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procesului tehnologic de pregatire pentru desfacere Tn
industria de prelucrare a lemnului. Procedeul consta in
faptul c&, pachetele mari de cherestea, intr-0 prima faza,
sunt asezate pe masa unui transportor cu role si
transportate longitudinal panad la un dispozitiv de
compactare si legare, dupé care, in faza a doua, este
preluat de un alt transportor si deplasat pana ce ia
contact cu un limitator de cursé ce pune in miscare un
transportor cu lant si pinteni, ce preia pachetul,
indreptandu- spre un fierdstréu panglica, ce executd o
sectionare a primului capdt al pachetului, find
transportat, in faza urmétoare, la o alta banda
transportoare cu role avand prevazut, la o extremitate,
o altd band& ce are dispuse, intre rolele transportoare,
niste limitatoare de cursé care actioneazd asupra unui
transportor cu lant si pinteni, ce transportd pachetul in
vederea efectudrii sectionarii la cel de al doilea capat,
dupa care pachetul este transportat de catre pinteni pana
la masa unui transportor cu rale, de unde este ridicat si
depozitat prin intermediul unor instalatii in sine cunoscute.
Instalatia pentru realizarea procedeului cuprinde un
transportor cu role (1) a carui masa sustine si transporta
un pachet mare de cherestea (A), un dispozitiv de
compactare si legare (5) a pachetului, un al doilea
transportor cu role {6), un transportor cu lant si pinteni

{8), un fierdstrau panglicd (9), un alt transportor (10) si
{12}, un transportor cu lant si pinteni {13), un fierastrau
panglica (14) si un transportor cu role (15).
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Inventia se refera la un procedeu si o instalatie mecanizatd pentru sectionarea
cherestelei de rasinoase in pachete mari, la dimensiuni fixe, in cadrul procesului tehno-
logic de pregatire pentru desfacere din industria de prelucrare a lemnului.

In prezent este cunoscuta o instalatie de sectionare a cherestelei de rasinoase
la dimensiuni fixe, la lungime care se realizeaza cu ajutorul circularului cu doud panze,
din care una este reglabild, in functie de lungimea pachetului, dar cu, care se executd
sectionarea numai a unui pachet mic format din 3,4 sau cel mult S scanduri, iar
pentru dulapi cu grosimea de la 38 mm in sus, sectionarea la lungime fixa se face
pentru fiecare piesa in parte.

Sistemu! utilizat prezinta dezavantajul c& nu este productiv, cere efort fizic din
partea personalului muncitor, instalatii anexe, spatii mari pentru desfasurarea opera-
tiunilor din cadrul procesului tehnologic de pregatire, retezare si ambalare a mate-
rialului.

Este cunoscuta o instalatie pentru sectionarea lemnului, care au un organ de
lucru portabil, de exemplu, un ferdstrau fixat pe o constructie metalica care i asigura
deplasarea, de-a lungul si spre interiorul depozitului de material, prin manevrarea
manuala a ferastraului (FR 2527501).

Aceste instalatii prezintd dezavantajul ca, tdierea se face prin manevrarea ma-
nuald a ferastraului, ceea ce favorizeaza ingreunarea conditilor de lucru si aparitia
unor boli profesionale, cauzate de vibratiile ce se dezvolta in timpul lucrului.

Mai este cunoscuta o instalatie de sectionare, la punct fix, a lemnului rotund,
care se compune dintr-un cadru de sustinere a unor cuve ce primesc materialul lem-
nos, cuve ce formeaza un tren de cuve, care este fixat si actionat de catre un tran-
sportor cu lant, de alimentare a instalatiei prin intermediul unor tije orizontale, care
asigura impingerea in afara unui plan de sectionare, a panzei masinii de sectionat a
lemnului din ultima cuva, transportorul fiind actionat prin intermediul unui cérlig
rabatabil actionat de niste limitatoare.

Aceasta instalatie prezinta dezavantajul ca sectionarea masei lemnoase nu se
poate face in pachete mari si la lungimi fixe.

