adancimii dintilor care se deplaseaza in exteriorul  sistemuiui rotativ de
ghidare. Dat fiind faptul ca, la ghidarea laterala, panza panglica este in contact, in acelasi
timp, cu suprafete cu raze diferite ale celor doua discuri de ghidare, rezulta viteze unghiulare
diferite ale punctelor de contact, cu o incalzire locala importanta ca urmare a franarilor
aparute din cauza frecarii.

Pentru sprijinirea spatelui panzei era si este folosit tot un sistem rotativ sub forma
unui disc din otel cdlitavand axa de rotatie perpendiculara pe spatele panzeiinsa decalata
radial fatd de spatele panzei astfel incat acesta sa cada pe ultima treime din raza discului
rotativ. In aceasta situatie, panza de debitare se comporta ca o coarba a unui segment
de cerc care franeaza si blocheazd partial sau total rotatia discului de sprijin. intrucat un
cerc, incluzand un segment de coarba, nu se poate roti decat impreuna cu coarba si dat
fiind faptul ca panza (coarba)se deplseaza liniar fara a se putea deplasa circular cu discul,
efectul este blocarea rotatiei discului. Rotatia discului de sprijin apare pur aleator si doar
atunci cand péanza panglicd atinge discul de sprijin intr-un singur punct si nu in doua
puncte opuse asa cum este cazul clasic in timpul debitarii semifabricatelor. Frecarea prin
alunecare, fara rotatie intre panza panglica si discul de sprijin din spatelele acesteia, duce
in timp la aparitia unor canale in discul de sprijin care impiedica rotatia ulterioara a cestuia
chiar si in situatia cand apar contacte aleatoare intr-un singur punct. Frecarea de alunecare
metal pe metal, intre panza si discul de sprijin, la viteze liniare de pana la 25 m/s, specifica
panzelor panglica de debitat lemn cu ferastraie verticale, duce la incaiziri locale importante
si periculoase. In discul de sprijin temperatura ajunge de multe ori la valori de 450-500°C
care pot provoca aprinderea prafului si rumegusului de lemn rezultat la debitare. O situatie
putin imbunatatita s-a obtinut prin Tnlocuirea discului de sprijin din otel calit cu discuri din
materiale ceramice sinterizate. Autorilor le este cunoscuta si o alta solutie constructiva care
apeleaza la doua role din otel calit, Iagaruite pe bucse de bronz, care apasé fiecare lateral
pe una din cele doua fete plan paralele ale panzei panglica. Una din cele doua role prezinta
in spate un inel, cu diametrul mai mare decat diametrul rolei, inel care preia sarcina de
sprijin a spatelui panzei panglica. La aceastd solutie ghidarea laterala este numai prin
rostogolire, iar sprijinirea din spate este prin alunecare. Pentru a mari rigiditatea panzei la
taiere dupa contur complex unii constructori au prevazut posibilitatea decalarii pe verticala
a pozitiei celor doua role de sprijin. D5-DE3805358A1/1988, Boban Frangz,
Sagebandfihrung

Cunoscand avantajele frecarii prin rostogolire fata de frecarea prin alunecare,
constructiile recente ale sistemelor de ghidare apeleaza la ghidarea fetelor plan paralele
ale panzei panglica si la sprijinirea spatelui acesteia la solutii cu elemente de rostogolire
de tip rulmenti. Pentru ghidarea bilaterald a panzei panglica sunt folositi niste rulmenti
radiali care au inelul exterior in contact cu panza panglica astfel incat la deplasarea liniara
a panzeiinelele de rulment sa execute rotatii complete. La randul lor, rulmentii sunt montati
reglabil pe un corp din otel pentru a putea fi adaptate diferitelor grosimi si latimi ale panzelor
panglica folosite.

