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(67) Rezumat:

Inventia se referd Ja un strung vertical, pentru fabricarea
de discuri cilindrice din lemn. Strungul conform inven-
tiei, pentru fabricarea automatd a unor cepuri (2) de
corectie din lemn, pornind de la niste discuri (1) cilin-
drice brute, din lemn, are o structura cinematicad de
strunjire care cuprinde un motor (4) electric, un arbore
{(12) cav, in care se poate deplasa axial un bolt (14)
rotativ si mobil axial, apasat, la randul lui, de catre un
arc (13) de compresiune, o tija (24) cilindrica rotativa,
un cleste (16) pneumatic, doua brate (17) de stréngere-
desfacere, un cilindru (18) pneumatic, echipat cu doud
pistoane {19), un alt cilindru (21) pheumatic, prevazut
cu un piston (22) pneumatic; pe care se gasegte mon-
tata o tija (24) cilindrica rotativa, un cutit (20) profilat de
strunjire, un alimentator (25) vertical, pentru discurile (1)
cilindrice brute care urmeaza sé fie prelucrate; ungurub
(26) de pozitionare -a alimentatorului (25) vertical, o
duza (27) pneumatica, trei electroventile (28, 29, 30) si
o unitate (31) electronica.
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STRUNG VERTICAL PENTRU FABRICAREA DE
DISCURI CILINDRICE DIN LEMN

Strungul vertical este destinat prelucrarii unor discuri cilindrice brute de
lemn, fabricate la rindul lor din crengi de arbori, in vederea transformarii
acestora in cepuri cilindrice de corectie folosite la inlocuirea nodurilor negre
cazatoare din cherestea  destinata industriei mobilei si a decoratiunilor, in
scopul cresterii calitatii estetice a acesteia.

In vederea producerii de cepuri de corectie pentru inlocuirea nodurilor
negre cazatoare din cherestea, pornind de la discuri de lemn brute taiate la o
grosime prestabilitd din crengi uscate de arbori din aceeasi specie de lemn din
care provine si cheresteua, pot fi folosite strunguri manuale si masini de frezat
verticale. Doua din aceste echipamente sint descrise 1in propunerea de
inventie intitulatd: ,Procedeu de strunjire si strung pentru obtinerea dopurilor
corectoare, a nodurilor cazatoare si a nodurilor negre din cherestea”, Dosar
OSIM A00160-2011, autori Gheorghe Guttr, Sonia Gutt, Andrei Gutt, Florin
Cristian Alexuc precum si in propunerea de inventie intitulata: ,Masina de frezat
pentru obtinerea dopurilor corectoare din lemn”, Dosar OSIM A00162-2011,
autori Gheorghe Guttr, Sonia Gutt, Andrei Gutt, Florin Cristian Alexuc. Ambele
echipamente folosesc pentru prelucrare discuri brute obtinute prin debitare cu
un ferastrau circular, din crengi uscate de arbori. Aceste discuri brute au
coaja pe toata circumferinta si nu au o geometrie perfect circulara.

Principalul dezavantaj al acestor echipamente il constituie faptul ca toate
operatiile sint manuale ceea ce duce la productivitati scazute. De asemenea, in
cazul obtinerii cepurilor corectoare prin strunjire, geometria neregulata a
discurilor brute de lemn, in sensul abaterii acestora de la circularitate, nu
permite folosirea de cutite de strung frontale fixe deoarece in timpul operatiei
de prelucrare semifabricatul este smuls din sistemul rotativ de antrenare. In
aceste conditii, echipamentul foloseste un cutit de strunjire longitudinala ceea
ce duce in schimb la o rugozitate mai mare a zonei prelucrate. De asemenea,
virful ingust al cutitului se uzeaza relativ repede din cauza supraincalzirii.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unui
strung automat pe care sint prelucrate semifabricate din discuri cilindrice de
lemn avind diametrul constant, dar superior cu cca 2 mm diametrului final de
prelucrare. Aceste discuri sint obtinute la rindul lor prin debitare automata
din tije cilindrice de lemn, de diametru constant si prestabilit, provenite din crengi
de arbori. Strungul este de dimensiuni mici, avind functionarea pe verticala
pentru a beneficia de avansul gravitational al discurilor brute de lem care se
gasesc intr-un alimentator cilindric vertical din care sint preluate dintr-o fereastra
unul cite unul de catre un cleste pneumatic de tip mina robot, care este

