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(587) Rezumat:

Inventia se refera la o masinad automata de mare
productivitate, pentru debitat discuri si tije (1) de lemn,
cu-grosimi cuprinse in intervalul 5...500 mm, din tije (2)
lungi de lemn de sectiune circulara sau patrata, avand
diametrele/laturile: cuprinse in intervalul 10..50 mm,
discurile sau tijele de lemn fiind utilizate la fabricarea
cepurilor de corectie, pentru inlocuirea nodurilor negre
cazatoare din cherestea, a manerelor pentru scule si
unelte de mana, a elementelor ornamentale si functio-
nale pentruindustria mobilei, sau a diverselor elemente
folosite la fabricarea jucariilor din lemn. Masina conform
inventiei este constituita dintr-un sistem de avans
automat pentru debitare, ce utilizeaza un motor (7)
pneumatic liniar, fara piston, cu lungimea de 2000...
3000 mm, un amplificator (29) pneumatic, un controler

(30) electronic programabil, niste limitatoare (24 si 25)

electrice de cursa, i nigte electroventile (26, 27 si 28),
motorul (7) pneumatic asigurand deplasarea unui

fierastrau circular de-a lungul unui sir de pana la 30

de posturi de taiere, montate liniar pe un profil (12)

superior de otel, fiecare post de taiere fiind, la randul

lui, format dintr-un corp (13) metalic cilindric, in care se
gaseste o bucsa (14) de ghidare, un cilindru (16)

pneumatic de strangere si o duza (17) de aer
comprimat, iar pe un alt profil (20) inferior de otel, cu tija
filetata, sunt montate niste discuri (21) limitatoare
metalice, folosite pentru reglarea grosimii discurilor (1)
de lemn debitate; precum si niste contrapiulite (22)
randalinate, folosite pentru blocarea in pozitia prescrisa
a discurilor (21) limitatoare metalice.
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MASINA AUTOMATA DE DEBITAT DISCURI §I TIJE DE
LEMN

Masina conform inventiei este destinata taierii automate a unor discuri subtiri sau
a unor tije mai lungi, toate avand lungimea finala prestabilita, din tije lungi de lemn cu
sectiune circulard sau cu sectfiune patratd. Dupa debitare semifabricatele rezultate au
diverse destinatii precum: fabricarea cepurilor de corectie pentru inlocuirea nodurilor
negre cazatoare din cherestea, magaziile de alimentare ale unor echipamente automate
de prelucrare a lemnului prin agchiere care realizeaza diverse manere pentru
scule si unelte de mana, elemente ornamentale si functionale pentru industria mobilei,
diferite elemente folosite in fabricarea jucariilor de lemn.

Autorilor le este cunoscuta solutia unei masini destinata debitarii unor discuri
cilindrice scurte de lemn folosind ca materie prima crengi de arbori  frezate cilindric
longitudinal, echipament descris in propunerea de inventie: " Magind automata de taiat
discuri de lemn ", Dosar OSIM A00668/02.09.2014, autor Gheorghe Gutt. Discurile de
lemn rezultate in urma debitarii cu acest echipament erau destinate fabricarii cepurilor
de corectie utilizate la randul lor pentru inlocuirea nodurilor negre cazatoare din
cherestea in vederea trecerii acesteia intr-o clasa superioara de calitate.

Dezavantajul principal al inventiei mentionate consta in faptul cd  in urma
angrenarii  dintilor pinioanelor dintate ale universalelor de strung din compunerea
masinii,  cu dintii celor doud segmente de coroana dintate, pot aparea jocuri mecanice
care pot duce fie la o strangere prea slabd a tijei de lemn, fie la o strangere prea
puternicd a acesteia. In prima situatie exista riscul lipsei paralelismului celor doua fete
rezultate datoritd migcarii semifabricatului de lemn in timpul debitarii, iar in doua
situatie existd riscul amprentarii mecanice a tijei de lemn de catre cele trei bacuri ale
universalului de strung ca urmare a unei strangeri excesive.

