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Rezumat

In studiu se prezinta particularitatile factorilor care influenteaza precizia de prelucrare si
anume grosimea furnirelor.

Ansamblul butuc — arbori telescopici de fixare este influentat de fortele axiale si de fortele
centrifuge ca urmare a neuniformitatii maselor Tn miscare. Deformatiile sunt influentate de distanta de
la punctul de incastrare si pana la punctul de fixare al butucului ceea ce poate impune folosirea
reazemelor suplimentare pe generatoarea butucului.

Se evidentiaza de asemenea rolul barei de presare in domeniul elastic al sistemului instabil de
prelucrare.

Se constata ca prin variatia vitezei de taiere si @&ingerea unor valori mari ale acesteia se
favorizeaza tendinta de autocentrare si implicit functionarea fara vibratii a ansamblului masina — scula
— butuc.

Teoretic sau stabilit coeficienti ce caracterizeaza proprietatile de amortizare a socurilor si
vibratiilor, proprietatile inertiale ale butucului, coeficienti de amortizare, pulsatia proprie a suportului
butucului.

Practic prin utilizarea dispozitivului de sprijin a rolei in doua plane, creste stabilitatea dinamica.
Frecarea interna si momentul de torsiune ale butucului sunt eliminate, domeniul de stabilitate creste
cu 20%.

Mod de lucru

Dinamica prelucrarii prin derulare are in vedere stabilitatea factorilor care
influenteaza precizia de prelucrare si anume grosimea furnirelor.

Uniformizarea grosimi furnirelor este determinata de solicitarea butucului sub
actiunea fortei totale. Aceasta este influentata de doua marimi variabile: diametrul
busteanului si greutatea lui.

De asemenea pozitia reciproca a barei de presare fata de cutit (ca distanta h,
si ho, respectiv ca inclinare prin unghiul x,) determina valoarea si marimea fortelor
de taiere si respingere (fig. 1).

Valoarea unghiului x,” dintre cutit si directia barei de presare este:
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iar pozitia hg si hy a acesteia fata de cutit este:
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h, = sg-i- 3Qcosd -r (cosdl- ) 2
e 100g
unde s este grosimea furnirului, in mm; D- gradul de presare al furnirului, in %; r -

raza varfului barei de presiune, In mm; d - unghiul de taiere in grade.
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Fig. 1. Pozitia reciproca optima a cutitului si barei de presare

Din examinarea diagramelor de variatie a fortelor rezulta ca ansamblul butuc-
arbori telescopici, cu care se fixeaza si antreneaza in miscare de rotatie, butucul de
lemn este supus deformarii prin Thcovoiere sub influenta fortei rezultantei totale
generata de fortele de taiere, fortele de presare si fortele datorita greutatii, care se
schimba ca marime si directie in timpul derularii.

In afara de aceasta deformatia butucului in timpul derularii este influentata de
fortele axiale si de fortele centrifuge ca urmare a neuniformitatii maselor in miscare.

Pentru calculul arborilor telescopici prin cunoasterea variatiei momentelor
Tncovoietoare se determina valoarea deformatiei subansamblului alcatuit din arbori
telescopici de fixare si butuc.

La valori mari ale diametrului arborilor telescopici apar deformatii mici, la valori
mici ale ale diametrului apar deformatii mari.

Deformatiile sunt influentate mai ales de distanta de la punctul de incastrare si
pana la punctul de fixare al butucului, ceea ce duce la necesitatea folosirii
reazamelor suplimentare pe generatoarea butucului (fig. 2).
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Fig. 2. Schema unui derulor dotat cu instalatie pentru rezemarea rolei 1 — derulor; 2 — traversa
mobila; 3 — rola de rezemare; 4 — traversa; 5 — cilindri hidraulici; 6 — tija
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Imbunatatirile aduse dispozitivului de sprijin a rolei consta Tntr-un dispozitiv de
reglare a vite zei de rotatie a butucului in functie de presiunea exercitata prin sistemul
hidraulic (cilindri de presare). In acest scop se monteaza un regulator de presiune in
circuitul hidraulic care prin semnalul emis la o presiune prea mare la un variator de
turatie la motorul derulorului Tncetineste sau mareste viteza de rotatie a butucului.

