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¢y PROCEDEU DE PRELUCRARE LONGITUDINALA A MATERIALELOR
LEMNOASE $I ECHIPAMENT PENTRU REALIZAREA ACESTUIA

(57) Rezumat: Inventia se refera la un procedeu

de prelucrare longitudinald a materialelor

lemnoase, care este independent de diametrul si

Iun?imea materialului, i la un echipament pentru

realizarea acestuia. Procedeul de prelucrare

longitudinalda a materialelor lemnoase se

bazeaza pe faptul ca numarul cerut de taieturi pe

0 adancime necesara este realizat pe intreaga

lungime a materialului lemnos, longitudinal fata

de materialul lemnos, in acelasi timp si simultan,

acest strat incizat este taiat in directie orizontala. 4
Echipamentul consta din patru suporturi plasate

pe un cadru din otel, in care pe prima pereche de

suporturi sunt plasate niste ferastraie disc 3 2
orizontale (3) si legate de un motor (1) prin
intermediul unei matrice (2). Pe cea de-a doua
pereche de suporturi, sunt plasate nigte ferastraie
disc verticale (5), prevazute cu inele de reglaj (6)
si legate de motor (4). Ferastraiele disc (3 si 5)
sunt reglabile unele fata de celelalte atat vertical,
cét si orizontal, si in acelasi timp, intregul sistem
de feré|straie disc (3 si 5) este simultan reglabil
vertical.

Revendicari: 3
Figuri: 2
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Inventia prezentata se refera la un procedeu de prelucrare longitudinala a materia-
lelor lemnoase, care este independent de diametrul si lungimea materialelor, $i la un echipa-
ment pentru realizarea acestuia.

Echipamentul de separare longitudinald a trunchiurilor din material lemnos, prin taie-
rea cu doua ferdstraie disc, este cunoscut. Ferastraiele sunt aranjate unul deasupra celuilalt,
intr-un plan comun de taiere. Aceasta permite taierea unor trunchiuri de diametre mari, dar
numai intr-un singur plan. Echipamentul pentru separarea longitudinala a jumatatilor de trun-
chiuri de material lemnos, prin separarea in mai multe planuri cu un sistem de ferastraie
disc, este, de asemenea, cunoscut. Totusi, acestui echipament ii lipsesc capacitatea de a
ajusta grosimea deseurilor si posibilitatea de a produce, de exemplu, prisme cu dimensiuni
reglabile. Este, de asemenea, cunoscut echipamentul pentru separarea materialului lemnos
cu ferastraie disc, aranjate in plan orizontal si vertical, care permit taierea in ambele planuri;
totusi, acest echipament nu indeplineste criteriul de maxima universalitate si este capabil sa
prelucreze numai latimi limitate ale produselor, pana la 20 cm.

Deficientele mentionate mai sus sunt eliminate, i sarcina ajustarii este rezolvata prin-
tr-un procedeu de prelucrare longitudinald a materialului lemnos si prin echipamentul pentru
executarea acestui procedeu, in conformitate cu inventia prezentatd. Procedeul de prelu-
crare longitudinala a materialului lemnos, conform inventiei, este bazat pe principiul conform
caruia numarul solicitat de taieturi pe o adancime necesara, pe intreaga lungime a materia-
lului lemnos, este realizat longitudinal fata de materialul lemnos; in acelasi timp, de sus si
simultan, acest strat incizat este taiat in directie orizontald. Dupa taierea grosimii stabilite
intr-un plan, alt strat este stabilit, iar procedura este repetata.

Echipamentul pentru executarea acestui procedeu in conformitate cu inventia prezen-
tata consta dintr-un cadru din otel, in care este plasat un carucior cu suporturi, care se migca
in directie verticald. Patru suporturi sunt instalate pe carucior in felul urmator: arborii feras-
traielor disc verticale sunt plasati pe douad suporturi, in partea dreaptd a caruciorului, iar
suporturile pentru arborii ferastraielor disc orizontale sunt plasati in partea stanga. Discurile
orizontale sunt nituite de niste matrice speciale, care sunt fixate de arborii motoarelor.

Procedura conforma cu solutia tehnica propusa permite realizarea unei taieri de inal-
ta precizie, o prelucrare ideala a produselor, o variabilitate $i o inalta productivitate a muncii.

Procedeul de fixare a ferastraielor disc orizontale este foarte rational si permite o
asamblare si dezasamblare rapida.

in cele ce urmeaza se d& un exemplu de realizare a inventiei cu referire la fig.1 si 2,
care reprezinta:

- fig.1, se prezinta schematic pozitionarea ferastraielor disc fata de materialul lemnos
si realizarea taieturilor individuale in materialul lemnos.

- fig.2, reprezintd o vedere laterala la scara marita, in care se arata fixarea ferastra-
ielor disc de matricele speciale si arborele motorului.

