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RO 130968 B1

Inventia se refera la o masina automata de frezat cepuri de lemn destinate inlocuirii
nodurilor negre cazatoare din cherestea.

in vederea inlocuirii nodurilor negre cizatoare din cherestea sunt folosite cepuri
cilindrice din lemn realizate din crengi din aceeasi specie cu cea a cherestelei innobilate.
Inelele anuale de crestere prezente in crengi, impreuna cu desenul inconjurator al nodului
realizat de fibrele longitudinale ale lemnului, determina obtinerea unui efect estetic deosebit
dupa innobilare, care schimba clasa de incadrare calitativa si de pret a cherestelei. Pe plan
mondial se folosesc anual zeci de miliarde de cepuri de corectie de diverse diametre i
grosimi.

Pentru producerea cepurilor de corectie se folosesc diferite tehnici si in cadrul
acestora 0 gama diversa de echipamente de prelucrare, majoritatea construite artizanal.
Autorilor le sunt cunoscute doua solutii proprii, apropiate de aceasta cerere de brevet,
respectiv: “Masina de frezat pentru obtinerea dopurilor corectoare din lemn”, autori
Gheorghe Gutt, Sonia Gutt, Andrei Gutt, Florin Cristian Alexuc, R0 127949 B1, si
Dispozitiv pentru fabricarea cepurilor din lemn, autori Amariei Sonia, Alexuc Cristian
- Florin, RO 128988 B1

Dezavantajul principal al celor doua solutii il reprezinta faptul ca sunt echipamente
cu actionare manuala avand productivitate scazuta.

Se mai cunoaste documentul DE 3815101 A1 care se refera la o masinia pentru
prelucrarea lemnului pentru formarea cepurilor din elemente de lemn 20, 21 ce sunt fixate
pe o placa 19 montata pe un tambur rotativ 10 ce poate fi deplasat in directie longitudinala
injurul unor unelte de lucru aranjate in perechi. Masina este prevazuta cu doua cutie de for-
mare 16, 17 care actioneaza in contra-sens si care pot fi folosite alternativ pentru formarea
cepurilor fara riscul de despicare.

Mai este cunoscut documentul EP 0203038 A1 care se refera la o masina pentru
realizarea cepurilor prevazutd cu un carucior 1 care cuprinde mijloace de prindere 5,
carucior care se roteste in jurul unei axe verticale astfel incat sa se poata realiza taierea si
curatarea a cel putin o pereche de piese pentru fiecare ciclu de lucru. Taierea se realizeaza
cu ajutorul unei panze de fierastrau 2 si cu un singur cutit de frezare 3. Conform inventiei,
o astfel de masina este actionata de un mijloc de comanda numeric programabil care preia
caruciorul 1 ce trece prin doua statii de lucru si care este alimentat de la un transportor 4,
carucior ce se revine cu viteza mare spre ferastraul incrucisat 2 si cutitul de frezare 3.

Problema tehnica obiectiva pe care o rezolva inventia este realizarea unei masini de
frezare prevazuta cu un sistem automat de alimentare si colectare a discurilor de prelucrat,
respectiv cepurilor de corectie finite.

Masina automata de frezat, conforminventiei, inlatura dezavantajele masinilor cunos-
cute prin aceea ca echipamentul vertical de frezare este prevazut cu un sistem de avans
automat actionat prin intermediul unui cilindru pneumatic si a unui electroventil si cu un
sistem de alimentare automat prevazut cu o magazie cilindrica de alimentare, interschim-
babild, cu un cilindru pneumatic avand o tija prevazutd cu o lamela impingatoare pentru
pozitionarea discurilor brute in zona de prelucrare si cu o0 duza pneumatica cu jet de aer, ali-
mentatd de un electroventil, pentru indepartarea cepului finit, ambele sisteme fiind
comandate de un controler electronic pentru programarea timpilor de lucru.

Prin aplicarea inventiei se obtine o productivitate ridicatd si o reproductibilitate
dimensionald avansata, toate ciclurile de lucru fiind automate.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu fig. 1...4 si
tab.1 care reprezinta:

- fig. 1, vederea din fata cu detalii constructive ale masinii automate de frezat;

- fig. 2, vederea laterala cu detalii constructive ale masinii automate de frezat;
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- fig. 3, sectiune prin dispozitivul de frezare;

- fig. 4, schema pneumatica a masinii automate de frezat;

- tab. 1, ciclograma de lucru la frezare.

in acest scop, este folositad 0 masina de frezat pe verticald, echipatd cu un sistem
automat de avans si cu un sistem automat de alimentare (fig. 1, fig. 2).