Problema, pe care o rezolva inventia de fata, consta in realizarea unei instalatii
de sectionare prin introducerea a doua ferdstraie panglica cu, care sa se efectueze
sectionarea la lungimi fixe in pachete mari, legata de un sistem de transportoare cu
asigurarea lungimii dorite a pachetelor.

Procedeul pentru sectionarea in pachete mari a cherestelei, conform inventiei,
inlatura dezavantajele procedeelor cunoscute prin aceea ca, intr-o prima faza pachetul
mare de cherestea este adus din depozit cu un autostivuitor si este asezat pe masa
unui transportor cu role, pachetul fiind transportat longitudinal pana la un dispozitiv
de compactare si legare a cherestelei, dupa care pachetul este preluat in faza a doua
de un alt transportor cu role si deplasat pana ce ia contact cu un limitator de cursa,
ce pune In miscare un transportor cu lant si pinteni, care in urmatoarea faza preia
pachetul de cherestea transportandu- spre un ferdstrau panglica, executandu-se
astfel prima sectionare a pachetului la unul din capete in timpul deplasarii acestuia
pana la o altd banda transportoare cu raole care are una din extremitati in legatura cu
o alta banda cu role prevazuta cu niste limitatoare de cursa dispuse intre role, in
functie de lungimea scandurilor ce alcatuiesc pachetul supus sectionarii, cum ar fi, de
3.5m; 40m; 4,5m; 5,0m; 55 m si 6,0 m, pentru a delimita lungimea pachetului
de scanduri in vederea sectionarii lui ulterioare la celdlalt capat. Dupa atingerea unuia
din limitatoare pachetul este preluat intr-o alta faza de o banda transportoare cu lant
si pinteni fiind transportat catre un ferdstrau panglica, in vederea sectionarii celui de
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al doilea capat ramas neandreptat, viteza de deplasare a benzii transportoare cu lant
si pinteni este egald cu avansul de inaintare a pachetului supus taierii si in directa
corelare cu viteza panzei taietoare. In faza finala, pachetul astfel sectionat este tran-
sportat de catre pintenii transportorului cu lant inspre masa unui transpartor cu role,
dupa care pachetul este ridicat si depozitat prin intermediul unor instalatii de ridicat
si transport in sine cunoscute.

Instalatia pentru realizarea procedeului cuprinde un transportor cu role, niste
dispozitive de compactare si legare a pachetelor, un alt transportor cu role prevazut
cu un limitator de cursa, un transportor cu lant si pinteni, un ferastrau panglica, un
alt transportor cu role si limitatoare de cursa, in functie de lungimea pachetului, tran-
sportor cu lant si pinteni, prevazut cu un ferastru panglica si transportorul de
depozitare a produsului final.

Prin aplicarea procedeului si instalatiei, conform inventiei, se obtin urmatoarele
avantaje:

- creste productivitatea muncii cu reducerea spatiului tehnologic la sectionarea
cherestelei in pachete;

- se falosesc scule tdietoare mai subtirt decat cele folosite la ferastraiele
circulare;

- se reduce pierderea de material lemnos;

- se asigurd un randament calitativ mai mare, cu circa 5 pana la 7%, fata de
cel realizat de circularul de retezat sau circularul dublu.

in cele ce urmeazi, se da un exemplu de realizare a inventiei, in legatura cu
fig.1 la 3, care reprezinta:

- fig.1, vedere de ansamblu a unui pachet mare, pachetizat, legat si sectionat
transversal la lungime fixa;

- fig.2, vedere de ansamblu a unui pachet mic format din scanduri, de 22 mm
grosime si 100 mm [atime, pachetizat, legat si sectionat la lungime fixa;

- fig.3, vedere de ansamblu a unui pachet mic de cherestea, pachetizat, legat
si sectionat la lungime fixa;

- fig.4, vedere de ansamblu a unui pachet mic de rigle, pachetizat, legat si
sectionat la lungime fixa;

- fig.5, schema cinematicd a instalatiei pentru sectionat in pachete mari a
cherestelei.