Alte dezavantaje ale acestui tip de echipament de debitare sunt date de numarul
limitat de  posturi de lucru (maxim 10 posturi/magina, pretul de fabricare relativ mare
dat de costurile universalelor de strung, costurile numarului mare de cilindri pneumatici
precum si de costul sistemului de antrenare cu reductor folosit pentru migcarea de
rotatie planetara a universalelor de strung. Tot un dezavantaj il constituie faptul ca acest
echipament este 0 masina specializatd cu destinatie precisd, cea de obtinere a unor
discuri de lemn de cativa mm grosime, folosite ulterior pentru fabricarea cepurilor de
corectie a nodurilor negre cazatoare din cherestea, nefiind posibila debitarea unor tije cu
lungimi de zeci sau sute de milimetri.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unei masini
automate ce asigura, in conditii de inalta productivitate, debitarea din tije lungi de lemn,
de sectiune circulara sau patratica, cu diametrul sau laturile tijelor lungi cuprinse intre
10 si 50 mm, a unor discuri sau tije de lemn scurte avand grosimea/lungimea
cuprinsa intre 5 mm si 500 mm. <30
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In acest scop este folosit un echipament de debitare cu ferastrau circular al carui
carucior este deplasat de catre un motor pneumatic liniar fara tija pe un ghidaj de
precizie de-a lungul unei grinzi de otel pe care pot fi montate 10 pana la 30 de posturi
de taiere. In compunerea fiecarui post de taiere intrda un sistem pneumatic de strangere
a semifabricatului lung de lemn precum s$i un sistem mecanic reglabil destinat
prestabilirii  lungimii de tdiere. Dupa fiecare taiere, avansul semifabricatului  lung de
lemn se face gravitational péana la atingerea limitatorului mecanic de grosime. Dupa
debitare, semifabricatele tdiate sunt suflate de o duza pneumatica din zona taierii si
cad pe un plan inclinat de unde se rostogolesc intr-un  carucior colector. Timpii de lucru
sunt comandati de un controler electronic programabil de catre operator, iar cursa de
revenire a ferastraului mobil, in vederea unei noi taieri, este asiguratd de un
amplificator pneumatic de presiune (buster pneumatic) ce asigura o viteza de revenire
cu de pana la 3 ori mai mare decat viteza cursei de taiere.

Avantajul folosirii masinii conform inventiei constd in asigurarea unei
productivitati si a unei precizii de taiere ridicate, in conditiile deservirii echipamentului
de catre un singur operator.

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legaturd cu Fig. 1,
Fig.2, Fig.3, Fig.4, Fig.5 si Fig.6. care reprezinta:

Fig.1-Vederea de sus a masinii; Fig.2-Vederea laterald a masinii; Fig.3-Sectiune
partiala prin vederea de sus,; Fig.4-Detaliu constructiv; Fig.5- Detaliu constructiv; Fig.6-
Schema pneumatica si de automatizare.

Masind, destinata debitarii unor discuriftije 1 cu grosimi/lungimi cuprinse intre
cinci mm si cinci sute de milimetri din tije 2 lungi de lemn avand sectiune circulara
sau patraticd cu diametrul/latura tijelor cuprinse intre zece milimetri $i cincizeci de
milimetri, are in compunere un sistem mecanic de debitare, un sistem de avans
gravitational si o structura de actionare pneumatica.

Sistemului mecanic de debitare este format dintr-un batiu 3 din otel, un ferastrau
circular care are Tn compunere o0 panza 4 de ferastrau circular $i un motor 5 electric a
carui talpa este prinsa pe un carucior 6 deplasat de un motor 7 pneumatic liniar fara
tija pe niste ghidaje 8,95i10 cilindrice din otel montate de-a lungul unei grinzi 11 rigide
de otel cu sectiune patrata.

