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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un modul automat destinat spalarii
si uscarii suprafetelor din sticld sau din panouri prefa-
bricate, cum ar fi fatadele cladirilor si panourile solare
termice si fotovoltaice. Modulul conform inventiei este
constituit din niste mijloace de ghidare ce cuprind doua
riglete (1) avand un profil in forma literei C, doua caru-
cioare (2) de forma paralelipipedica, doua suporturi (6)
laterale, paralale, si un suport (7) central, rigid, prin
intermediul carora se fixeaza pe nervurile longitudinale
si transversale ale structurilor metalice ale unor supra-
fete care urmeaza sd fie spalate si uscate, niste
mijloace de deplasare prin care gliseaza in mod con-
trolat pe mijloacele de ghidare mentionate, paralele cu
suprafata careurmeaza sa fie spalata si uscata, niste
mijloace de spalare si uscare si niste mijloace de
pozitionare a mijloacelor de spalare mentionate, fata de
suprafata care urmeaza sa fie spalata si uscata, la o
distanta reglabild, in directie perpendiculara pe aceasta,
in vederea traversarii sau evitarii proeminentelor de pe
suprafetele mentionate.
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Modul automat pentru spalarea si uscarea suprafetelor din sticla sau din

panouri prefabricate

Domeniul Inventiei

Inventia se refera la un modul automat destinat spalarii si uscarii suprafetelor din
sticla si din panouri prefabricate, al caror montaj este realizat pe structura metalica
avand nervuri verticale si/sau orizontale, cum ar fi fatadele cladirilor si panourile

solare termice si fotovoltaice.

Stadiul tehnicii

In ultima perioada datorita utilizarii din ce in ce mai frecvente a panourilor
prefabricate din aluminiu sau din alte materiale lavabile si a sticlei in constructii sau
pentru confectionarea panourilor solare termice si fotovoltaice a aparut necesitatea
gasirii unor solutii practice adecvate pentru curatarea acestora avand, in vederea
atat marimea lor cat si amplasarea acestora la inaltimi foarte ridicate.

in scopul curatarii unor astfel de suprafete, se cunosc in prezent mai multe
variante insa de cele mai multe ori aceasta operatie este realizata in mod manual de
catre alpinisti sau de catre persoane situate intr-o cabind metalica, care este
deplasata cu ajutorul unui dispozitiv de ridicat.

Astfel brevetul italian nr. 82512A/90 descrie o instalatie de spalare in care
ansamblul de curatare format dintr-o perie rotativa si o conducta de stropire a
fluidului de spalat este ridicat de catre un dispozitiv situat pe cladire prin intermediul
unor elemente elastice s$i a unui sistem cu scripeti. Sistemul are o constructie
complicata si greoaie necesitand deplasarea pe verticala nu numai a ansamblului de
curatat, ci si a echipamentelor de alimentare solicitand suplimentar sistemul cu
scripeti si parghii care, astfel, este mai putin fiabil putand ceda la utilizari repetate. De
asemenea, el nu se poate construi decat pentru o anumita lungime si implicit
greutate, deoarece schimbarile constructive vor determina fie rasturnarea
dispozitivului, fie ruperea cablurilor care ridicda ansamblul de curatare. Pozitia
ansamblului de curatare a suprafetei nu se poate regla fata de suprafata ce urmeaza
a fi spalata la o distanta controlata, determinand fie departarea prea mare fata de
aceasta, ceea ce altereaza calitatea si eficienta spalarii, fie apropierea prea mare
fata de suprafata de contact ceea ce deterioreaza suprafata ce urmeaza a fi spalata

si uscata.
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in acelasi scop este cunoscuta si instalatia de spalare dezvaluita in brevetul
american cu nr. US 3 775 804, care prezinta dezavantajul ca nu poate fi pozitionat
fata de suprafata de spalat si uscat, respectiv, fatd de eventualele neuniformitati ale

suprafetei.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia prezenta este spalarea si uscarea
suprafetelor din sticla sau a panourilor prefabricate, al caror montaj este realizat pe
structura metalica avand nervuri verticale si/sau orizontale, cum ar fi fatadele
cladirilor si panourile solare termice si fotovoltaice prin folosirea unui modul automat,
care se deplaseaza in mod controlat pe o directie prestabilitd pe suprafata de spalat
si uscat, paralel cu suprafata de spalat si curatat,care se pozitioneaza la o distanta
reglabild prestabilita fata de aceasta si care nu implica interventia directa a

personalului uman.

Expunerea inventiei

Modulul automat de spalare si uscare conform inventiei inlatura dezavantajele
sistemelor cunoscute prin aceea ca acesta cuprinde mijloace de ghidare prin care se
fixeaza pe nervurile longitudinale sau transversale ale structurilor metalice ale
suprafetelor din panouri semifabricate sau din sticla ale fatadelor sau ale panourilor
solare termice si fotovoltaice, care urmeaza sa fie spalate si uscate, in vederea
orientarii modulului automat mentionat pe o directie rectilinie prestabilita pe
suprafetele respective; mijloace de deplasare prin intermediul carora modulul
gliseaza in mod controlat pe mijloacele de ghidare situate pe suprafata de spalat si
uscat, paralel cu suprafetele ce urmeaza a fi spalate si uscate; mijloace de spalare si
uscare prin intermediul carora modulul automat mentionat spala si usuca suprafetele
mentionate si mijloace de pozitionare a mijloacelor de spalare si uscare mentionate
fata de suprafata ce urmeaza a fi spalata si uscata la o distanta reglabila prestabilita
in directie perpendiculara fata de aceasta, in vederea evitarii neuniformitatilor sau

proeminentelor de pe suprafetele de spalat si uscat.

