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RO 128375 B1

Inventia se refera la o masina automata cu perii disc, destinata operatiilor de slefuire
si lustruire a suprafetelor plane de dimensiuni medii si mici, in principal industriei mobilei
(placi aglomerate din lemn, lemn furniruit, panouri vopsite din fibre de densitate medie etc.),
dar care poate fi utilizata si in alte domenii, ca, de exemplu, pentru slefuirea si lustruirea
suprafetelor de marmura, granit, a suprafetelor ceramice sau a altor suprafete care se pot
slefui i lustrui cu perii abrazive, in prezenta unei solutii apoase/emulsii.

Lustruirea panourilor sau placilor este o operatie tehnologica de suprafinisare,
utilizatad pentru a conferi o calitate superioara suprafetelor, fara a afecta precizia dimensio-
nald a acestora. Aceasté operatie se realizeaza cu perii moi i utilizand emulsii speciale, prin
executarea unor migcari de rotatie si/sau translatie care acopera toata suprafata placilor sau
a panourilor.

In timpul operatiilor tehnologice premergatoare celei de lustruire, cum ar fi vopsire
sau lacuire, exista posibilitatea formarii unor mici defecte pe suprafata placilor sau a
panourilor din lemn, constand din aglomerari de vopsea, pori sau depuneri fine de praf si/sau
murdarie. In aceasta situatie este necesar ca in acele zone cu defecte superficiale, anterior
operatiei de lustruire, sa se realizeze o slefuire cu o perie find de dimensiuni mici, pentru
indepartarea defectului. Verificarea existentei defectelor este de obicei vizualg, fiind realizata
de catre un operator uman si, prin urmare, subiectiva. Din acest motiv, automatizarea proce-
sului de inspectie a calitatii suprafetelor panourilor/placilor este de dorit pentru cresterea
vitezei si acuratetei de detectare a defectelor si imbunatatirea productivitatii.

in cadrul solutiilor tehnice la nivel national, problematica masinilor pentru slefuirea
si lustruirea suprafetelor din lemn este abordata doar pentru procedeul de slefuire, respectiv,
a panourilor din lemn pe patru fete (RO 118006 B1), a panourilor plane si a elementelor pro-
filate din lemn (RO 106105 B1). Ambele tipuri de masini au o cinematica complicata, fiind
prevazute cu benzi abrazive late sau inguste, si nu cu perii disc pentru slefuire, iar proble-
matica automatizarii procesului nu este deloc abordata in descrierea acestor documente.

De asemenea, la nivel international se cunosc solutii tehnice de masini sau linii
automate de slefuit si, respectiv, de masini de lustruit prin care se obtin migcari relative intre
una sau doua benzi abrazive, respectiv, una sau mai multe perii disc sau role si placa/panoul
de lemn. Aceste miscari sunt realizate fie prin deplasarea placii de lustruit fatd de
dispozitivele de lustruit (perii disc, role, benzi) aflate in migcare de rotatie (US 5291689,
US 4615146, US 5713380, US 4742650, US 5179805), fie prin deplasarea placii/panoului
concomitent cu deplasarea si rotirea dispozitivelor abrazive (US 7198557, US 6152805).

Documentele US 4615146 si US 4742650 prezinta magini automate pentru slefuirea
si lustruirea suprafetelor plane, cuprinzand un prim transportor destinat alimentarii masinii
cu piese ale caror suprafete plane trebuie prelucrate, si un al doilea transportor destinat
prelucrarii pieselor prelucrate pe 0 masa de lucru prevazuta cu o grinda pe care este montat
un cap de lucru.

Astfel, obiectivul principal al prezentei inventii este acela c§, folosind aceeagi masina
automatd, sa se poata realiza atat operatia de slefuire, cat si cea de lustruire, toate periile
de lucru fiind de tip disc, montate pe acelasi cap de lucru, de o parte si de alta a unei
traverse fixatd de marginile mesei de lucru.