Sistemul de avans gravitational este compus dintr-un profil 12 superior de otel
pe care sunt sudate niste corpuri cilindrice, fiecare corp 13 cilindric avand in interior o
bucsa 14 demontabilda cu valoarea diametrului orificiului de trecere mai mare cu doi
mm decatraza tijei 2 lungi de lemn supusa debitarii repetate. Prin intermediul tijei
15 a unui cilindru 16 pneumatic se asigurd presarea $i strangerea tijei 2 lungi de lemn
in vederea  debitarii discurilor/tijelor 1 de lemn, iar o duza 17 de aer  comprimat
asigura findepartarea pneumatica a elementelor debitate, acestea cdzand pe un plan
18 inclinat de unde se rostogolesc intr-un carucior 19 colector. Pe un alt profil 20 inferior,
tot din otel, se gasesc infiletate nigte discuri limitatoare  pentru fixarea grosimii
discurilor debitate. Fiecare disc 21 metalic limitator este blocat in pozitia prescrisa de o
contrapiulifd 22 randalinatd. Pentru asigurarea lungimii tijelor debitate, a carei valoare
poate atinge cinci sute de milimetri, profilul 20 inferior de otel poate fi deplasat pe
verticald cu pasi din 100 Tn 100 mm prin intermediul unor gauri 23 filetate si a
suruburilor aferente care dupa deplasare il fixeaza si il strang pe batiul 3 din otel.
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Structura de actionare pneumatica are in compunere niste Iimitatoarezﬂglzi%ﬂ16

electrice de cursa, niste electroventile 26,275i28, un amplificator (buster pneumatic) 29
de presiune si un controler 30 electronic programabil.

Modul de functionare este urmatorul:

a. Se impinge caruciorul 6 manual in dreptul fiecarui post de taiere in asa fel
Tncat axa motorului 5 electric sa cada perpendicular pe axa discului 21 metalic limitator
dupa care se introduce intre discul 21 metalic limitator si dintii panzei 4 a ferastraului
circular un disc etalon metalic care are grosimea egala cu cea a discurilor 1 de lemn
ce urmeaza a fi debitate. In continuare, se ridica prin desfiletare discul 21 metalic limitator
pana cand discul etalon de grosime atinge usor dintii panzei 4 a ferdstraului circular
dupa care discul 21 metalic limitator este blocat in pozitia prescrisd prin contrapiulita
22 randalinatd. Se extrage discul etalon de grosime si se repetd operatia de reglare a
grosimii discurilor 1 de lemn care urmeaza a fi debitate pentru toate posturile de lucru de
care dispune masina.

b. Se introduc in bucsele 14 ale fiecarui post de lucru cate o tija 2 lunga de
lemn dupa care se comanda din tastatura controlerului 30 electronic admisia aerului in
toti cilindrii 16 pneumatici ai posturilor de lucru ceea ce are ca efect strangerea tijelor 2
de lemn intre tijele 15 ale cilindrilor pneumatici 16  si peretele interior al bucselor
14,

c. Se comanda din tastatura controlerului 30 electronic regimul de lucru manual.
Are loc pornirea  motorului 5 electric concomitent avand loc s§i comanda
electroventilului 28 care prin amplificatorul 29 de presiune admite aer in motorul 7
pneumatic liniar care incepe deplasarea caruciorului 6 al motorului 5 electric spre primul
post de tdiere. In continuare are loc pe rand taierea, pentru toate posturile de lucru ale
masinii, a discurilor 1 de lemn din tijele 2 lungi de lemn. La atingerea limitatorului 25
electric de catre caruciorul 6, controlerul 30 electronic comanda electroventilul 26 care
admite aer in duzele 17 de aer comprimat ale posturilor de lucru, jetul de aer sufland
discurile 1 de lemn tdiate acestea cazand in prima faza pe planul 18 inclinat de unde
aluneca si se rostogolesc ulterior intr-un carucior 19 colector. Acelasi limitator 25 electric
produce, prin controlerul 30 electronic, actionarea electroventilului 28 care prin
amplificatorul de presiune 29 produce retragerea caruciorului 6 cu o vitezad de 2,5 ori
mai mare  decat viteza de tdiere in pozitia de plecare fiind oprit la capatul cursei de
comanda data de limitatorul 24 electric de deplasare controlerului 30 electronic.

d. Se verifica grosimea discurilor 1 de lemn taiate si dupa caz se realizeaza o
noua reglare a grosimii de taiere.