deplasat ulterior liniar pe orizontald de catre pistonul unui cilindru pneumatic,
pind 1in dreptul unui arbore de antrenare actionat de catre un motor efectric’ - .
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Dupa oprirea deplasarii pe orizontala un alt cilindru pneumatic vertical, pe a
carui piston se gaseste montat un virf rotativ, impinge discul cilindric brut in
jos spre un bolt rotativ si culisant axial, sprijinit la rindul lui elastic de catre un
arc de compresie, atit boltul rotativ cit si arcul de compresie fiind pozitionate in
interiorul arborelui de antrenare. Continuindu-si cursa in jos tija cilindrului
pneumatic vertical si virful rotativ al acesteia deplaseaza discul cilindric brut
spre un cutit profilat de strung care realizeaza strunjirea dimensionald si
totodata si tesirea discului cilindric brut de lemn rezultind in final un cep de
corectie la forma si una din dimensiunile prescrise, prezentate in tabelul 1. La
capatul cursei de coborire a pistonului cilindrului pneumatic vertical acesta isi
schimba sensul de deplasare ca urmare a comenzii date de catre  un limitator
electric de cursa unui electroventil pneumatic ce provoaca la rindul lui
inversarea admisiei aerului in cilindrul pneumatic vertical. In urma schimbarii
sensului de deplasare, cepul corector finit, strins intre boltul rotativ si culisant
axial si virful rotativ al pistonului cilindrului pneumatic vertical, este deplasat de
jos in sus ca urmare a destinderii arcului de compresie pe care se sprijina
boltul rotativ si culisant axial. Continuarea deplasarii tijei cilindrului pneumatic
vertical si dupa ce deplasarea boltului rotativ si culisant axial a fost oprita la
capatul cursei lui de catre un limitator mecanic, face ca cepul corector sa nu
mai fie fixat mecanic prin stringere, acesta fiind indepartat din zona de lucru cu
ajutorul unui jet de aer sub presiune asigurat de catre o duza pneumatica.
Atingerea limitei superioare a cursei pistonului pneumatic vertical, sesizata
printr-un limitator electric, comanda automat un nou ciclu de prelucrare ce
consta in deplasarea clestelui pneumatic spre un nou disc cilindric brut din
magazia de alimentare.

Avantajul principal obtinut prin aplicarea inventiei consta in
productivitatea de prelucrare mare si pretul de cost scazut asigurate atit prin
ciclul de lucru complet automat precum si prin realizarea  gravitationala a
avansului semifabricatelor. Un alt avantaj consta in faptul ca folosirea unui cutit
de strunjire frontal asigura sub aspectul rugozitatii o calitate mai bunad a
prelucrarii.

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

- Fig.1 - Vederea laterala a strungului

- Fig.2 - Sectiune prin strung

- Fig.3 - Dispozitivul de stringere si deplasare a discului cilindric brut

- Fig.4 - Schema cinematica si pneumatica a strungului

- Tab.1- Geometria si dimensiunile standardizate ale cepurilor de corectie din
lemn