Procedeul pentru sectionarea in pachete mari a cherestelei, conform inventiei,
inlatura dezavantajele procedeelor cunoscute prin aceea ca, intr-o prima faza, din
depozit este adus cu un autostivuitor un pachet mare de cherestea si este asezat pe
masa unui transportor cu role, pachetul fiind transportat longitudinal pana la un dispo-
zitiv de compactare si legare a cherestelei, dupa care pachetul este preluat in faza a
doua de un alt transportor cu role si deplasat pana ce ia contact cu un limitator de
cursa ce pune in miscare un transportor cu lant si pinteni, care in urmatoarea faza
preia pachetul de cherestea transportandu spre un ferdstrau panglica, executandu-se
astfel prima sectionare a pachetului la unul din capete n timpul deplasarii pachetului
pana la o altd banda transportoare cu role, prevazuta la o extremitate cu o alta banda
cu role ce are niste limitatoare de cursd dispuse ntre role, in functie de lungimea
scandurilor ce alcatuiesc pachetul supus sectionarii, cum ar fi, de 3.5 m; 40m; 4,5
m: 5,0 m; 5,5 m si 6,0 m, pentru a delimita lungimea pachetului de scanduri in
vederea sectionarii lui ulterioare la celdlalt capat. Dupa atingerea unui din limitatoare
pachetul este preluat intr-o alta faza de o banda transportoare cu lant si pinteni fiind
transportat catre un ferastrau panglica, in vederea sectionarii celui de al doilea capat
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ramas neindreptat. Viteza de deplasare a benzii transportoare cu lant si pinteni este
egala cu avansul de Tnaintare a pachetului supus taierii si in directd corelare cu viteza
panzei taietoare. In faza finald pachetul astfel sectionat este transportat de citre pin-
tenii transportorului cu lant Inspre masa unui transportor cu role, dupa care pachetul
este ridicat si depozitat prin intermediul unor instalatii de ridicat si transportat in sine
cunoscute.

Instalatia pentru realizarea procedeului de sectionat, in pachete mari, a cheres-
telei, conform inventiei, cuprinde un transportor cu role 1 pe a carui masa se creaza
un pachet mare de cherestea A, adus cu autostivuitorul cu furci din depozit si asezat
pe transportorul 1 cu role, care primeste miscarea de la un motor electric 2, roti de
curea 3 si reductor 4, pachet care este transportat longitudinal pana la niste dispo-
zitive 8 de compactare si legare cu un fier balot B a pachetelor A, care dupa efectua-
rea operatiei sunt preluate de un alt transportor cu role 6 si transportate pana ce iau
contact cu un limitator de cursa 7, care pune in miscare un transportor cu lant si pin-
teni 8 ce transporta pachetul de cherestea A, pana in dreptul unui ferastrau cu pan-
glicd 9, care primeste semnalul de actionare, tot de la limitatorul 7, executandu-se
astfel prima sectionare a pachetului de cherestea A, la unul din capete cu ajutorul
ferastraului panglicd 9 in timpul deplasarii pachetului de catre transportorul cu lant
si pinteni 8, spre o banda transportoare cu role 10.

Transportorul cu lant si pinteni 8 este instalat la nivelul rolelor transportorului
6, iar impingerea pachetului fiind efectuata de pinteni transportorului 8 a carui viteza
de Tnaintare este egald cu avansul de inaintare la sectionarea pachetului de catre
ferastraul 9.

Dupa transferul pachetului A pe banda transportoare cu role 10, acesta se
deplaseaza pana ce ia contact cu niste limitatoare de cursa 11, care sunt dispuse
intre rolele unui transportor 12, prevazut la una din extremitatile transportorului 10,
pachet care este preluat de un transportor cu lant si pinteni 13 fiind trecut cu capatul
nesectionat prin fata unui ferastrau panglica 14, in vederea sectionarii celui de al
doilea capat al pachetului A, dupd care pachetul avind ambele capete sectionate este
impins de catre pintenii transportorului 13, pe un transportor cu role 15 de unde
este dirijat pentru livrare depozitare cu ajutorul unor instalatii de ridicat si transport
n sine cunoscute.

