(19) OFICIUL. DE STAT
PENTRU INVENTII $1 MARCI
Bucuresti

(11) RO 13096’8 A2
1 Int.Cl.
B27F 1/10 9%

(12) CERERE DE BREVET DE INVENTIE

1)  Nr.cerere: @ 2014 00669
(22)  Data de depozit: 02/09/2014

(41) Data publicérii cereri:
30/03/2016 BOPI nr..3/2016

(7 1) Solicitant:

' <« UNIVERSITATEA "$TEFAN CEL MARE"
DIN SUCEAVA, STR.UNIVERSITATII NR. 13,
SUCEAVA, SV, RO

{72) Inventatori:
+ GUTT GHEORGHE, STR.VICTORIE!
NR.67, SAT SFANTU ILIE, 8V, RO

69 MASINA AUTOMATA DE FREZAT CEPURI DE LEMN

(57) Rezumat:

Inventia se referd la 0 masina pentru frezat cepuri de
lemn destinate Tnlocuirii nodurilor negre, care cad din
cherestea. Magina conform inventiei este alcatuitd
dintr-o unitate de frezare cu avans automat, o unitate
de alimentare automata si o unitate electricd pneuma-
tica si electronica, toate mentate pe un batiu (3) din
ofel, unitatea de frezare cu avans automat fiind com-
pusé dintr-un motor (6) electric, un corp (7) cilindric, o
bucsa (8) de ghidare, un colier (10) de strangere, un
corp (11) cilindric static, un corp (12) de antrénare rota-
tiv, un arbore (13) de antrenare, o freza (14) prevazuta
cu un cutit (18) de tesirela 1,5 mmx 45°, patru rulmenti
(16, 17, 18 si 19) radiali, un rulment (20) axial, un corp
(22) cilindriccav, un arc{23)de compresiune, o tija (24)
deapasare-elastica, un disc (25) interschimbabil pentru
diferite diametrede cepuri (2) finite, un stift (26) epritor,
un-cilindru (27) pneumatic pentru deplasarea sistemului
de frezare pe verticald, o tija (28) de actionare cilin-
dricd, obucsa (29) de ghidare din bronz, iarunitatea de
alimentare automata este alcatuita dintr-o magazie (30)
dealimentare, interschimbabila prin infiletare, pentru un
numar maxim de 50 bucati discuri (1) brute; 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 duza (38) pneumatica,
pentru indepartarea cepurilor (2) finite cu jet de aer, si

unitatéa electricd pneumatica si electronica, ce este
alcatuita dintr-o unitate (44) pneumatica, pentru asigu-
rarea aerului sub presiune, trei electroventile (39, 40 si
41), un panou (43) de comanda. si programare, gi un
controler (42) electronic; pentru programareatimpiior de
lueru.
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MASINA AUTOMATA DE FREZAT CEPURI DE LEMN

Inventia se referad la o masind automatd de frezat cepuri de lemn destinate
inlocuirii nodurilor negre cazatoare din cherestea

In vederea inlocuirii  nodurilor negre cazatoare 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 inconjurdtor al nodului realizat de fibrele longitudinale ale lemnului,
determind obtinerea unui efect estetic deosebit dupa innobilare, care schimba
clasa de incadrare calitativd si de pret a cherestelei. Pe plan mondial se folosesc
anual zeci de miliarde de  cepuri de corectie de diverse diametre gi grosimi.

Pentru producerea cepurilor de corectie se folosesc diferite tehnici si Tn
cadrul acestora o0 gama diversa de echipamente de prelucrare, majoritatea
construite artizanal. Autorilor le sunt cunoscute doua solutii proprii, apropiate de
aceastd propunere de inventie, respectiv propunerile: Masina de frezat pentru
obtinerea dopurilor corectoare din lemn, autori Gheorghe Gutt, Sonia Gutt, Andrei
Gutt, Florin Cristian Alexuc, Dosar OSIM RO127949 /2012, si Dispozitiv pentru
fabricarea cepurilor din lemn, autori Amariei Sonia, Alexuc Cristian — Florin, Dosar
OSIM A00321/10.05.2012.