Un alt obiectiv al prezentei inventii este acela de a inlocui operatorul uman intr-un
domeniu caracterizat prin efort fizic marit, sarcini repetitive si obositoare, evitdnd expunerea
acestuia la praful si vaporii emanati in urma slefuirii-lustruirii, mai ales in cazul panourilor
vopsite, vapori care pot fi toxici $i ddunatori sanatatii lucratorilor.

Obiectivele de mai sus, precum si altele care vor deveni evidente din lecturarea
prezentei descrieri sunt atinse de catre o masina automata pentru slefuirea si lustruirea
suprafetelor plane de tip lemn, ceramica, marmura sau grafit, cuprinzand un prim transportor
destinat alimentarii maginii cu piesele ale caror suprafete plane trebuie prelucrate, si un al
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doilea transportor destinat preluarii pieselor prelucrate de pe 0 masa de lucru prevazuta cu
o grinda pe care este montat un cap de lucru, caracterizata prin aceea c3, in aval de grinda
pe care este montat capul de lucru, pe masa transportor este prevazutd o grinda trans-
versala, pe care este fixat un mijloc de verificare a calitatii suprafetelor pieselor, mijloc format
dintr-un dispozitiv optic $i un dispozitiv de iluminare care transmit informatii privind existenta
si pozitia defectelor unui sistem de comanda ce realizeaz4 activarea capului de lucru, pentru
realizarea operatiilor de slefuire doar pe zonele suprafetei unde sunt identificate defecte -
daca acestea exista, ulterior realizandu-se lustruirea intregii suprafete.

Intr-un exemplu preferat de realizare, piesele de prelucrat pot fi fixate printr-un sistem
de vacuum sau printr-o suprafatd antiderapanta a mesei de lucru, si se deplaseaza odata
cu aceasta in timpul operatiilor de lucru.

De preferinta, capul de lucru cuprinde perii disc pentru slefuire si lustruire, si poate
executa o migcare de translatie pe directie transversala fata de piesa de prelucrat, sau poate
fi fix i prevazut cu un numar de perii disc de slefuit si lustruit, distribuite pe toata latimea
mesei de lucru.

in mod avantajos, periile disc pentru slefuire si lustruire sunt deplasabile pe vertical,
pentru adaptarea la grosimea pieselor de prelucrat.

Intr-un alt exemplu preferat de realizare, masina prezinta un dispozitiv cu duze pentru
pulverizarea unuilichid pentru lustruit, amplasat pe o grinda transversal3, situata intre grinda
de sustinere a mijlocului de verificare a calitatii suprafetelor pieselor, si grinda pe care este
fixat capul de lucru.

De preferinta, dispozitivul optic poate masura |atimea pieselor de prelucrat in functie
de care sistemul de comanda activeaza doar anumite duze de stropit si perii de slefuit sau
lustruit care s& acopere doar suprafata pieselor de prelucrat.

Intr-un alt exemplu preferat de realizare, masina dispune de un dispozitiv cu duze cu
aer, fixat pe o margine a mesei de lucru, pentru indepartarea de pe suprafata pieselor de
prelucrat a resturilor de material provenit din operatiile de slefuire.

Masina automata de slefuit si lustruit, conform prezentei inventii, are avantajul
obtinerii unor suprafete finisate de calitate superioara si datoritd unui sistem optic de
verificare a existentei defectelor. Acesta colecteaza si analizeaza datele referitoare |a starea
suprafetelor, si le transmite sistemului de comanda, in scopul pozitionarii-repozitionarii
placii/panoului si/sau a periei (sau a setului de perii), pentru slefuirea anumitor zone inainte
de operatia de lustruire.

Etapele de lucru sunt urmatoarele: se analizeaza suprafata de lucru si se determina
pozitia defectelor, se pozitioneaza placa/panoul si/sau peria (setul de perii), pentru elimi-
narea defectelor de suprafata prin slefuire, se slefuiesc zonele cu defecte, se curata supra-
fata panoului/placii, indepartand prin suflare praful rezultat in urma operatiei de slefuire, se
lustruieste toaté suprafata prin adaos de emulsie si prin miscari de rotatie si/sau translatie
ale periei (setului de perii) de lustruit.