Strungul vertical conform inventiei prelucreaza niste discuri 1 cilindrice
brute de lemn in cepuri 2 de corectie folosite pentru Tnlocuirea nodurilor negre
cazatoare din cherestea. |n compunerea strungului intra un batiu 3 de otel, un
motor 4 electric, doua fulii 5i6, doua curele 7 trapezoidale de antrenare, un
capac 8 de sprijin si inchidere, o carcasa 9 pentru rulmenti, un ruiment 10 radial-
axial, un rulment 11 radial, un arbore 12 cav, un arc 13 cilindric de compresiune,
un bolt 14 rotativ si mobil axial, un stift 15 de blocare a deplasarii axiale, un
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cleste 16 pneumatic, doua brate 17 de stringere — desfacere, un cilindru 18
pneumatic echipat cu doua pistoane 19, un cutit 20 profilat de strunjire, un alt
cilindru 21 pneumatic, un piston 22 pneumatic, pe care este montat un sistem
23 rotativ de tip con Morse prevazut cu o tija 24 cilindrica rotativa, un alimentator
25 vertical pentru discuri cilindrice brute ce urmeaza a fi prelucrate, un surub 26
de pozitionare, o duza 27 pneumatica, trei electroventile 28,29,30 si o unitate 31
electronica.
Modul de lucru este urmatorul:

Dupa umplerea alimentatorului 25 vertical cu discuri 1 cilindrice brute, acesta
se pozitioneaza in dreptul unui reper pe batiul 3 al strungului vertical si se
rigidizeaza prin stringere cu surubul 26 de pozitionare dupa care se porneste
din unitatea electronica 31 ciclul automat de lucru care presupune urmatoarele
faze succesive:

1. Deschiderea pneumaticd a bratelor 17 de stringere ale clestelui 16
pneumatic prin admiterea aerului comprimat prin alimentarea a a
clestelui 16 pneumatic. Concomitent cu aceasta faza se realizeaza si
deplasarea liniara a aceastor elemente catre alimentatorul 25 vertical
deoarece are loc admiterea aerului comprimat si prin alimentarea ¢ a
cilindrului 18 pneumatic.

2. La capatul cursei clestelui 16 pneumatic si a bratelor 17 de stringere ale
acestuia un limitator electric de cursa comanda prin unitatea 31
electronica electroventilul 28 pneumatic care prin alimentarea b a
clestelui 16 pneumatic realizeaza stringerea primului disc 1 cilindric brut
intre cele doua brate 17. Concomitent, prin comanda data de unitatea
electronica 31 si a electroventilului 29 care admite aer sub presiune pe
alimentarea d a cilindrului 18 pneumatic, se realizeaza si deplasarea
liniara a clestelui 16 pneumatic si a discului cilindric brut catre cilindrul
18 pneumatic, deplasarea clestelui 16 pneumatic fiind oprita de catre
un limitator mecanic intr-o pozitie care centreaza axa de simetrie a
discului 1 cilindric brut cu axa de rotatie a boltului 14 mobil. Un
limitator electric de cursa, montat in paralel cu limitatorul mecanic,
comanda prin unitatea electronica 31 electroventilul 30 care admite aer
sub presiune pe alimentarea e a cilindrului 21 pneumatic provocind
deplasarea tijei 24 rotative spre discul 1 cilindric brut, strins intre
bratele 17 ale clestelui 16 pneumatic, pe care-l deplaseaza axial spre
botul 14 rotativ si mobil axial comprimind in deplasarea axiala arcul 13
de compresiune si imprimind totodata o miscare de rotatie discului 1
cilindric brut cu o turatie situata in jurul valorii de 5000 rot/min. Atunci
cind in deplasarea liniara axiala discul 1 cilindric brut ajunge in dreptul
cutitului 20 profilat de strunjire, acesta indeparteza adausul de prelucrare
radial si realizeaza totodata si tesirea muchiei de jos a discul 1 cilindric
brut rezuitind un cep 2 de corectie finit, cu geometria si dimensiunile
conform tabelului 1.

