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Rezumat             

În lucrare se prezinta principiile mecanice de maruntire a deseurilor de lemn, bazele teoretice 
ale dinamicii tocatoarelor cu tambur portcutit.       
 Din analiza procesului de taiere cu masinile de maruntit rezulta unele aspecte noi de care se 
tine seama la alegerea motoarelor electrice.        
 Prin eliminarea transmisiilor prin curea, se alege un moment de giratie simtitor redus pentru 
tamburul portcutite si axul motorului, puterea instalata se reduce cu 30% în conditiile unei exploatari 
rationale.           
 Corelarea fortei reale de taiere Fr cu forta medie Fm dedusa din calcul se poate face si 
experimental. Prin simplificarea la maxim a transmisiei miscarii principale de taiere obtinem puteri si 
turatii mai mari, o calitate mai buna a lemnului maruntit si prelucrarea integrala a lemnului de mici 
dimensiuni nevalorificata integral pâna în prezent. 

Mod de lucru 

 Tocatoarele si aschietoarele au o functionalitate neuniforma cu consum mare 
de energie, cu efecte negative asupra preciziei de prelucrare si a fiabilitatii [2].  
 

 
Fig. 1. Schema cinematica si functionala a tocatorului cu tambur portcutite de tip TD si TU: 

1- tambur portcutite; 2 - cutit; 3 - contracutit: 4 - valt superior pentru avans; 5 - valt  inferior pentru 
avans; b - banda de transport; 7 - gratar  sortator; 8 - articulatie. 

ANNALS of the ORADEA UNIVERSITY. 

Fascicle of Management and Technological Engineering 

 679 



 Masinile de tocat lemnul folosesc ca procedeu de prelucrare, distrugerea 
legaturilor dintre fibre, prin taierea lemnului sub forma de tocatura între 10 si 14 mm.
 Tocatoarele folosesc pentru taiere discuri portcutite sau tambur portcutite. La 
masinile cu tambur portcutite, lemnul avanseaza dupa o directie continua, într-un 
plan paralel cu planul orizontal care trece prin axa de rotatie a tamburului si plasat 
mai jos, în asa fel ca taierea sa fie înclinata transversal, rezultând o tocatura cu 
lungimea de 10 ... 40 mm (fig. 1). 

În cazul tocatoarelor cu tambur portcutite marimea fortei reale de taiere va fi 
simtitor diferita de marimea fortei medii de taiere, ca urmare a variatiei pronuntate a 
fortei Ft în functie de unghiul dinamic Ψ  respectiv de unghiul de contact ϕ  (fig. 2) [3]. 

 
Fig. 2. Variatia fortelor la tocarea lemnului: 

a - fortele de taiere; b - cuplurile rezistente si motoare; c - schema fortelor F si Fo;  
d - forta de frânare Ff 

 
Egalând lucrul mecanic dat de forta reala cu cel dat de forta medie, la o rotatie 

a tamburului se obtine o relatie de dependenta între cele doua forte sub forma: 
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În relatia [1] în cazul taieri lemnului pe tocatoare cu tambur portcutite, forta 
medie reprezinta o  marime proportionala cu valoarea înaltimii de taiere la variatia 
fortei reale FR, de-a lungul contactului cu materialul de prelucrat si numarul de cutite 
z. 

Corelatia dintre forta medie si reala de taiere este pentru: 
z = 2  cutite         Fmed = c1FR; 
z = 3  cutite         Fmed = c2FR.       (2) 
Din analiza procesului de taiere pe tocatoare cu tambur portcutite rezulta 

urmatoarele aspecte particulare de care trebuie sa se tina seama la alegerea 
motoarelor electrice: 

— numarul redus de cutite (2—4) si diametrul relativ mare al tamburului 
determina, de-a lungul unei rotatii complete, zone mari de mers în gol, între doua 
zone active de taiere; 
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— timpul efectiv de lucru t1 în care este necesar cuplu rezistent MTR, rezultat 
din taiere, reprezinta numai o fractiune din timpul total t0 - t1 dintre doua taieri în  
timpului t0, tamburul se roteste în gol; 