Avantajele inventiei
Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:
- utilizarea pentru spalarea si uscarea fatadelor cladirilor din sticla sau panouri

prefabricate din aluminiu sau din alte materiale lavabile, precum si a panourilor
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solare termice si fotovoltaice, indiferent de dimensiunile $i pozitionarea acestora;

- spalarea si uscarea intregii suprafete doar printr-o singura trecere fara sa fie
nevoie de montari si demontari repetate ale modulului automat;

- usurinta in exploatare, prin posibilitatea automatizarii, eventual comandarii de la
distanta de catre un singur operator;

- evitarea eventualelor obstacole sau neuniformitati ale suprafetei datorita
posibilitatii de a se ridica fata de suprafata ce urmeaza a fi spalata si uscata cu
ajutorul mijloacelor de pozitionare;

- utilizarea pe scarad larga datorita posibilitdti de montare ulterioara realizarii

suprafetelor din sticla sau din panouri semifabricate si ori de cate ori este necesar

Prezentarea pe scurt a desenelor explicative

Se da in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura cu figurile care
reprezinta:

Figural- Vedere in perspectiva a modulului de spalare si uscare;

Figura 2- Vedere in detaliu a mijloacelor de pozitionare fata de suprafata de spalat si
uscat;

Figura 3- Vedere de sus a modulului de spalare si uscare;

Figura 4- Vedere de jos a modulului de spalare si uscare;

Figura 5- Vedere in detaliu a partii laterale a modulului de spalare si uscare, cu
mijloacele de conversie a migcarii de rotatie in migcare rectilinie;

Figura 6- Vedere in perspectiva a conductei de distributie lichid cu duze;

Figura 7- Vedere in perspectiva a suportului liniar cu raclor cu detaliu de montare al
racletei;

Figura 8- Vedere in perspectiva a suportului liniar cu stergator cu detaliu de montare

al stergatorului.

Prezentarea detaliata a inventiei

Modulul automat pentru spalarea si uscarea suprafetelor din sticla sau din
panouri prefabricate al caror montaj este realizat pe structura metalica avand nervuri
verticale si/sau orizontale, conectat la o sursa de curent electric cuprinde: mijloace
de ghidare prin intermediul carora modulul automat se fixeaza prin asamblare fixa pe
nervurile longitudinale sau transversale ale structurilor metalice ale suprafetelor ce

urmeaza sa fie spalate si uscate in vederea orientarii modulului automat mentionat
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pe o directie rectilinie prestabilitda pe suprafetele mentionate; mijloace de deplasare
prin care modulul gliseaza in mod controlat pe mijloacele de ghidare mentionate,
paralel cu suprafata ce urmeaza a fi spalata si uscata; mijloace de spalare si uscare
prin intermediul carora modulul automat mentionat spald si usuca suprafetele
mentionate; mijloace de pozitionare a mijloacelor de spalare mentionate fata de
suprafata ce urmeaza a fi spalata si uscata la o distantd reglabila, in directie
perpendiculara pe aceasta, in vederea traversarii sau evitarii proeminentelor de pe
suprafetele mentionate.

Mijloacele de ghidare ale modulului automat fata de suprafata de spalat si
uscat cuprind: doua riglete 1, doua carucioare 2, doi suporti laterali 6, un suport
central rigid 7. Cele doua riglete 1 (Figura 1) au in sectiune forma literei C si sunt
montate in paralel, pe nervurile structurii metalice a suprafetelor mentionate, avand
deschiderile profilului C orientate fatad in fata, iar lungimea egala cu lungimea
nervurilor longitudinale sau transversale mentionate pe care se monteazi. In
interiorul profilului C al rigletelor 1 gliseaza, prin intermediul unor cuplaje liniare cu
bile sau cu role, doua carucioare 2, (Figura 2) cate unul pe fiecare rigleta 1.
Carucioarele 2 au o forma paralelipipedica, avand dimensiuni care sa se potriveasca
interiorului profilului C al rigletelor 1, astfel incat sa gliseze cu usurinta pe un cuplaj
liniar cu bile sau cu role situat pe partea de jos a partii interioare a rigletelor 1.
Carucioarele 2 se fixeaza printr-o asamblare fixa, care ar putea fi de exemplu o
asamblare cu surub, la partea de jos a exteriorului a doi suporti laterali 6 realizand
astfel deplasarea suportilor laterali 6 odata cu carucioarele 2. Suportii laterali 6 sunt
dispusi paralel (Figura 1), fiecare fiind realizati din doua placi perpendiculare,
solidare una cu cealalta (Figurile 4 si 5), o placa paralela cu suprafata ce urmeaza a
fi spalata si cealalta perpendiculara pe suprafata de spalat, avand placa
perpendiculara de doua ori mai lunga decat placa paraleld. Placile perpendiculare
fata de suprafata de curatat sunt aliniate la muchia inferioara a carucioarelor 2, iar
partile paralele cu suprafata de spalat si uscat sunt dispuse in acelasi plan, una catre
cealalta. Placile perpendiculare ale suportilor laterali 6 (Figura 4) mentionati
continand fiecare cate doua orificii coaxiale in zona mediana, un orificiu superior si
unul inferior, pentru montarea a doua lagare radiale, amandoua dispuse deasupra
placilor paralele ale suportilor laterali. Peste placile paralele cu suprafata ale
suportilor laterali 6 se monteaza suportul central rigid 7 (Figura 4) asigurandu-se

astfel deplasarea suportului central rigid 7 odata cu suportii laterali 6 si carucioarele
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2, care gliseaza de-a lungul rigletelor 1. Suportul central rigid 7 (Figura 1) are
lungimea egala cu distanta dintre rigletele 1, avand in sectiune o forma centrala
configurata in forma literei U ale carui laturi paralele se prelungesc la capete, in mod
simetric pe o portiune de 1/3 din lungimea suportului 7, spre exterior cu un segment
paralel cu suprafata de spalat si uscat si in continuare cu un segment perpendicular
pe suprafata de spalat si uscat, astfel incat formeaza cu laturile paralele ale profilului
U central alte patru profile U inversate, simetrice fata de partea centrala. Suportul
central rigid 7 se monteaza prin asamblare fixa cu partea inferioara a profilului U
central peste placile paralele cu suprafata de spalat si uscat ale suportilor laterali 6
intre cele doua rigletele 1 si perpendicular pe acestea.