Un exemplu preferat de realizare a inventiei va fi descris in continuare doar cu titlu
ilustrativ si in legatura cu desenele anexate, in care:

- fig. 1 reprezintd modelul tridimensional al masinii automate de slefuire si lustruire
cu perii disc;

- fig. 2 reprezintd schema miscarilor realizate de masina si placé/panou;

- fig. 3 reprezinta o varianta simplificatd a masinii din punct de vedere cinematic, cu
un set de perii de glefuire si un set de perii de lustruire.

Cu referire la fig. 1, magina automata cu perii disc pentru slefuirea si lustruirea
suprafetelor plane de dimensiuni medii $i mici din lemn natural, lemn furniruit, PAL, MDF, a
suprafetelor ceramice, marmura sau grafit, este compusa din doua transportoare cu role libere
1, respectiv, 16, unul fiind destinat alimentarii masinii cu placile/panourile 3, iar celalalt - preluarii
placii/panoului de pe masa transportor 2 dupa incheierea procesului de lustruire.
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Masa transportor 2 este realizata din cauciuc antiderapant sau din material plastic
prevazut cu gauri pentru fixare prin vacuum, astfel incat placa/panoul sa nu-si schimbe
pozitia in timpul slefuirii sau lustruirii sub actiunea periilor disc 10 si/sau 11. Peria (setul de
perii) pentru slefuire si peria (setul de perii) pentru lustruire sunt fixate pe acelasi cap de
lucru 9, de o parte si de alta a traversei 12 pe care este amplasat capul, si care este fixata
de marginile mesei de lucru.

in functie de operatie - slefuire sau lustruire - se comanda activarea periilor corespun-
zatoare. Periile pentru slefuit si/sau lustruit acopera toata latimea placii/panoului, in cazul in
care capul de lucru nu executé o migcare de translatie pe directie transversala pe masa de
lucru, sau masina automata poate fi prevazuta cu doua perii de tip disc, pentru varianta in
care capul de lucru se deplaseaza in migcare de translatie pe latimea placii/panoului.

Periile (seturile de perii) 10 si 11 se pot deplasa pe directie vertical&, permitand astfel
adaptarea |la grosimea placilor/panourilor si asigurand totodata presiunea necesara realizarii
corecte a proceselor de slefuire silustruire. Dupa trecerea placii/panoului de pe transportorul
cu role libere 1 pe masa transportoare 2 are loc verificarea calitatii suprafetei, pentru
detectarea eventualelor defecte de dimensiuni mici, de tip aglomerari de praf sau murdarie,
pori superficiali etc., cu ajutorul unui sistem automat de verificare a calitatii suprafetelor, for-
mat dintr-un dispozitiv optic 5 si un dispozitiv de iluminare 6, fixate pe o grinda transversala
7, care trimite informatii sistemului de comanda al maginii 8 pentru pozitionarea capului de
lucru 9 si a placii/panoului 3, in scopul realizarii operatiei de slefuire pe zonele identificate
ca fiind cu defecte.

Operatia de slefuire se realizeaza cu o perie disc mai abraziva decét cele de lustruit,
prin migcarea de rotatie a periei de slefuit. Dupa incheierea operatiei de slefuire, resturile
provenite din acest proces sunt inlaturate prin suflare de pe suprafata panoului/placii cu
sistemul de duze cu aer 15, dupa care se face schimbarea pozitiei periilor din capul de lucru,
aducand peria (setul de perii) de lustruit in contact cu placa/panoul, si ridicand pe verticala
peria (setul de perii) de slefuit. De asemenea, se repozitioneaza placa sau panoul astfel
incat lustruirea sa se faca pe intreaga suprafata a acestora.

Lustruirea se realizeaza in prezenta unei solutii apoase sau emulsie care este
imprastiata pe suprafata placii/panoului prin sistemul de duze 13 fixate pe o grinda trans-
versala 14. Dispozitivul optic 5 masoara si latimea placii/panoului si, in functie de valoare
acesteia, se comanda activarea anumitor duze de stropit si @ anumitor perii de lustruit din
set, pentru a se acoperi doar suprafata de lucru.