Rolul barei de presare este acela ca actiunea de deformare a acesteia se
manifesta Tn domeniul elastic si tindnd seama de rigiditatea mare a acesteia,
deformatia ei este foarte mica, fortele generate in timpul derularii, de cutit si bara de
presare, actioneaza pe toata lungimea butucului.

Acesta are tendinta de a se departa sau apropia in functie de elasticitatea
sistemului. Grosime furnirului nu este uniforma pe latime, deoarece sistemul nu este
stabil, deformatia butucului se accentueaza odata cu micsorarea diametrului acestuia
si cu cresterea lungimii ca urmare a micsorarii rigiditatii (fig. 3).
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Fig. 3. Sectiunea printr-o bara de presare hidrostatica
1 —rola de presare; 2 —role de rezemare; 3 — bizunarele lagarului hydrostatic; 4 — bride;
5 —record la pompa.

In privinta incastrari critice la flambaj, pentru lungimi ale butucului cuprinse
intre 2,20 si 2,30 m, nu se ating valorile critice de flambaj la regimurile de lucru
curente.

Turatia critica a butucilor scade odata cu miscarea diametrului butucului ce se
deruleaza. Turatia butucului creste odata cu scaderea diametrului rolei de lemn.

Pentru o anumita viteza de taiere constanta, turatia creste atingand pentru un
anumit diametru, turatia critica, prin scaderea diametrului se depaseste momentul
turatiei critice a butucului.

In concluzie, folosirea vitezelor de taiere mari favorizeaza tendinta de
autocentrare [3].

Din cercetarile teoretice [2] si [4] s-au determinat coeficientii ce caracterizeaza
proprietatile de amortizare a socurilor si vibratillor datorita frecarii interne, a
proprietatilor inertiale ale butucului, dupa cum urmeaza [2].

Dupa transformari [4], ecuatia generala a stabilitatii procesului de derulare a
lemnului devine:

p+ i+ M2 =1 ®)
Y
functie ce caracterizeaza stabilitatea procesului de derulare, unde: w =w,/w;
r =05wp ; p=F /F.; m= 2“;‘ :
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Atunci cand M, =0, rezulta m=0 si relatia (3) devine:

p+w?=1 4)
Relatiile (3) si (4) reprezinta parabolele reprezentate n fig. 4,
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Fig. 4. Curbele de stabilitate dinamica la derularea lemnului

In practica se utilizeaza curba 1, erorile nedepasind 10-15% (fig. 4.a). In fig.
4.b se prezinta zona de stabilitate a procesului de derulare in functie de curbele de
probabilitate (domeniul foarte actual al dinamicii statice).

Prin utilizarea dispozitivului de sprijinire a rolei In doua plane (fig. 2) se
mareste stabilitatea butucului in timpul derularii, iar curba 2 din (fig. 4.a) devine curba
3 foarte apropiata de curba 1, iar zona incerta de instabilitate nu se mai ia in
considerare. Curba 2 a fost trasata luand Tn considerare momentul de torsiune
reducandu-se domeniul de stabilitate.

Concluzii

Din cercetarile teoretice si experimentale [2] si[4] sau determinat coeficienti
ce caracterizeaza proprietatile de amortizare a socurilor si vibratiilor datorate frecarii
interne, proprietatile inertiale ale butucului, coeficienti care ilustreaza solicitarea
produsa de momentul de torsiune, viteza unghiulara a butucului, coeficienti de
amortizare, pulsatia proprie a suportului butucului.

Prin utilizarea dispozitivului de sprijinire a rolei in doua plane (fig. 2) creste
stabilitatea dinamica prin atenuarea efectelor vibratiilor. Momentul de torsiune al
butucului si frecarea interna sunt diminuate astfel incat domeniul de stabilitate creste
(fig. 4, a).
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