Modulul automat de spalare si uscare este prevazut cu mijloace de deplasare
care cuprind mijloace de actionare a unei migcari de rotatie si mijloace de conversie
a miscarii de rotatie in miscare rectilinie. Mijloacele de actionare a unei migcari de
rotatie cuprind: o cutie de automatizare si comanda 10, un motor electric de curent
continuu 8, doua benzi din material izolator electric, doua benzi din material
conducétor electric, doud borne electrice cu arc 23. in zona centrala interioard a
profilului U a suportului central rigid 7 este prevazutd o cutie de automatizare si
comanda 10 (Figura 3) pentru actionarea $i comandarea modulului automat de
spalare si uscare. Alimentarea cu curent electric a modulului automat de spalare si
uscare se realizeaza prin cutia de automatizare si comanda 10 (Figura 1), care este
conectata electric prin conductori flexibili la doua borne electrice cu arc 23, ce se afla
in contact cu doua benzi din material conducator electric, alimentate la o retea de
curent electric. Benzile din material conducator electric sunt dispuse deasupra
rigletelor 1 peste nigte benzi de material izolator electric. Benzile din material izolator
electric sunt de lungime egala cu lungimea rigletelor 1 si configurate in sectiune
transversala in forma literei L. Acestea se monteaza cu latura mica in sus si spre
exteriorul rigletelor 1, pe partea superioara a profilului C al rigletelor 1 opusa
suprafetelor de spalat i uscat, benzile mentionate fiind aliniate la muchia interioara a
profilului C al rigletelor 1. Benzile de material conducator electric (Figura 5) de
lungime egala cu lungimea benzilor de material izolator electric, au latimea si
grosimea astfel incat sa se potriveasca cu partea interioara a profilului L a benzilor
din material izolator electric mentionate si se monteaza pe partea interioara a
benzilor de material izolator electric mentionate realizand, in sectiune, prin

suprapunere o suprafatd dreptunghiulara. Cele doua perechi de benzi, formate

5

(8



A=2011-00251--
21 -03- 2011

fiecare dintr-o banda conducatoare electric si o banda izolatoare electric, sunt
aliniate la muchiile interioare ale profilelor C ale celor doua riglete 1. Cele doua borne
electrice cu arc 23 (Figura 4) sunt montate pe exteriorul uneia dintre laturile paralele
ale profilului U al suportului central rigid 7 astfel incat sa fie in contact permanent cu
benzile de material conducator electric. O borna are polaritatea pozitiva, iar cealalta
borna are polaritatea negativa astfel incat prin contactul cu benzile conducatoare
care sunt conectate la o sursa de curent continuu sa se inchida un circuit electric de
actionare prin cutia de automatizare si comanda 10. Deasupra cutiei de automatizare
si comanda 10 este prevazut un motor electric de curent continuu 8, care este
conectat si comandat de cutia de automatizare si comanda 10. La actionarea cutiei
de automatizare si comanda 10 motorul electric de curent continuu 8 genereaza o
miscare de rotatie care este preluata de un ax motor de transmisie 9.

Mijloacele de conversie a miscarii de rotatie in miscare rectilinie cuprind: un ax
motor transmisie 9, doua roti conducatoare 5, doua roti conduse 4. Axul motor
transmisie 9 se prelungeste de o parte si de alta a motorului de actionare si trece prin
orificile superioare ale suportilor laterali 6 depasind marginile exterioare ale
rigletelor. Orificiile superioare ale suportilor laterali 6 sunt prevazute cu lagare radiale
corespondente montarii cu axul motor de transmisie 9 mentionat. Pe capetele axului
motor de transmisie 9 sunt montate cu strangere doua roti dintate conducatoare 5,
cate una pe fiecare capat, acestea fiind apte sa preia migcarea de rotatie transmisa
de motorul electric de curent continuu 8 prin axul motor de transmisie 9. Rotile
dintate conducatoare 5 sunt dispuse deasupra rigletelor 1. Coaxial cu rotile dintate
conducatoare 5, in lagarele radiale din orificiile inferioare ale suportilor laterali 6, sunt
prevazute doua roti dintate conduse 4, care angreneaza cu rotile dintate
conducatoare 5 plasate de-o parte si de alta a axului motor de transmisie 9 preluand
migcarea de rotatie transmisa de motorul electric de curent continuu 8. Rotile dintate
conduse 4 au un diametru cel putin de doua ori mai mare decéat diametrul rotilor
dintate conducatoare astfel incat prin angrenarea celor doua roti dintate se formeaza
si un montaj reductor al vitezei de rotatie. Mijloacele de conversie a miscarii de
rotatie in miscare rectilinie mai cuprind doua cremaliere 3 (Figura 5) dispuse pe cele
doua benzi din material conducator electric, cu partea dintata spre exterior, avand o
dantura corespondenta danturii rotii conduse 4. Roata dintata condusa 4 angreneaza
atat cu roata dintata conducatoare 5 céat si cu cremaliera 3, transformand miscarea

de rotatie, transmisa de motorul electric de curent continuu 8 axului motor de
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transmisie 9, rotii conducatoare 5 si respectiv rotii conduse 4, in miscare rectilinie a
intregului ansamblu de-a lungul cremalierei 3, intr-o directie prestabilita prin glisarea
carucioarelor 2 prin cuplajul liniar cu role situat pe partea de jos a partii interioare a
rigletelor 1.