Sistemul de frezare cu avans automat are ca scop frezarea laterala si tesirea cu
precizie a discurilor brute de lemn in scopul obtinerii unor cepuri de corectie de diametrul si
calitatea prescrisa si constituie o structura cu actionare electro-pneumatica, fara transmisie
intermediara, motorul electric antrenand direct freza prin intermediul unui arbore cilindric cav
ininteriorul caruia se gaseste un ax rotativindependent, apasat la randul lui de catre un arc
de compresiune pe cepul brut, astfel incat cel din urma sa ramana imobilizat in timpul
frezarii. Deplasarea frezei inspre discul brut de lemn si dinspre cepul finit de lemn se reali-
zeaza cu un cilindru pneumatic.

Sistemul de alimentare automat, de tip gravitational-pneumatic, are ca scop asigu-
rarea rezervei de cepuri brute pentru ciclurile de lucru automate precum si aducerea, la timpi
bine stabiliti, a unui cep brut in dreptul frezei. Alimentarea automata se monteaza pe batiul
masinii de frezat si se compune dintr-o magazie de alimentare cilindrica pentru 50 de cepuri
brute si un sistem de deplasare pneumatica cu lamela a discurilor brute in zona de frezare.

Timpii de lucru pentru sistemul de avans pneumatic automat céat si pentru cel de
alimentare pneumatic automat sunt programati de operator prin intermediul unui controler
electronic, prin niste electroventile alocate celor doi cilindrii pneumatici. Evacuarea cepurilor
de corectie finite se realizeaza cu ajutorul unui jet de aer asigurat de o diuza pneumatica
comandata tot de catre controlerul electronic.

Masina automata de frezat discuri 1 brute de lemn, debitate din tije cilindrice, in vede-
rea tranformarii acestora in cepuri 2 finite de corectie se compune dintr-un batiu 3 metalic
montat pe o masa 4 suport prevazuta cu o magazie 5 pentru cepurile 2 finite, un motor 6
electric, un corp 7 cilindric, o bucsa 8 de ghidare, un surub 9 de fixare, un colier 10 de
strangere, un corp 11 cilindric static, un corp 12 de antrenarea rotativ, un arbore 13 de antre-
nare, o freza 14 prevazuta cu un cutit 15 de tesire la 1,5 mm x 45°, patru rulmenti 16, 17, 18,
19 radiali, un rulment 20 axial, un surub 21 de blocare, un corp 22 cilindric cav, un arc 23 de
compresiune, o tija 24 de apasare elastica, un disc 25 interschimbabil pentru diferite
diametre de cepuri 2 finite, un stift 26 opritor, un cilindru 27 pneumatic pentru deplasarea sis-
temului de frezare pe vericald, o tija 28 de actionare cilindrica, o bucsa 29 de ghidare din
bronz, 0 magazie 30 de alimentare, interschimbabila prin infiletare, pentru un numar maxim
de 50 bucati discuri 1 brute, un suport 31 fix filetat, un cilindru 32 pneumatic prevazut cu o
tija 33 cilindrica si o lamela 34 pentru alimentarea automata cu discuri 1 brute a sistemului
de frezare, un corp 35 de ghidare, un disc 36 interschimbabil pentru diferite diametre de
cepuri 2 finite, un suport 37, o diuza 38 pneumatica pentru indepartarea cepurilor 2 finite cu
jet de aer, trei electroventile 39, 40, 41, un controler 42 electronic pentru programarea timpi-
lor de lucru si un panou 43 de comanda si programare, o unitate 44 pneumatica pentru asi-
gurarea aerului sub presiune si o unitate 45 electrica de alimentare, reperele O, si O,
reprezinta orificii pentru blocarea cu un dorn cilindric a corpului 12 de antrenare rotativ si a
arborelui 13 de antrenare in timpul schimbarii frezei 14 in scopul ascutirii acesteia sau in
scopul trecerii la fabricarea unui cep finit cu alt diametru si grosime.