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

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unei masini
automate de frezat, de mare productivitate, destinatd fabricarii cepurilor de
corectie a nodurilor negre cazatoare din cherestea.

In acest scop, este folositd o masinda de frezat pe verticala, 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 in interiorul caruia se gaseste
un ax rotativ independent, 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
realizeaza cu un cilindru pneumatic.

Sistemul de alimentare automat, de tip gravitational- pneumatic, are ca
scop asigurarea rezervei de cepuri brute pentru cicluriie de lucru automate
precum si aducerea, la timpi bine stabilit, a unui cep brut in dreptul frezei.
Alimentarea automatd 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.
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Timpii de lucru pentru sistemul de avans pneumatic automat cét 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 diuzd pneumaticd comandatd tot de catre controlerul
electronic.

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,
fig.2, fig.3, fig.4. sitab.1 care reprezinta:
fig.1 - Vederea din fatd cu detalii constructive a masinii automate de frezat
fig.2 - Vederea laterald cu detalii constructive a masinii automate de frezat
fig.3 - Sectiune prin dispozitivul de frezare
fig.4 - Schema pneumaticd a masinii automate de frezat
tab.1 - Ciclograma de lucru la frezare

Masina automata de frezat discuri 1 brute de lemn, debitate din tije
cilindrice, in vederea tranformarii acestora in cepuri 2 finite de corectie se compune
dintr-un batiu 3 metalic montat pe o masa 4 suport prevdazutd 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 antrenare, o freza 14 prevazuta cu un
cutit 15 de tesire la 1,5mmx45°, 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
sistemului de frezare pe vericald, o tija 28 de actionare cilindricd, o bucsa 29 de
ghidare din bronz, o magazie 30 de alimentare, interschimbabild prin infiletare,
pentru un numar maxim de 50 bucdti discuri 1 brute, un suport 31 fix filetat, un
cilindru 32 pneumatic prevazut cu o tija 33 cilindrica si o lamela 34 pentru
alimentarea automatd 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 diuzd 38 pneumatica pentru indepéartarea cepurilor 2 finite cu jet de
aer, ftrei electroventile 39,40,41, un controler 42 electronic pentru programarea
timpilor de lucru si un panou 43 de comand3d si programare, 0 unitate 44
pneumaticd pentru asigurarea aerului sub presiune si o unitate 45 electrici de
alimentare, reperele O4 si O2 reprezinta orificii pentru blocarea cu un dorn cilindric a
corpului 12 de antrenare rotativ si  a arborelui 13 de antrenare Tn timpul schimbarii
frezei 14 in scopul ascutirii acesteia sau Tn scopul trecerii la fabricarea unui cep finit
cu alt diametru si grosime.

Modul de operare:

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

sintetic n ciclograma din tabelul 1.