Mijloacele de deplasare ale modulului automat mai cuprind doua limitatoare
de capat de cursa 25 (Figura 3) care sunt pozitionate pe capetele rigletelor 1 prin
asamblare fixa si care au rolul de a stabili distanta pe care se deplaseaza modulul
de-a lungul rigletelor 1.

in mod suplimentar, pe exteriorul laturilor paralele frontale, fata de sensul de
deplasare, ale profilelor U inversate ale suportului central rigid 7, sunt prevazute
doua micro-intrerupatoare de capat de cursa 24 care sunt conectate electric prin
conductori flexibili la cutia de automatizare si comanda 10, astfel incat la presarea
micro-intrerupatoarelor pe limitatoarele de capat de cursd 25 mentionate acestea
intrerup alimentarea cu curent electric a motorului electric de curent continuu 8.

Modulul automat de spalare si uscare este prevazut cu mijloace de spalare si
uscare care cuprind doua rezervoare cu lichid de spalare 18, o conducta cu duze de
distributie 19, o electrovalva 17, racorduri flexibile 20, un suport liniar cu raclor 11, un
suport liniar cu stergator 12. Cele doua rezervoare cu lichid de spalare 18 cu
membrana elastica si perna de aer au o forma paralelipipedica, cu dimensiuni care
sa corespunda spatiului ramas liber sub axul motor de transmisie 9 din profilul U
central al suportului central rigid 7 de o parte si de alta a cutiei de automatizare si
comanda 10. Rezervoarele cu lichid de spalare 18 mentin lichidul de spalare sub
presiune datoritd pernei de aer comprimat pozitionata in spatele membranei elastice
pentru asigurarea lichidului necesar spalarii suprafetei ce urmeaza a fi spalata la o
presiune corespunzatoare in vederea unei stropiri uniforme a suprafetei de spalat si
uscat.

Mijloacele de spalare si uscare mai cuprind o conducta cu duze de distributie
a lichidului 19 (Figura 6) dispusa pe suportul central rigid 7, avand duzele orientate
astfel incat sa stropeasca intermitent inaintea lamelei racloare a modulului in sensul
de deplasare al acestuia in timpul functionarii. Cutia de automatizare si comanda 10
actioneaza de asemenea o electrovalva 17 in vederea reglarii debitului si a
intervalelor de stropire cu lichid de spalare. Racordurile flexibile 20 se cupleaza
hidraulic cu un capat la rezervoarele cu lichid de spalare 18 si cu celalalt capat la

electrovalva 17 furnizand lichidul de spalare conductei cu duze de distributie a
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lichidului 19 si prin aceasta la duzele de stropire.

Suportul liniar raclor 11 este format dintr-o lamela de cauciuc cu profil in forma
de coada de randunica dubla pozitionat in partea frontala a modulului de spalare si
uscare pe suportul central rigid 7, fata de sensul de deplasare al modulului in timpul
functionarii. Acesta are lungimea egala cu dimensiunea suprafetei de spalat si uscat
asigurand astfel spalarea si uscarea integrala a suprafetei printr-o singura trecere.
Suportul liniar cu stergator 12 are stergatorul format dintr-un burete imbracat in
laveta pentru uscare cu profil cu doua proeminente si este pozitionat in partea
posterioara a modulului de spalare si uscare pe suportul central rigid 7 fata de sensul
de deplasare al modului in timpul functionarii. Stergatorul este in contact strans cu
suprafata ce urmeaza a fi stearsa si uscata in vederea absorbirii eventualelor picaturi
de apa ramase pe suprafata in urma raclorului si uscarii suprafetei.

Modulul este prevazut cu mijloace de pozitionare a mijloacelor de spalare si
uscare fatad de suprafata de spalat si curatat care cuprind: patru electromagneti cu
tja 15, patru arcuri 22, doi micro-contactori cu palpator 16, patru ghidaje culisante
profil | 13 si patru ghidaje culisante profil C 14. Cei patru electromagneti cu tija 15 au
o dimensiune potrivita pentru montarea in interiorul profilelor U inversate. Acestia
sunt montati la extremitatile suportului central rigid 7 de-o parte si de alta a acestuia,
avand carcasele fixate pe fundul partii interioare a partii paralele cu suprafata de
spalat a profilelor U inversate ale suportului central rigid 7 si tijele fixate in mod
corespondent pe suportii liniari cu raclor 11 si respectiv, cu stergator 12.
Electromagnetii cu tija 15 mentionati sunt conectati electric la cutia de automatizare
si comanda 10 mentionata, care actioneaza deplasarea tijei electromagnetilor 15 si
prin urmare a suportilor liniari mentionati 11, 12 intr-o directie perpendiculara fata de
suprafata de spalat si uscat si la o distantd corespunzatoare evitarii eventualelor
proeminente sau neuniformitati ale suprafetei de spalat si uscat, odata cu glisarea
modulului pe suprafata de spalat si uscat.