Modul de operare:

Frezarea cepurilor este complet automata, operatorul intervine numai la setarea
initiala a timpilor de lucru, umplerea magaziei de alimentare, pornirea masinii oprirea masinii
de frezat. Operatiile care au loc in timpul unui ciclu de frezare, succesiunea timpilor de lucru
si a fazelor dintr-un timp de lucru sunt redate sintetic in ciclograma din tabelul 1.
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Tabelul 1

Ciclograma de lucru la frezarea cepurilor de corectie

Operatiile care Timpii Fazele de lucru
au loc de
lucru

Setarea timpilor Se porneste controlerul masinii de frezat si se seteaza

de lucru succesiunea fazelor si timpii de lucru pentru fiecare faza de lucru

Alimentarea cu t, Se alimenteaza magazia 30 cu circa 50 bucati discuri 1 brute de

cep brut lemn

Pornirea frezarii t, Se porneste masina de frezat din panoul 43 de comanda si
programare

Realizarea Controlerul 42 electronic comanda electroventilul 41 care prin

alimentarii t; alimentarea a pune sub presiune cilindrul 32 pneumatic realizand prin

automate tija 33 si lamela 34 deplasarea unui cep 1 brut in dreptul discului 36

Retragerea Controlerul 42 electronic comanda din nou electroventilul 41, care

sistemului de prin alimentarea b pune sub presiune cilindrul 32 pneumatic, acesta

alimentare deplaséand tija 33 silamela 34 in pozitia de asteptare pentru preluarea

automata unui nou disc brut de lemn din magazia 30 de alimentare

Coborarea Controlerul 42 electronic comanda electroventilul 30 care prin

capului de lucru t, alimentarea ¢ pune sub presiune cilindrul 27 pneumatic deplasand

si frezarea prin tija 28 si colierul 10 unitatea de frezare in jos spre discul 1 brut

cepului brut de lemn. In prima parte a deplasarii, discul 25 ia contact cu discul 1
brut de lemn, primul oprindu-se din miscarea de rotatie. In
continuarea coborarii unitatii de frezare are loc frezarea dimensionala
si tesirea discului 1 brut de lemn de catre freza 14 si cutitul de tesire
15

Retagerea Controlerul 42 electronic comanda electroventilul 39 care prin

capului de lucru ts alimentarea d pune sub presiune cilindrul 27 pneumatic acesta
retragand tija 28 si unitatea de frezare in pozitia de asteptare pentru
un nou ciclu de lucru

Indepartarea Controlerul 42 electronic comanda electroventilul 40 care alimenteaza

pneumatica a ts diuza 38 pneumatica care indeparteaza cu un jet de aer cepul 2 finit

cepului finit i de lemn, acesta cazand in magazia 5 pentru cepuri finite

Reluarea ciclului

de lucru pentru t, Are loc reluarea ciclului de lucru incepand cu timpul t,

obtinerea unui
nou cep finit

Realimentarea
masinii de frezat

Operatorul realimenteaza la timpi regulati magazia 30 cu discuri 1
brute de lemn. Eventuala lipsa de discuri 1 brute din magazia 30 nu
duce la defectarea masinii de frezat. Faptul ca magazia 30 este goala
este sesizat prin lipsa suieratului specific rezultat in timpul prelucrarii
discurilor 1 brute de lemn
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Revendicare

Masina automata de frezat cepuri de lemn pentru obtinerea cepurilor de corectie finite
(2) din discuri brute (1) are in compunere un batiu, un motor electric, doua fulii, o curea de
transmisie, un arbore gaurit centric, o tija de apasare cu arc, un sistem de avans cu parghii
si un echipament vertical de frezare, caracterizata prin aceea ca echipamentul vertical de
frezare este prevazut cu un sistem de avans automat actionat prin intermediul unui cilindru
(27) pneumatic si a unui electroventil (39) si cu un sistem de alimentare automat prevazut
cu o magazie (30) cilindrica de alimentare, interschimbabila, cu un cilindru (32) pneumatic
avand otija (33) prevazuta cu o lamela impingatoare (34) pentru pozitionarea discurilor brute
(1) in zona de prelucrare si cu 0 duza pneumatica (38) cu jet de aer, alimentata de un
electroventil (40), pentru indepartarea cepului (2) finit, ambele sisteme fiind comandate de
un controler (42) electronic pentru programarea timpilor de lucru.
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