Pentru sprijinirea spatelui panzei panglicd este folosit tot un rulment radial, care la
unele solutii constructive prezintd central, pe inelul exterior, un canal radial care pe
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l&nga rolul de sprijin al panzei are si rolul unei ghidari suplimentare a panzei. Aceste solutii,
cunoscute autorilor din oferte comerciale, prezinta avantajul ca elimina total aparitia fortelor
de frecare prin alunecare intre péanza panglica de debitare si sistemul de ghidare si de
sprijin al acesteia, toate fortele de frecare ce apar fiind de rostogolire. Exista totusi un
dezavantaj al acestor solutii si anume acela ca la Tncercarea de debitare a semifabricatelor
de lemn dupa contur complex, cu raza de curbura mica, apar abateri importante ale preciziei
de urmarie a conturului desenului de pe semifabricat datoritd faptului ca intre inelele
rulmentilor de ghidare lateralda si cele doua fete ale panzei existd un joc minimal de
montare care in momentul solicitarii laterale a panzei cu ocazia urmaririi desenului de
taiere, se dubleaza ca valoare deoarece sunt transferate jocurile de pe ambele fete ale
panzei pe directia de tdiere. De asemenea, inelul de rulment pentru sprijinirea spatelui
panzei, la aceste solutii, fie nu dispune de un canal de ghidare fie, in cazul in care dispune
de un asemenea canal acesta contribuie neinsemnatla asigurarea unei rigiditati si ghidari
laterale suplimentare a panzei panglica deoarece acest canal este realizat cu o deschidere
mare, scopul urmarit fiind acela de a satisface 0 gama larga de grosimi de panza.
Problema pe care o rezolva inventia consta in realizarea unui dispozitiv de ghidare
pentru pénzele panglica ale ferastraielor verticale cu banda, destinat debitarii cu precizie
a semifabricatelor dupd contururi complexe si raze mici de curbura
Dispozitivul de ghidare de precizie pentru panze panglica, in timpul cursei de taiere
la ferastraie verticale de debitat dupa contur complex, se bazeaza pe un sistem de apadsare
elastica exercitat pe cele doua fete laterale ale panzei de inelele exterioare ale unor rulment
radiali si pe un sistem rotativ, adaptabil la diferite grosimi de panze panglica, folosit atat
pentru sprijinirea spatelui panzei panglica cat si pentru ghidarea suplimentara a acesteia.
La taieri dupa contur complex si raza rnica de curbura asupra panzei actioneaza din lateral
forte importante de incovoiere care impiedica panza sa urmareasca precis linia conturuiui
prescris pentru debitare.Dispozitivul conform inventiei inlaturd acest dezavantaj prin
exercitarea continud, cu ajutorul unui arc avand o caracteristica rigida, a unei apasari elastice
pe fetele laterale ale panzei. Cu céat tendinta de incovoiere laterala a panzei este mai mare
cu atat forta de reactie a arcului este mai pronuntata, iar panza isi pastreaza precis directia
de taiere.
Constructiv, ghidarea celor doua fete plan paralele ale panzei panglica este realizata
cu un sistem de apasare elasticd format din doua structuri mecanice identice situate de o
parte si de alta a panzei. Fiecare din cele doud structuri mecanice contine un bolt din otel
calit avand doua segmente cilindrice, ce prezinta unul fata de celalalt o excentricitate de 1
mm. Unul din cele doud segmente cilindrice ale fiecarui bol{ se poate roti in corpul
dispozitivului partial in jurul axei lui de simetrie, iar celdlalt segment cilindric situat pe partea
excentrica, serveste, dupa marimea constructiva a ferastraului, pentru sustinerea a cate unui
sau a cate doi rulmenti radiali. Rulmentii radiali asigura la randul lor prin inelul lor exterior, in
contact nemijlocit cu panza de debitare, o ghidare precisd a a acesteia in timpul deplasarii
liniare de taiere a semifabricatului.

Conform inventiei pentru sprijinirea si ghidarea fara joc a spatelui panzei mai este
folosit sistem rotativ compus dintr-un inel din otel cilit, presat pe un rulment radial, inel in
care este realizat un canal circular a carui deschidere corespunde cu grosimea panzei.
Pentru a asigura o toleranta stransa intre diferite grosimi de panza folosite in mod curent si
latimea canalului de ghidare dispozitivul dispune de un lot interschimbabil format din trei
sau mai multe sisteme rotative de sprijin si ghidare a spatelui panzei, fiecare inel din otel
calit al acestora avand o valoare a deschiderii canalului de ghidare care corespunde unei
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grosimi uzuale ale unei panze de tip panglica. La schimbarea unei pdnze avand o anumita (‘l‘;{/
grosime, cu o altéd panza de alta grosime, este schimbat rapid si sistemul de sprijin si ghidare, ‘
care are un canal de ghidare a carui deschidere corespunde noii grosimi de panza.

Pentru facilitarea extragerii unei panze panglica dintre ruimentii de ghidare laterala si
introducerea in locul ei a unei noi panze, arcul de intindere, avand o caracteristica rigida,
este intins suplimentar, manual, prin douad parghii de otel care actioneaza asupra
excentricitati  celor doud bolturi din otel calit. Efectul intinderii arcului il reprezinta
indepartare rulmentilor de ghidare laterald de pe cele doua fete ale panzei panglica de
debitare permitand astfel introducerea noii panze in interstitiul format intre ruimenti.

Prin folosirea unui sistem de apdsare elasticd, conform inventiei, constand in
exercitarea unei presiuni elastice fard joc asupra celor doud fefe laterate ale p&nzei
panglicd cu ajutorul  unor rulmenti radiali si a unui arc de intindere precum gi prin
folosirea unui sistem rotativ pentru sprijinirea si ghidarea rotativé fara joc a spatelui panzei
panglicd se obfine avantajul realizarii unor tdieri precise, dupad contururi complexe §i
cu raze mica de curbura.