Pe tijele electromagnetilor cu tija 15 sunt prevazute patru arcuri 22 montate
intre carcasa electromagnetilor si suportii liniari corespunzatori 11, 12, (Figura 5)
care asigura in pozitie destinsa contactul strans al suportilor liniari cu racleta si
stergator 11, 12 cu suprafata de spalat si uscat.

in mod suplimentar, sunt prevazuti doi micro-contactori cu palpator 16 (Figura
7 si Figura 8) unul fiind pozitionat in partea frontala a elementului de sustinere al

conductei cu duze de distributie a lichidului 19 (Figura 4), in fata suportului cu raclor
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11, iar celalalt in fata suportului liniar cu stergator 12 care este fixat de suportul
central rigid 7, micro-contactorii cu palpator 16 mentionati avand rolul ca la intalnirea
unor neuniformitati ale suprafetei in deplasarea modulului sad finchida circuitul
bobinelor electromagnetice, doua cate doua aflate pe linia fiecarui suport raclor 11
sau stergator 12 prin intermediul cutiei de automatizare si comanda 10, care va
alimenta seria de bobine avand ca efect ridicarea tijelor electromagnetilor si odata cu
ele suportul de care sunt fixate, respectiv suportul liniar cu racleta si stergator 11, 12.

in plus, mijloacele de pozitionare fati de suprafata de spalat si uscat cuprind
pe exteriorul laturilor paralele ale profilului U central al suportului central rigid 7, in
mod simetric, la extremitatile acestuia, patru ghidaje culisante pereche formate
fiecare dintr-un ghidaj culisant profil | 13 si unul profil C 14 (Figura 2). Ghidajul profil |
13 are in sectiune forma unui profil | si lungimea egala cu lungimea laturilor paralele
ale profilului U central. Ghidajul profil C 14 are lungime egala cu lungimea ghidajului
pereche profil 1 (Figura 2). Fiecare ghidaj fiind fixat prin asamblare fixa de suporii
liniari cu racleta 11 si cu stergator 12 in mod corespondent, astfel incat sa cuprinda
si sa gliseze pe partea centrala a ghidajului culisant profil I 13 mentionat asigurand
astfel deplasarea controlata in directie rectilinie perpendiculara in raport cu suprafata
de spalat a mijloacelor de spalare si uscare, respectiv a suportilor liniari cu racleta si
stergator 11, 12.

Prin urmare, in vederea actionarii modulului automat se porneste sursa de
curent continuu, care este conectatad electric la benzile de material conducator
electric si prin contactul cu bornele electrice cu arc 23 se alimenteaza cutia de
automatizare si comanda 10. Prin intermediul cutiei de automatizare si comanda 10
se comanda actionarea motorului electric de curent continuu 8, generand o miscare
de rotatie care este transmisa axului motor de transmisie 9, situat de-o parte si de
alta a motorului. Miscarea de rotatie este preluata mai departe de cele doua roti
conducatoare 5 situate pe capetele axului motor de transmisie 9 si transmisa mai
departe rotilor conduse 4, care prin angrenare cu cremalierele 3 situate pe benzile de
material conducator electric o transforma in miscare rectilinie cu viteza redusa
(Figura 5). Avand in vedere ca intregul ansamblu format de carucioarele 2, suportii
liniari 6, suportul central rigid 7, motorul electric, axul motor de transmisie 9, rotile
dintate conducatoare 5 si rotile conduse 4 este un ansamblu rigid, acesta este
antrenat in intregime in miscare rectilinie. Ansamblu mentionat se deplaseaza pe

rigletele 1 pe o directie prestabilitd, controlata, glisand in acelasi timp prin intermediul
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carucioarelor 2 pe partea de jos a partii interioare a rigletelor 1 prin doua cuplaje
liniare cu role sau cu bile asigurand o deplasare paralela fata de suprafata de spalat
si uscat a modulului.

Odata cu deplasarea modulului de-a lungul suprafetei pe rigletele 1, suprafata
este stropita cu lichid de spalare prin duzele conductei de distributie a lichidului 19,
suportul liniar cu raclor 11 trece peste suprafata curatand-o de impuritati, iar in urma
acestuia, fata de sensul de deplasare al modulului, suportul liniar cu stergator 12
trece si el peste suprafata absorbind eventualele picaturi de apa ramase pe aceasta.
in acelasi timp micro-contactorii cu palpator 16, parcurg suprafata ce urmeaza a fi
spalata si uscata, un micro-contactor inaintea suportului liniar cu raclor, fata de
sensul de deplasare si un micro-contactor inaintea suportului cu stergator 12, iar la
intalnirea unei neuniformitati transmit un semnal electric cutiei de automatizare i
comanda 10 care actioneaza electromagnetii cu tija si arc 15, care, la randul lor,
ridica de pe suprafata suportul liniar cu racleta 11 si apoi suportul liniar cu stergator
12 la o distanta de 25 mm fata de suprafata de spalat si uscat, in vederea evitarii
neuniformitatilor sau proeminentelor intainite pe suprafata. Cutia de automatizare si
comanda 10 inchide circuitul bobinelor electromagnetice ale electromagnetilor 15
mentionati, doua cate doua, cele doua de pe suportul liniar cu raclor 11 si celelalte
doua de pe suportul liniar cu stergator 12 si alimenteaza seria de bobine
determinand ridicarea tijelor electromagnetilor 15 si odata cu ele suportul liniar cu
racleta si stergator 11, 12 corespondent de pe suprafata de spalat si uscat la o
distanta de 25 cm fata de suprafata de spalat si uscat. Astfel se asigura o pozitionare
prestabilita a modulului automat de spalare si uscare, respectiv a mijloacelor de
spalare si uscare la o distanta prestabilita in raport cu suprafata de spalat si uscat.

Modulul automat este protejat printr-o carcasa de protectie 21 (Figura 1).

in cazul in care lungimea nervurilor structurii metalice a suprafetei de spalat si
uscat ar putea depasi lungimea la care se pot fabrica profilul C al rigletelor, benzile
conducatoare si izolatoare termic, cremalierele, aceasta lungime ar putea fi realizata
modular, prin imbinare cap la cap.