Operatia de sectionare a celui de al doilea capat al pachetului se realizeaza n
timpul deplasarii pachetului de catre transportorul cu lant si pinteni 13, a carui viteza
de inaintare este egala cu avansul de naintare a pachetului supus taierii.

Revendicari

1. Procedeu pentru sectionat, in pachete mari a cherestelei, caracterizat prin
aceea ca pachetele mari de cherestea, intr-o prima fazad, sunt asezate pe masa unui
transportor cu role si transportate longitudinal, pana la un dispozitiv de compactare
si legare, dupa care, in faza a doua este preluat de un alt transportor si deplasat pana
ce ia contact cu un limitator de cursa ce pune in miscare un transportor cu lant si
pinteni ce preia pachetul indreptandu- spre un ferastrau panglica ce executa o sectio-
nare a primului capat al pachetului fiind transportat in faza urmatoare la o altd banda
transportoare cu role care are prevazuta la o extremitate o alta banda ce are dispuse
intre rolele transportoare niste limitatoare de cursa care actioneaza asupra unui tran-
sportor cu lant si pinteni ce transporta pachetul in vederea efectuarii sectionarii la cel
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de al doilea capat, dupa care pachetul este transportat de catre pinteni, pana la masa
unui transportor cu role de unde este ridicat si depozitat prin intermediul unor insta-
latii, In sine cunoscute.

2. Pracedeu pentru sectionat, in pachete mari a cherestelei, caracterizat prin
aceea ca transportul pachetului mare de cherestea, in vederea sectionarii la ambele
capete de catre ferastraiele panglica se realizeaza de cétre pinteni transportoarelor
cu lant.

3. Procedeu, conform revendicarilor 1 si 2, caracterizat prin aceea ca viteza
de deplasare a transportoarelor cu lant si pinteni este egald cu avansul de inaintare
a pachetului supus taierii si in directa corelare cu viteza panzei taietoare a ferastraului.

4. Instalatie pentru realizarea procedeului, conform revendicarilor 1 la 3,
caracterizata prin aceea ca, cuprinde un transportor cu role (1), a carui masa
sustine si transporta un pachet mare de cherestea (A), un dispozitiv de compactare
si legare (5) a pachetului, un al doilea transportor cu role (6), un transportor cu lant
si pinteni (8), un ferastrau panglica (8), un alt transportor (10) si (12), un transportor
cu lant si pinteni (13), un ferastrau panglica (14) si un transportor cu role (15).

9. Instalatie, conform revendicarii 4, caracterizata prin aceea ca transpor-
torul cu role (B) la extremitatea opusa dispozitivului de compactare (5) are prevazut
un limitator de cursa (7).

6. Instalatie, conform revendicarilor 4 si D, caracterizata prin aceea ca prin
actionarea pachetului de cherestea (A) asupra limitatorului de cursa (7], acesta pune
in miscare transportorul cu lant si pinteni (8).

7. Instalatie, conform revendicarilor 4 la 6, caracterizata prin aceea ca tran-
sportorul (12) intre rolele sale are prevazute niste limitatoare de cursa (11) dispuse
n functie de lungimea scandurilor ce alcatuiesc pachetul mare de cherestea (A) supus
sectionarii.

8. Instalatie, conform revendicarilor 4 la 7, caracterizata prin aceea ca viteza
de deplasare a transportoarelor cu lant si pinteni (8 si 13) este egala cu avansul de
inaintare a pachetului (A) supus taierii si in directa corelare cu viteza panzei taietoare
a ferastraului (9 si 14).

Presedintele comisiei de examinare: ing. Vasilescu Anca
Examinator: ing. Petrescu loan Cristea
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