Se da in continuare un exemplu de realizare pentru dispozitiv, Tn legatura cu Fig.1,
Fig.2, Fig.3, Fig.4, Fig.5, Fig.6 si Fig.7 care reprezinta:

Fig.1 - Vederea din fata a dispozitivului;

Fig.2 - Sectiune a dispozitivului realizatd pe vederea din fata;

Fig.3 - Vederea din lateral a dispozitivului;

Fig.4 - Vederea de sus a dispozitivului;

Fig.5 - Vederea cu sectiune a corpului de sprijin si ghidare a spatelui panzei panglica;

Fig.6 - Vederi ale corpurilor interschimbabile folosite pentru sprijinirea si ghidarea

spatelui panzei panglica pentru trei grosimi uzuale ale acesteia;

Fig.7 - Vederea boltului excentric;

Fig.8 - Vederea unui segment din panza panglica cu evidentierea zonei de contact cu
elementele de ghidare laterald si cu evidentierea zonei de contact cu sistemul
rotativ pentru sprijinirea si ghidarea fara joc a spatelui panzei panglica.

Dispozitivul conform inventiei este folosit pentru ghidarea bilaterald a celor doua
fete A si B, planparalele ale panzei 1 panglicd de ferastrau vertical, precum si pentru
sprijinirea si rigidizarea rotativa ghidatd a spatelui C al acesteia. Un ferastrau cu panza
de debitat tip panglica foloseste doua dispozitive identice. Unul din dispozitive este situat
deasupra mesei de lucru a ferastraului, fiind montat pe o tija mobila, reglabila pe Tnaltime
dupa grosimea semifabricatului, iar celdlalt dispozitiv este montat rigid sub masa de lucru
a ferastraului.

Pentru ghidarea bilaterala a celor doua fete A si B, planparalele ale panzei 1
panglicd de ferastrau, este folosit un corp 2 din otel, doua bucse 3 si 4 din bronz, doua
ungatoare 5 si 6 cu vaselind, doud bolturi 7 si 8 din otel cilit care prezinta fiecare doua
segmente a si b cilindrice, axa de simetrie a segmentului cilindric a fiind decalatd fatd de
axa de simetrie a segmentului cilindric b rezultand o excentricitate e cu valoarea de un mm,
doua parghii 9 si 10 din otel sudate pe doua corpuri 11 si 12 suport stranse si blocate cu
doua suruburi 13 si 14, patru rulmenti 15,16,17 si 18 pentru ghidare laterala a panzei 1,
doua suruburi 19 si 20 si doua saibe 21 si 22 plane pentru strangerea rulmentilor, un arc
23 de intindere cu o caracteristica rigida.

Ansamblul pentru sprijinirea si ghidarea rotativa fara joc a spatelui C al panzei 1
panglica, folosit ca rmijloc de reactie la forta de apasare manuald a semifabricatului spre
panza in timpul taierii, are In compunere un corp 24 suport din otel n care este montat
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prin strdngere cu un surub 25 si a unei saibe 26 plane un corp 27 interschimbabil, din
otel calit, care este deformat dintr-un segment tronconic care se prelungeste cu un
segment cilindric pe cel din urma fiind montat un rulment 28 radial, strans prin intermediul
unui surub 29 si a unei saibe 30 plane. Pe ruimentul 28 este presata o camasa 31 din
otel célit, asigurata cu un inel 32 elastic de tip Seeger, care prezintéd in zona mediana un
canal ¢ radial cu peretii plan paraleli. In vederea sprijinirii si ghidarii precise a spatelui
panzei 1 panglicd pentru cele mai importate grosimi uzuale de panze sunt folosite trei
corpuri 27a, 27b si 27c¢, interschimbabile, montate prin operatii simple si rapide in locasul
tronconic din corpul 24 suport, camasile 31a, 31b si 31c din otel calit dispunand fiecare
de cate un canal ¢ circular cu deschiderile de: 0,35 mm, de 0,45 mm si de 0,60 mm,
fiecare canal avand o adancime de 1,2 mm.

In compunerea dispozitivului intra si o tija 33 cilindrica si un surub 34 randalinat ce
deservesc sistemul de apropiere - departare a dispozitivului de ghidare de panza 1
panglica, astfel incat aceasta sa intre in interstitiul dintre perechile de rulmenti 15,16 si
17,18, pe o0 adancime pana la limita fundului dintilor de taiere a panzei. Tot in compunerea
dispozitivului mai intra o tjja 35 cilindrica pentru deplasarea corpului 24 suport din otel
inspre si dinspre panza 1 panglica si un surub 36 pentru imbinarea tijei 35 cu corpul 24.
Dupa ce spatele panzei 1 intra in contact cu fundul canalului ¢ al inelului 31 tija 35 este
blocata cu un surub 36 randalinat.