Desi exemplul de realizare a inventiei a fost descris in detaliu, se va
subintelege ca inventia nu este limitata la acesta, ci in mod evident include toate

schimbarile si modificarile din domeniul inventiei definit de revendicarile atasate.
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REVENDICARI

1. Modul automat pentru spalarea si uscarea suprafetelor din sticla sau din panouri
prefabricate al caror montaj este realizat pe structura metalica avand nervuri verticale
si/sau orizontale, conectat la o sursa de curent electric caracterizat prin aceea ca
acesta cuprinde:

- mijloace de ghidare prin intermediul carora modulul automat se fixeaza prin
asamblare fixa pe nervurile longitudinale sau transversale ale structurilor metalice ale
suprafetelor ce urmeaza sa fie spalate si uscate in vederea orientarii modulului
automat mentionat pe o directie rectilinie prestabilita pe suprafetele mentionate;

- mijloace de deplasare prin care modulul gliseaza in mod controlat pe mijloacele
de ghidare mentionate, paralel cu suprafata ce urmeaza a fi spalata si uscata;

- mijloace de spalare si uscare prin intermediul carora modulul automat mentionat
spala si usuca suprafetele mentionate;

- mijloace de pozitionare a mijloacelor de spalare mentionate fata de suprafata ce
urmeaza a fi spalata si uscata la o distanta reglabila, in directie perpendiculara pe
aceasta, Tn vederea traversarii sau evitarii proeminentelor de pe suprafetele
mentionate.

2. Modul automat pentru spalarea si uscarea suprafetelor cladirilor din sticla sau din
panouri prefabricate conform revendicarii 1 caracterizat prin aceea ca mijloacele de
ghidare mentionate cuprind:

- doua riglete (1), in forma de C, montate in paralel pe nervurile structurii metalice
a suprafetelor mentionate, avand deschiderile profilului C orientate fata in fata si
lungimea egala cu lungimea nervurilor longitudinale sau transversale mentionate pe
care se monteaza;

- doua carucioare (2), de forma paralelipipedica, care se potrivesc ca dimensiuni
interiorului profilului C al rigletei (1) mentionate in vederea glisarii prin intermediul
unor cuplaje liniare pe partea de jos a interiorului profilului C al rigletelor (1)
mentionate;

- doi suporti laterali (6) paraleli, fiecare realizat din doua placi perpendiculare
solidare una cu cealalta, una paralela cu suprafata de curatat si una perpendiculara
pe aceasta, placa perpendiculara fiind de doua ori mai lunga decéat placa paralel3,
suportii laterali (6) mentionati fiind dispusi pe carucioarele (2) mentionate avand
partea de jos a placilor perpendiculare aliniate la muchia inferioara a acestora si

placile paralele fata de suprafata de curatat dispuse in acelasi plan, una catre
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cealalta, placile perpendiculare ale suportilor laterali (6) mentionati continand fiecare
cate doua orificii coaxiale in zona mediana, un orificiu superior si unul inferior, pentru
montarea a doua lagare radiale, dispuse améndoua deasupra placilor paralele fata
de suprafata de spalat si uscat ale suportilor mentionati;

- un suport central rigid (7) de lungime egala cu distanta dintre rigletele (1)
mentionate avand in sectiune o configuratie centrala in forma literei U ale carui laturi
paralele se prelungesc la capete,in mod simetric, pe o portiune de 1/3 din lungimea
acestora, spre exterior cu un segment paralel cu suprafata de curatat si in continuare
cu un segment perpendicular fatd de suprafata de curatat, astfel incat formeaza cu
laturile paralele ale profilului U central alte patru profile U inversate simetrice fata de
partea centrala, suportul central rigid (7) mentionat montandu-se prin asamblare fixa
cu partea inferioara a profilului U central dispusa peste placile paralele aflate una
catre cealaltd ale suportilor laterali (6) mentionati, intre rigletele (1) mentionate si
perpendicular pe acestea.

3. Modul automat pentru spalarea si uscarea suprafetelor cladirilor din sticla sau din
panouri prefabricate conform revendicarii 1 si 2, caracterizat prin aceea ca
mijloacele de deplasare mentionate cuprind mijloace de actionare a unei miscari de
rotatie si mijloace de conversie a miscarii de rotatie mentionate in migcare rectilinie.
4. Modul automat pentru spalarea si uscarea suprafetelor cladirilor din sticla sau din
panouri prefabricate conform revendicarii 3, caracterizat prin aceea ca mijloacele
de actionare a unei miscari de rotatie cuprind:

- o0 cutie de automatizare si comanda (10) pentru actionarea si comandarea
modulului automat de spalare si uscare a suprafetelor mentionate, dispusa in zona
centrala interioara a profilului U a suportului central rigid (7) mentionat;

- un motor electric de curent continuu (8) conectat si comandat de cutia de
automatizare si comanda (10) fiind dispus deasupra acesteia printr-o asamblare fixa,
motorul electric de curent continuu (8) mentionat generand o miscare de rotatie cand
este actionat de cutia de automatizare si comanda (10);

- doua benzi din material izolator electric de lungime egala cu lungimea rigletelor
(1) mentionate configurate in sectiune in forma literei L si care se monteaza, cu
latura mica spre exteriorul rigletelor (1) mentionate si spre in sus, pe partea
superioara a profilului C al rigletei (1) opusa suprafetelor de spalat si uscat, benzile
mentionate fiind aliniate la muchia interioara a profilului C ale rigletelor (1)

mentionate;
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- doua benzi de material conducator electric de lungime egala cu lungimea benzilor
de material izolator electric, avand latimea si grosimea astfel incat sa se potriveasca
cu partea interioara a profilului L a benzilor din material izolator electric mentionate si
care se monteaza pe partea interioara a benzilor de material izolator electric
mentionate realizand astfel in sectiune o suprafata dreptunghiulara, aliniate la
muchia interioara a profilului C al rigletelor (1) mentionate;