— este neeconomic, în aceasta situatie, ca tocatorul sa fie echipat cu un 
motor electric dimensionat dupa puterea medie rezultata din  valoarea cuplului 
rezistent MTR; 

— prin alegerea corespunzatoare a maselor în rotatie si asigurarea unui 
moment de giratie GD2, corespunzator pentru tambur si roata de curea montata pe 
acelasi arbore, se va asigura acumularea energiei cinematice în perioada de mers în 
gol si cedarea, ei în perioada de lucru, ca o completare la energia furnizata de 
motorul electric, conditionat de asigurarea catre acesta a unui cuplu, capabil sa 
restabileasca în intervalul de timp (t0 - t1), viteza unghiulara nominala. 

Stabilirea puterii necesare pentru taiere si alegerea motorului electric în 
functie de miscarea principala trebuie sa îndeplineasca urmatoarea conditie: 

ua LL =           (3) 
Lucrul mecanic de acceleratie trebuie sa fie echivalent cu lucrul mecanic util. 

Rezulta necesitatea ca lucrul mecanic cedat de motorul electric trebuie sa fie mai 
mare sau cel pusin egal cu lucrul mecanic rezultat pe seama GD2 (momentul de 
giratie). 

umed LL ≥           (4) 
Din fig. 1 si relatiile anterioare (3), rezulta: 

uTRmot LLL −=          (5) 
Punând conditia reducerii tamburului la turatia nominala în timpul t0 - t1, 

rezulta: 
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 În cazul când eliminam roata de curea de pe arborele principal portcutit care 
va fi actionat direct de motor, marimea momentului de inertie va  fi: 
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 Puterea medie necesara pentru taiere Pm, rezultata din valoarea cuplului 
rezident MTR, capabila sa refaca în intervalul de timp dintre doua taieri t0 - t1, energia 
cedata pe seama lui GD2 în timpul taierii t1: 
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Aria sectiunii maxime de lucru, care se poate detasa la o taiere, în conditiile 
mentinerii, în intervalul de timp corespunzator unui ciclu de oscila tie t0 — t1 vitezei 
unghiulare la un grad de neuniformitate, cu o valoare medie δ  = 1/170 ... 1/350, care 
se poate scrie astfel: 
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În concluzie rezulta ca diametrele tamburilor portcutite ramân neschimbate 
între 700-1600 mm, cu momentele de giratie micsorate între 300-3500 daN/m2 
datorate actionarii fara transmisii prin curea. 

Posibilitatea de a echilibra dinamic sistemul creste, turatiile tamburului pot 
creste de la 300-700 rot/min. 

Momentul de demaraj al motorului Mdem în timpul accelerarii, pentru învingerea 
rezistentei statice si a fortei de inertie, este: 

dinamicSTdem MMM +=          (10) 
unde: 
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unde GD2
red este momentul de giratie al sistemului echivalent redus al arborelui 

motorului la care am eliminat transmisia prin curea: 

 2222 )(
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unde GD2 este momentul de giratie al motorului electric, GtDt
2 momentul de giratie al 

tamburului portcutite, n – turatia tamburului portcutite; nmot – turatia motorului electric; 
tdem – timpul de demaraj în secunde, s. 
 
Concluzie 
 Prin eliminarea transmisiei prin curea, se alege un moment de giratie GD2 
simtitor redus pentru tamburul port cutite si axul motorului, puterea instalata se 
reduce cu 30%, în conditiile unei exploatari rationale. Corelarea fortei rele de taiere 
FR cu forta medie Fm dedusa din calcul se poate face si experimental. Prin 
simplificarea la maximum a transmisiei miscarii principale de taiere obtinem puteri 
mai mici si cresterea turatiei obtinându-se o calitate mai buna a materialului lemnos 
maruntit si prelucrarea integrala a lemnului de mici dimensiuni nevalorificata integral 
pâna în prezent. 
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