Tab.1.
Ciclograma de lucru la frezarea cepurilor de corectie
Operatiile Timpii de Fazele de lucru
care au loc lucru
Setarea timpilor de Se porneste  controlerul masinii de frezat si se seteaza
lucru succesiunea fazelor si timpii de lucru pentru fiecare faza de lucru
Alimentarea cu t Se alimenteazi magazia (30) cu cca 50 bucati discuri (1) brute
cep brut ! de lemn
Pornirea frezarii t Se pormneste masina de frezat din panoul (43) de comanda si
2 programare
Realizarea Controlerul (42) electronic comanda electroventilul (41) care
alimentarii prin alimentarea (a) pune sub presiune cilindrul (32) pneumatic
automate ts realizand prin tija (33) si lamela (34) deplasarea unui cep (1)
brut in dreptul discului (36)
Retragerea Controlerul (42) electronic comanda din nou electroventilul
sistemului de (41), care prin alimentarea (b) pune sub presiune cilindrul
alimentare (32) pneumatic, acesta deplasand tija (33) si lamela (34) in
automataa pozitia de asteptare pentru preluarea unui nou disc brut de
lemn din magazia (30) de alimentare
Controlerul (42) electronic comanda electroventilul (30) care
prin alimentarea (c) pune sub presiune cilindrul (27) pneumatic
Coborarea capului deplasand prin tija (28) si colierul (10) unitatea de frezare 1in
de lucru si frezarea jos spre discul (1) brut de lemn. In prima parte a deplasarii,
cepului brut t discul (25) ia contact cu discul (1) brut de lemn, primul
oprindu-se din miscarea de rotatie. In continuarea coborarii
unitadtii de frezare  are loc frezarea dimensionald si tesirea
discului (1) brut de lemn de citre freza (14) si cutitul de tesire
(15).
Retagerea capului Controlerul (42) electronic comanda electroventilul {(39) care
de lucru . prin alimentarea (d) pune sub presiune cilindrul (27) pneumatic
b acesta retradgand tija (28) si unitatea de frezare Tn pozitia de
asteptare pentru un nou ciclu de lucru.
Indepértarea Controlerul (42) electronic comanda electroventilul (40) care
pneumatica a ts alimenteaza diuza (38) pneumaticd care indeparteazd cu un
cepului finit si jet de aer cepul (2) finit de lemn, acesta cazadnd in magazia
(5) pentru cepuiri finite.
Reluarea ciclului
ggt:::rrg ap 3::::" nou ts Are loc reluarea ciclului de lucru Tncepand cu timpul t;
cep finit
Realimentarea Operatorul  realimenteaza la timpi regulati magazia (30) cu
masinii de frezat discuri (1) brute de lemn. Eventuala lipsd de discuri (1) brute
din magazia (30) nu duce la defectarea masinii de frezat. Faptul
ca magazia (30) este goald este sesizat prin lipsa suieratului
specific rezultat fin timpul prelucrarii discurilor (1) brute de
- lemn
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REVENDICARE

Inveniia Masina automatd de frezat cepuri de lemn, in compunerea céreia
intrd un batiu, un motor electric, doua fulii, o curea de transmisie, un arbore gaurit
centric, o tija de apdsare cu arc, o frezd si un sistem de avans cu parghii,
caracterizata prin aceea ca in vederea realizarii automate a ciclurilor de lucru
pentru obtinerea de cepuri (2) de corectie finite, folosite pentru inlocuirea
nodurilor negre c3zatoare din cherestea, plecand de la discuri (1) brute din iemn
avind diametrul mai mare  decéat cel al cepului (2) finit, este folosit un
echipament vertical de frezare ce dispune de un sistem de avans automat si de un
sistem de alimentare automat, ambele comandate de un controler (42) electronic
pentru programarea timpilor de lucru, in compunerea sistemului de avans intrand
un cilindru (27) pneumatic si un electroventil (39), iar in compunerea sistemului de
alimentare automat intrdnd o magazie (30) cilindricA de alimentare,
interschimbabild n functie de diametrul cepului (2) finit de lemn, un cilindru (32)
pneumatic, o tija (33) si o lamela (34) impingatoare, indepartarea cepului 2 finit de
lemn din zona de prelucrare fiind realizata de catre jetul de aer asigurat de o
diuzd (38) pneumatica alimentatd la radndul ei de catre un electroventil (40) ce
face parte din structura controlerului (42) electronic pentru programarea timpilor
de lucru.

4



S
= 1
=3 7
O
==
=
B
1 N
=2 69
S | 5 ¥ TN
I e s \
c S —
— .
€ selg i
T £
/8 T

I '914d

:& ‘

Lz

‘s3ad J9D

jww] ¢g'os
'S doq.mm.om
‘sz'oz'st'oL =2

SNS 30 3¥303A - V-NITvli3d

=4 [

1 1

CEITIIIIITITIINY,.

1’913 v-nITvliad



)

a2014-- 006869 -
02 -09- 200

7z

v-niivi3aa

}D}19dIpul 310Z3J} 9p |hdDD

SNS 3P JJIPIA

v-n1v13a

Z 914

Junisaid JIp

e
X4

%

A=

37



-

669 -
0Z-09 l“l)\ll

14--

qZU

Pmﬁ. //A/%///////// .
3 T %4%%%_ o
///////////‘ R “Hﬂm‘myﬂ%ﬁr R BER:
__ .ﬂ _ .%MM_.

/__”ﬁ

,“ ///////vi

0

FIG.3




A2014--00668- 1
07 -09- 204

]
| 9
S "
2 | {
=
A 3L% >§<§' .
o I e s




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