- doua borne electrice cu arc (23) o borna avand polaritate pozitiva, iar cealalta
negativa, montate pe exteriorul uneia dintre laturile verticale ale profilului U al
suportului central rigid (7) mentionat astfel incat sa fie in contact permanent cu
benzile de material conducator electric, bornele electrice cu arc (23) mentionate fiind
conectate electric la cutia de automatizare si comanda (10) mentionata prin
intermediul unor conductori flexibili alimentand cu curent electric cutia de
automatizare si comanda (10) mentionata, asigurand astfel alimentarea cu curent
electric si comandarea motorului electric de curent continuu (8) prin intermediul unor
conductori flexibili in vederea generarii unei miscari de rotatie;

5. Modul automat pentru spalarea si uscarea suprafetelor cladirilor din sticla sau din
panouri prefabricate conform revendicarii 3, caracterizat prin aceea ca mijloacele
de conversie a miscarii de rotatie in miscarea rectilinie cuprind:

- doua cremaliere (3) din material izolator electric, avand lungimea si latimea egale
cu cele ale benzilor de material conducator electric mentionate, cremalierele (3)
mentionate montandu-se peste benzile de material conducator electric mentionate cu
partea dintata situata deasupra prin mijloace de asamblare fix3;

- un ax motor de transmisie (9) care se prelungeste de o parte si de alta a
motorului electric de curent continuu (8) trecand prin orificiile superioare mentionate
ale suportilor laterali (6) mentionati, orificile mentionate fiind prevazute cu lagare
corespondente montarii pe axul motor de transmisie (9) mentionat, lungimea
acestuia fiind egala cu cel putin distanta dintre marginile exterioare ale cremalierelor
(3) mentionate, axul motor de transmisie (9) mentionat fiind apt sa preia miscarea de
rotatie transmisa de motorul electric de curent continuu (8);

- doua roti dintate conducatoare (5) care se monteaza cu strdngere pe capetele
axului motor de transmisie (9) mentionat intr-o pozitie situata deasupra cremalierelor
(3) mentionate preludnd miscarea de rotatie de la axul motor de transmisie (9)
primita de la motorul electric de curent continuu (8);

- doua roti dintate conduse (4) avand un diametru cel putin de doua ori mai mare
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decat diametrul rotilor conducatoare (5) montandu-se in lagarele din orificiile
inferioare mentionate al suportilor laterali (6) mentionati, coaxial cu rotile dintate
conducatoare (5) mentionate astfel incat rotile dintate conduse (4) mentionate
angreneaza cu rotile dintate conducatoare (5) plasate de-o parte si de alta a axului
motor de transmisie (9) si in acelasi timp cu cremalierele (3) realizAnd transformarea
miscarii de rotatie primite de la rotile dintate conducatoare (5) intr-o miscare rectilinie
care deplaseazd modulul automat de-a lungul rigletelor (1) mentionate prin
intermediul carucioarelor (2) mentionate care gliseaza pe partea de jos interioara a
rigletelor (1) mentionate pe cuplajele liniare mentionate;

6. Modul automat pentru spalarea si uscarea suprafetelor din sticla sau din panouri
prefabricate conform revendicarii 5, caracterizat prin aceea ca benzile din material
izolator mentionate sunt realizate monobloc cu cremalierele (3) mentionate
cuprinzand benzile din material conducator electric mentionate.

7. Modul automat pentru spalarea si uscarea suprafetelor cladirilor din sticla sau din
panouri prefabricate conform revendicarilor 1 si 2, caracterizat prin aceea ca
mijloacele de deplasare mentionate mai cuprind:

- doua limitatoare de capat de cursa (25) care sunt pozitionate pe capetele rigletelor
(1) mentionate montate fix pe acestea si care au rolul de a limita deplasarea
modulului automat pe o distanta prestabilita;

- doua micro-intrerupatoare de capat de cursa (24) pozitionate pe exteriorul laturii
verticale frontale ale profilelor U inversate ale suportului central rigid (7) care sunt
conectate electric prin conductori flexibili la cutia de automatizare si comanda (10),
care la presarea micro-intrerupatoarelor pe limitatoarele de capat de cursa (25)
mentionate intrerup alimentarea cu curent electric a motorului electric de curent
continuu (8) oprind astfel migscarea de rotatie si prin aceasta deplasarea intregului
modul automat de spalare si uscare.

8. Modul automat pentru spalarea si uscarea suprafetelor din sticla sau din panouri
prefabricate conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca mijloacele de
spalare si uscare cuprind:

- doua rezervoare cu lichid de spalare (18) cu membrana elastica si perna de aer,
de forma paralelipipedica, avand dimensiuni care sa corespunda spatiului ramas liber
sub axul motor de transmisie (9) din profilul U central al suportului central rigid (7) de
o parte si de alta a cutiei de automatizare si comanda (10) mentionate, rezervoarele

cu lichid de spalare (18) mentionate mentindnd lichidul de spalare sub presiune
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datoritd pernei de aer comprimat aflatd in spatele membranei elastice asigurand
astfel lichidul de spalare la presiunea corespunzatoare;

- 0 conducta cu duze de distributie a lichidului (19) dispusa pe suportul central rigid
(7) de lungime egala cu suportul central rigid (7) avand duzele orientate astfel incat
sa stropeasca intermitent inaintea lamelei racloare fata de sensul de deplasare al
modulului;

- 0 electrovalva (17) care poate fi actionata prin intermediul cutiei de automatizare
si comanda (10) in vederea reglarii debitului si intervalelor de stropire cu lichid de
spalare pentru a asigura o stropire uniforma a suprafetei de spalat;