3. La capatul cursei pistonului 22 a cilindrului 21 pneumatic, un limitator
electric de cursa comanda prin unitatea 31 electronica electroventilul 30
pneumatic care prin alimentarea f a cilindrului 21 pneumatic realizeaza
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intoarcerea cursei virfului 24 rotativ si a cepului 2 de corectie. Acelasi
limitator electric comanda si electroventilul 28 care prin alimentarea a
admite aer in clestele 16 pneumatic provocind deschiderea bratelor 17 de
stringere si admisia aerului sub presiune in duza 27 pneumatica. In timpul
cursei de intoarcere, virful 24 rotativ si cepul 2 de corectie se deplaseaza
in sus, ultimul fiind Tmpins de catre arcul 13 de compresiune, prin
intermediul boltului 14 rotativ si mobil axial, pina cind stiftul 15 de
blocare a deplasarii axiale opreste deplasarea pe verticala a boltului 14
rotativ si mobil axial, cepul 2 de corectie finit fiind astfel eliberat de
stringere si suflat din zona de lucru de catre un jet de aer comprimat trimis
de catre duza 27 pneumatica.
4. Se reia ciclul de lucru cu faza 1.
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REVENDICARE

Strung vertical pentru fabricarea de discuri cilindrice din lemn care
cuprinde un motor (4) electric, un arbore (12) cav in care se poate deplasa axial
un bolt (14) rotativ si mobil axial apasat de un arc (13) de comprersiune si un
sistem de apasare realizat cu un sistem 23 rotativ de tip con Morse, caracterizat
prin aceea ca in vederea prelucrarii unor discuri (1) cilindrice brute de lemn in
scopul transformarii acestora in cepuri (2) de corectie folosite pentru inlocuirea
nodurilor negre cazatoare din cherestea, este folosit un cleste (16) pneumatic,
doua brate (17) de stringere - desfacere, un cilindru (18) pneumatic echipat cu
doua pistoane (19), un alt cilindru (21) pneumatic, prevazut cu un piston (22)
pneumatic, pe care se gaseste montata o tija (24) cilindrica rotativa, un cutit
(20) profilat de strunjire, un alimentator (25) vertical pentru discuri (1) cilindrice
brute ce urmeaza a fi prelucrate, un surub (26) de pozitionare a alimentatorului
(25) vertical, o duza (27) pneumatica, trei electroventile (28),(29),(30) si o unitate
(31) electronica.




)

A-2012-00318- -

1 0 -05- 2012

aer




A-2012-00318 --

1 0 -03- 2012

Aer

N
N
N
N
N
N
\

1
AOSNNNNN NN N AN

AN

|

|

wn
™~

26

. /

~ Z /

_ R g N
) ) —T
L ‘ -
T - ’
7 / %
/ /
% 1% g
% W7 %
P a——— ——
\ \\\\\\\\\\\ \\\\ \\\\\\\\\\ : \\\\\\\\\\\\\\w\\\\ prs s \\\\\\W\\\\\\\\ /
N\ 13y i ._ “
A / Z
Mu 1] “
e [ N [
N = 7
1
, ‘ 3 H
/////A & T l“/ W\ \
< V/MWV/M///NMW ARAAVAVRUCNRCRARRNN | . , “ w
” /
) g
2N “
NUNUN N NN NN N N NN NN AN NN NN NSNS NS NSA N \
\ YIS IS IIIY

FI1G.2



A-2012-003 1§ - -

1 0 -05- 2012
16
19 ‘aer aer
1 17 I — e
1 Al *4- - —
y
— N E<) )
®
B Y ) |
g J1] Rl
- 19/ 18/
FIG.3
25 21 l
-2
N le r
20 Iz " g
' ger presiune 31
f
| ‘ 22 I
0 23 28
24 X0
17 16 18
1 o
Dh—-——-—_-a
t B aer presiune
d c|
14 ] <{£9. 29
27\ ‘ 12 A 1l
13 {48 - AT
®
9 e DI t aer presiune
FIG.4
Tab.1

CEPURI CORECTOARE BRUTE

CEPURI CORECTOARE FINITE

==

Modul de obtinere

prin debitare din tije citindrice de
lemn obtinute din crengi de arbori

cu strungul conform inventiei

Dy Imm] [ 17;22; 27; 32 57

D [mm]

15 20 25 30 S5

h Jmm}| la cererea beneficiarul

ui intre 5 si I0mm
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