Echipamentul conform inventiei cuprinde un ferastrau circular, care consta din patru
suporturi plasate pe un cadru din otel. Aga cum este aratat in fig.1, pe prima pereche de su-
porturi sunt plasate niste ferastraie disc orizontale 3, care sunt legate de niste motoare 1 cu
ajutorul unor arbori 8 si al unor matrice speciale 2. Pe cea de-a doua pereche de suporturi
sunt plasate nigte ferastraie disc verticale 5, ce sunt actionate de niste motoare 4. Feras-
traiele disc 5 sunt reglate la latimea necesara cu ajutorul unor inele de reglaj 6. Ferastraiele
disc 3 sunt deplasate unul fata de celalalt in aga fel, incat ele sa nu se intalneasca cand taie
un material lemnos 7.

In fig.2 este prezentat modul de fixare a ferastraielor disc orizontale 3 de matricea
speciala 2, prin intermediul unui nit 9. Matricea 2 este, de asemenea, in legatura cu motorul
1, prin intermediul arborelui 8.
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Modul de utilizare al echipamentului conform procedeului se evidentiaza din fig.1, un-
de este reprezentat schematic materialul lemnos de prelucrat si cu taieturile realizate in el.

Prima taietura in materialul lemnos 7 de prelucrat este ficuta de ferastraiele orizon-
tale 3, simultan. Astfel, stratul superior de material lemnos este taiat pe intreaga sa lungime,
in asa fel, incat materialul lemnos este tiat, dupa necesitate, de catre ferastraiele orizontale
3 si ferastraiele verticale 5, simultan. In cazurile in care este taiat un material lemnos de
dimensiune mare si ferastraiele disc orizontale 3 nu sunt capabile sa taie intregul strat odata,
ferastraiele disc 3 si 5 sunt folosite simultan, pentru a téia din ambele parti ale materialului
lemnos 7, ceea ce permite migcarea suporturilor in directie transversala. Dupa ce un strat
de material este taiat, caruciorul cu suporturi este deplasat in jos, la dimensiunea necesar3,
si este repetata procedura completa.

Fixarea feréstraielor orizontale 3 de matricea special 2 se realizeaz3 prin intermediul
unui nit 9, care permite migcarea acestor discuri pe intreaga latime a materialului 7 de t3iat,
iar discurile 3, cu diametre mici, sunt capabile s3 taie materiale lemnoase 7, cu grosimi mari.

Suporturile discurilor orizontale 3 sunt reglabile fat de discurile verticale 5 in directia
inaltimii, pentru cazurile in care sunt folosite discuri verticale 5 cu diametru diferit, astfel incat
planul de taieturi sa fie realizat atat in pozitie vertical3, cat $i in cea orizontala. Sensurile de
rotatie ale discurilor orizontale 3 sunt alese in asa fel, incat discurile taie din partea interioara
a materialului lemnos. Astfel, este prelungitd durata lor de viatd. Din motivul de mai sus, o
matrice 2 este prevazuta cu un filet pe dreapta, iar cealalt3, cu un filet pe stanga, pentru a
preveni desfacerea lor. Discurile orizontale 3 sunt introduse in matricea 2 prin canalul central
al discului si legate de matrice prin intermediul nitului 9, dispus pe circumferinta matricei.

Procedeul de prelucrare longitudinald a materialului lemnos prin tdierea in doui pla-
nuri gi echipamentul pentru realizarea acestui procedeu sunt exploatabile mai ales in indus-
tria lemnului, in ingineria civila si, de asemenea, in alte ramuri pentru operatii echivalente de
prelucrare a materialului lemnos.

Revendicéari

1. Procedeu de prelucrare longitudinald a materialelor lemnoase cu diametre si lun-
gimi nelimitate, prin téierea in doua planuri, caracterizat prin aceea ca numarul cerut de
taieturi pe o0 adancime necesars, pe intreaga lungime a materialului lemnos, este facut longi-
tudinal fata de materialul lemnos de sus in acelasi timp $i simultan, acest strat incizat fiind
taiat in directie orizontal, si procedura este repetata cu un alt strat de material lemnos.

2. Echipament pentru realizarea procedeului conform revendicirii 1, caracterizat
prin aceea cd, cuprinde patru suporturi plasate pe un cadru din otel, in care pe prima pere-
che de suporturi sunt plasate niste ferastraie disc orizontale (3). legate de niste motoare (1)
prin intermediul unor arbori (8) si al unor matrice speciale (2), iar pe a doua pereche de su-
porturi sunt plasate nigte ferastraie disc verticale (5), prevazute cu nigte inele de reglaj (6)
si legate la niste motoare (4), ferastraiele orizontale (3) si cele verticale (5) fiind reglabile
unele fata de celelalte atat in plan orizontal, cat $i in plan vertical, si, simultan, intregul sis-
tem al tuturor ferastraielor (3, 5) fiind reglabil in acelagi timp, in plan vertical.

3. Echipament conform revendicarii 2, caracterizat prin aceea ca ferastraiele orizon-
tale (3) sunt introduse in matricea (2) prin canalul central al discului si legate de matrice prin
niste nituri (9) dispuse pe circumferinta matricei.

Presedintele comisiei de examinare: dr. ing. Paraschiv Adriana
Examinator: ing. Petrescu loan Cristea
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