- racorduri flexibile (20) dispuse in zona centrala a modulului automat, care sunt
conectate hidraulic la rezervoarele cu lichid de spalare (18) si fac legatura cu
electrovalva (17) mentionata furnizand lichidul de spalare conductei cu duze de
distributie a lichidului (19) si prin aceasta duzelor de stropire cu lichid, care asigura
umezirea suprafetei ce urmeaza a fi spalata si uscata;

- un suport liniar cu raclor (11), avand raclorul format dintr-o lamela de cauciuc cu
profil in forma de coada de randunica dublu, pozitionat in partea frontala a modulului
de spalare relativ fatd de sensul de deplasare al modulului, montat pe suportul
central rigid (7) mentionat, astfel incat raclorul sa fie in contact strans cu suprafata ce
urmeaza a fi curatata in vederea inlaturarii impuritatilor aflate pe suprafata de spalat
si uscat si avand lungimea egala cu dimensiunea suprafetei de spalat si uscat
asigurand astfel curatarea integrala a suprafetei dintr-o singura trecere;

- suport liniar cu stergator (12) pozitionat in partea posterioara a modului de
spalare si uscare fata de sensul de deplasare al modulului pe suportul central rigid
(7) astfel incat stergatorul sa fie in contact strans cu suprafata ce urmeaza a fi
stearsa si uscata, stergatorul mentionat fiind realizat din burete imbracat in laveta,
material absorbant pentru uscare avand profilul cu doud proeminente, astfel incat la
deplasarea pe suprafatd sa absoarba apa aflata pe suprafata de spalat si uscat.

9. Modul automat pentru spalarea si uscarea suprafetelor din sticla sau din panouri
prefabricate conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca mijloacele de
pozitionare cuprind:

- patru electromagneti cu tija (15) avand o dimensiune potrivita pentru montarea in
interior pe fundul profilelor U inversate, fiind montati la extremitatile suportului central
rigid (7) de-o parte si de alta a acestuia in cele patru profile U inversate, avand
carcasele fixate de partea interioara a partii paralele cu suprafata profilelor U
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inversate ale suportului central rigid (7) si tijele fixate in mod corespondent de
suportii liniari cu raclor (11) si respectiv, cu stergator (12), electromagnetii cu tija (15)
mentionati fiind conectati electric la cutia de automatizare si comanda (10)
mentionata, care este apta sa actioneze deplasarea tijei electromagnetilor si prin
urmare a suportilor liniari mentionati cu raclor si stergator (11, 12) intr-o directie
perpendiculara fata de suprafata de spalat si uscat in vederea departarii modulului cu
25 de cm fata de suprafata de spalat si uscat odata cu glisarea modulului pe
suprafata mentionata;

- patru arcuri (22) montate pe tijele electromagnetilor cu tija (15) intre carcasa
electromagnetilor si suportii liniari cu raclor si stergator corespunzatori (11, 12), care
asigura in pozitie destinsa, contactul strans al racletei si stergatorului (11, 12) cu
suprafata de spalat si uscat in vederea spalarii $i uscarii suprafetei mentionate;

- doi micro-contactori cu palpator (16) unul fiind pozitionat in partea frontala a
elementului de sustinere al conductei cu duze de distributie a lichidului (19), In fata
suportului cu raclor (11), fata de sensul de deplasare al modulului, iar celalalt in fata
suportului liniar cu stergator (12), fata de sensul de deplasare al modulului, si este
fixat de suportul central rigid (7), micro-contactorii cu palpator (16) mentionati avand
rolul ca la intalnirea unor neuniformitati sau proeminente ale suprafetei la deplasarea
modulului sa inchida circuitul bobinelor electromagnetice ale electromagnetilor (15)
mentionati, doua cate doua, cele doua de pe suportul liniar cu raclor (11) si celelalte
doua de pe suportul liniar cu stergator (12) prin intermediul cutiei de automatizare si
comanda (10), care va alimenta seria de bobine determinand ridicarea tijelor
electromagnetilor (15) si odata cu ele suportul liniar cu racleta si stergator (11, 12)
corespondent de pe suprafata de spalat si uscat la o distanta de 25 cm fata de
suprafata de spalat si uscat;

- patru ghidaje culisante profil |1 (13) avand in sectiune forma unui profil I, avand
lungimea egala cu lungimea laturilor paralele ale profilului U central si fiind fixate
doua cate doua pe exteriorul laturilor paralele ale profilului U central al suportului
central rigid (7) mentionat in mod simetric la extremitatile acestuia;

- patru ghidaje culisante profil C (14) avand in sectiune forma unui profil C, de
lungime egala cu lungimea ghidajelor pereche profil I, fiind fixate prin asamblare fixa
de suportii liniari cu racleta (11) si cu stergator (12) in mod corespondent, astfel incat
sa cuprinda si sa gliseze pe partea centrala a ghidajului culisant profil 1 (13)

mentionat asigurand astfel deplasarea controlata, in directie rectilinie perpendiculara
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pe suprafata de spalat, a suportilor liniari cu racleta si stergator (11, 12) ori de céte
ori micro-contactorii cu palpator (16) mentionati sesizeaza o neuniformitate sau
proeminenta pe suprafata de spalat si uscat $i actioneaza cutia de automatizare i
comanda (10) in vederea ridicarii tijelor electromagnetilor (15) mentionati si respectiv
a suportului liniar cu racleta si stergator (11, 12) corespondent de pe suprafata de
spalat si uscat la o distanta de 25 mm fatd de suprafata, in vederea evitarii

neuniformitatilor sau proeminentelor de pe suprafata de spalat si uscat.
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