e. Se comanda din tastatura controlerului 30 electronic regimul de lucru
automat. Are loc comanda electroventilul 27 care admite aer in cilindrii pneumatici 16 a
posturilor de lucru, efectul fiind retragerea tijelor 15 ale pistoanelor cilindrilor pneumatici
16 si coborarea gravitationald a tijelor 2 lungi de lemn pana la nivelul discurilor 21
limitatoare, dupa care are loc admisia aerului in toti cilindrii pneumatici 16 apartinand
posturilor de lucru, ceea ce are ca efect strangerea tijelor 2 de lemn intre tijele 15 ale
cilindrilor pneumatici 16 si peretele interior al bucselor 14. In continuare operatiile
descrise la fazele de lucru a-d se desfasoara ciclic. Dupa fiecare revenire a caruciorului
ferastraului circular in pozitia de plecare, acesta porneste automat pentru un nou ciclu de
taiere. Rolul operatorului este doar acela de a alimenta cu tije 2 de lemn lungi posturile de
lucru unde acestea s-au epuizat in urma taierilor repetate.
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Masina permite si obtinerea de tije 1 de lemn cu lungimi de ordinul sutelor2 élr%/r%,om (

lungimea acestora putdnd ajunge la maximum 500 mm. In acest scop, cele doua
coloane laterale ale batiului 3 metalic sunt prevazute din 100 in 100 mm cu niste gauri
23 filetate. In functie de lungimea dorita a tijelor 1 de lemn debitate profilul 20 inferior
de otel, prevazut cu cate doua gauri si doua suruburi pe fiecare parte, este montat pe
verticald in pozitia corespunzatoare lungimii dorite pentru tijele 1 de lemn debitate.
Obtinerea unei anumite lungimi cu valoarea situata in interiorul pasului de 100 mm (pas
dat de distanta dintre centrele gaurilor 23 filetate) se asigura prin intermediul discurilor
21 limitatoare a caror tija filetata asigura pe verticald o cursa de 100 mm.
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REVENDICARI

1. Inventia Masina automata pentru debitat discuri si tije de lemn, in compunerea
careia intra un ferastrau circular, caracterizata prin aceea ca in vederea debitarii din
tijle (2) lungi de lemn, avand sectiune circulara sau patratica cu diametrul sau latura
tijelor cuprinse intre 10 mm si 50 mm, a unor discuri sau tije (1) cu grosimi/lungimi
cuprinse intre 5 mm si 500 mm este folosita o structurd compusa dintr-un sistem de
avans automat pentru debitare precum si dintr-un sir de pana la treizeci de posturi de
taiere acoperite toate la o singura trecere  a sistemului de debitare cu un ferdstrau
circular.

2. Sistem de avans automat pentru debitare, conform revendicarii principale 1,
caracterizat prin aceea ca in vederea realizarii avansului necesar debitarii unor
discuri sau tije (1) de lemn din niste tije (2) lungi de lemn este folosit un motor (7)
pneumatic liniar fara piston, avand lungimea de 2000-3000 mm, un amplificator (29)
pneumatic de presiune pentru asigurarea unei viteze de intoarcere a caruciorului (6) a
ferastraului circular  cu o valoare de cca. 2,5 ori mai mare decat valoarea vitezei la
taiere, un controler (30) electronic programabil, niste limitatoare (24)si(25) de cursa si
niste electroventile (26),(27)si(28).

3. Sir de posturi de taiere a tijelor (2) lungi de lemn, conform revendicarii
principale 1, caracterizat prin aceea ca pentru debitare sunt folosite pana la treizeci de
posturi de tdiere montate liniar pe un profil (12) superior de otel, in compunerea fiecarui
post de taiere intrd un corp (13) metalic cilindric in care se gaseste o bucsa (14) de
ghidare, un cilindru (16) pneumatic de strangere, o duza (17) de aer comprimat, pe un alt
profil (20) inferior de otel sunt montate niste discuri (21) metalice limitatoare cu tija
filetatd, folosite pentru reglarea grosimii discurilor (1) de lemn debitate, precum si
niste contrapiulite (22), randalinate, folosite pentru blocarea 1in pozitia prescrisa a
discurilor (21) metalice limitatoare.
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