Exemplul de masina automata prezentat in fig. 1 si 2 anexate permite realizarea
urmatoarelor miscari:

- miscare de translatie a mesei transportoare pe care este fixata placa/panoul;

- migcare de rotatie continua, pe 360°, a periilor;

- migcare de translatie a capului cu perii pe directie transversala fata de placa/panou;
aceasta miscare este optionald, existand posibilitatea de scadere a costurilor de fabricatie
ale masginii automate prin renuntarea la translatia capului de lucru, prevazand totodatd mai
multe perii disc care sa acopere toata latimea panoului/placii (fig. 3);

- migcare de translatie pe verticald a capului de lucru cu perii, pentru a asigura
presiunea necesara slefuirii-lustruirii si adaptarea la grosimea placii/panoului.
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Revendicari

1. Masina automata pentru slefuirea si lustruirea suprafetelor plane de tip lemn,
ceramica, marmura sau grafit, cuprinzand un prim transportor (1) destinat alimentarii masinii
cu piesele (3) ale céaror suprafete plane (4) trebuie prelucrate, si un al doilea transportor (16)
destinat preluarii pieselor (3) prelucrate de pe 0 masa de lucru (2) prevazuta cu o grinda (12)
pe care este montat un cap de lucru (9), caracterizata prin aceea ca in aval de grinda (12)
pe care este montat capul de lucru (9), pe masa transportor (2), este prevazuta o grinda
transversala (7), pe care este fixat un mijloc de verificare a calitatii suprafetelor (4) pieselor
(3), mijloc format dintr-un dispozitiv optic (5) si un dispozitiv de iluminare (6), care transmit
informatii privind existenta si pozitia defectelor unui sistem de comanda (8), care comanda
activarea capului de lucru (9), pentru realizarea operatiilor de slefuire doar pe zonele
suprafetei (4) unde sunt identificate defecte - daca acestea exista, ulterior realizadndu-se
lustruirea intregii suprafete (4).

2. Masina conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca piesele de prelucrat
(3) sunt fixate printr-un sistem de vacuum sau printr-o suprafaté antiderapanta a mesei de
lucru (2), si se deplaseaza odata cu aceasta in timpul operatiilor de lucru.

3. Masina conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca respectivul cap de lucru
(9) cuprinde perii disc pentru slefuire (10) si lustruire (11), si executd o miscare de translatie
pe directie transversala fata de piesa de prelucrat (3), sau este fix si prevazut cu un numar
de perii disc de slefuit si lustruit (10, 11) distribuite pe toata latimea mesei de lucru (2).

4. Masina conform oricareia dintre revendicarile 1 la 3, caracterizata prin aceea ca
periile disc pentru slefuire (10) si lustruire (11) sunt deplasabile pe verticald, pentru adapta-
rea la grosimea pieselor de prelucrat (3).

5. Masina conform oricareia dintre revendicarile 1 la 4, caracterizata prin aceea ca
prezintd un dispozitiv cu duze (13) pentru pulverizarea unui lichid pentru lustruit, amplasat
pe o grinda transversala (14), situata intre grinda (7) de sustinere a mijlocului de verificare
a calitatii suprafetelor (4) pieselor (3) si grinda (12) pe care este fixat capul de lucru (9).

6. Masina conform revendicarii 5, caracterizata prin aceea ca dispozitivul optic (5)
masoara latimea pieselor de prelucrat (3) in functie de care sistemul de comanda (8)
activeaza doar anumite duze (13) de stropit si perii de slefuit (10) sau lustruit (11) care sa
acopere doar suprafata (4) pieselor de prelucrat (3).

7. Masina conform oricareia dintre revendicéarile 1 la 6, caracterizata prin aceea ca
aceasta dispune de un dispozitiv cu duze cu aer (15) fixat pe o margine a mesei de lucru (2),
pentru indepartarea de pe suprafata (4) pieselor de prelucrat (3) a resturilor de material
provenit din operatiile de slefuire.
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