Pentru exemplul de realizare descris montarea dispozitivului superior si a celui
inferior presupune o succesiune de faze dupa cum urmeaza:

a - se monteaza demontabil dispozitivul pe coloana mobila, situatd deasupra mesei de
lucru, care asigura coborarea dispozitivului pana la nivelul suprafetei

semifabricatului ce urmeaza a fi taiat dupa care coloana se rigidizeaza;

b - se monteaza dispozitivul, situat imediat sub masa de lucru, pe batiul ferastraului,
c - se slabeste surubul 34 randalinat si se realizeaza deplasarea dispozitivului situat
deasupra mesei de lucru si a dispozitivului situat imediat sub masa de lucru spre panza

1 panglica, astfel incat aceasta sa intre intre perechile de rulmenti 15,16,17 si 18 radiali

pe o adancime corespunzatoare limitei fundului dintilor de taiere a panzei;
d - se strange surubul 34 randalinat;

e - se slabeste surubul 37 randalinat si se aduce corpului 24 suport din otel

impreuna cu ansambilul pentru apasarea si ghidarea rotativa a spatelui panzei

panglica pana cand cea din urma intrd in canalul ¢ de ghidare corespunzétor din

inelul 31 din ote! calit;
f- se strange surubul 37 randalinat.
Dupa parcurgerea fazei f ferastraul este pregatit de lucru.

Atunci cand este necesara schimbarea panzei 1 panglica cu altd panza care are o
grosime care nu se inscrie in canalul circular al camasii 31 din otel calit de pe unitatea
interschimbabild folositd la panza cu care s-a lucrat, unitatea rotativa se inlocuieste cu
una la care valoare a deschiderii canalului de ghidare este cea mai apropiatd de
grosimea noii panze. Inlocuirea ansamblului interschimbabil se face usor si rapid prin
desfacerea piulitei 25, extragerea mecanica a ansamblului existent, introducerea noii unitatii
interschimbabile adecvate si strangerea din nou a piulitei 25.
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REVENDICARI

. Inventia Dispozitiv de ghidare a panzei panglica de ferastrau in compunerea
caruia intra niste rulmenti (15),(16),(17),(18) si (28) radiali $i un arc (23) de intindere
caracterizat prin aceea cd, in vederea ghidarii cu mare precizie a panzei (1) panglica
a ferastraielor verticale, la taieri dupa un contur complex, cu raze de curbura mici,
dispozitivul conform inventiei realizeaza o apasare elastica, rotativa si continua, pe
cele doua fete (A) si (B) planparalele ale panzei (1) panglica in migcare precum si o
sprijinire si 0 ghidare rotativa, continua, pe spatele (C) al acesteia.

. Dispozitiv de ghidare, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, in vederea
asigurarii unei apasari elastice pe panza (1) panglica in miscare pe cele doua fete
(A) si (B) planparalele ale acesteia prin intermediul unor rulmenti (15),(16),(17),si (18)
radiali, este folosit un arc (23) de intindere cu o caracteristica rigida, doua parghii (9)
si (10) din otel, doua bolturi (7) si (8) din otel calit si doua bucse (3) si (4) din bronz.

. Dispozitiv de ghidare, conform revendicarii 1 si a revendicarii 2, caracterizat prin
aceea ca, bolturile (7)si (8) din otel calit sunt formate din doua zone (a) si (b) cilindrice,
intre axele de simetrie ale zonelor (a) si (b) existdnd o excentricitate cu valoarea de
1,0 mm.

. Dispozitiv de ghidare, conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, in vederea
realizarii unei apasari punctiforme si a unei ghidari rotative, continue, pe spatele (C)
al panzei (1) panglica in miscare, dispozitivul are in compunere un corp (24) din otel
echipat cu un rulment (28) radial pe care este montata prin presare o camasa (31) din
otel calit.

. Dispozitiv de ghidare, conform revendicarii 1 si revendicarii 4, caracterizat prin
aceea ca, in scopul sprijinirii si ghidarii rotative precise si fara joc a spatelui (c) al
panzei (1) panglica pentru diferite grosimi uzuale ale acesteia, corpul (27) din otel
este interschimbabil cu alte trei corpuri (27a),(27b) si (27¢), ale caror canale (¢) de
sprijin si ghidare au deschiderile de: 0,35mm, 0,45mm si 0,60mm, toate adancimile
canalelor (c) avand valoarea de 1,2mm.
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