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RO 118006 B1

Inventia se referd la o masina de slefuit panouri din lemn pe patru fete, a elementelor
din lemn masiv, P.A.L. furniruit, panel, etc., cu sectiuni reduse si profilate.

Este cunoscutd o masina de slefuit panouri pe canturi care realizeaza slefuirea
ambelor canturi ale unui panou cu un sistem de doui benzi abrazive verticale, cu puncte de
lucru actionate de sisteme elastice independente, avansul panoului realizandu-se mecanic
cu un sistem de senile cu placute elastice, ce-l conduc prin dreptul punctului de lucru cu
ajutorul unor ghidaije, reglabile in functie de latimea de lucru (RO 66674).

Se cunoaste o masina cu cap oscilant pentru slefuirea unor elemente profilate din
lemn care este alcatuita dintr-un batiu previzut la partea superioara cu niste benzi transpor-
toare din cauciuc, care antreneaza profilul din lemn, deasupra ciruia actioneaza niste capete
oscilante de lucru, pe care au fost aplicate materiale abrazive si niste role de presare. Cape-
tele oscilante sunt antrenate in migcarea oscilant3 prin intermediul unei saibe, unei furci si
a unui brat osciant. Aceasta masina prezinta ca dezavantaj faptul cd nu se pot prelucra cele
patru fete ale unui panou printr-o singurs trecere (RO 79340).

Mai este cunoscut un procedeu si masina pentru slefuit panouri plane din materiale
nemagnetice, prin care se asigura o presiune dorit3 asupra benzii abrazive ce aluneci pe
suprafata panoului. In vederea asigurarii presiunii dorite a benzii abrazive pe suprafata
panoului, la partea interioara a ramurii superioare a benzii de transport, sub panoul suportat
actioneaza un magnet permanent corespunzitor dimensionat actionand asupra ramurii
inferioare a benzii abrazive in contact cu suprafata panoului in lucru, in alte variante, ramura
inferioara a benzii de transport poseda o banda metalici condusa pe role conducétoare
inferioare ale benzii abrazive sau cu actionare separata sau alta banda metalica dispus3 in
interiorul ramurii inferioare a benzii abrazive, cu conducere pe dupa trei role cu pozitie
analoaga cu a celor ale benzii abrazive, benzile metalice din variante servind la amplificarea
valorii atractiei benzii abrazive in cdmpul magnetic si influentand corespunzator valoarea
presiunii benzii abrazive in actiune pe suprafata panoului supus prelucrérii (RO 99983,
99984).

Aceste masini prezinta dezavantajul unei constructii a schemei cinematice complexs
neputandu-se realiza glefuirea, decat pe fiecare latura in parte.

Problema, pe care o rezolva inventia, este realizarea slefuirii unor panouri de lemn
pe cele patru fete mecanizat printr-o singura operatie.

Masina de slefuit panouri din lemn pe patru fete, conform inventiei, inl&tura dezavan-
tajele masinilor cunoscute prin aceea c3, pentru slefuirea mecanica a unui panou pe cele
patru fete, acesta se asaza pe un tren de role ce formeaza ansambiul transportor orizontal
dublu si este preluat si sustinut in timpul transportului catre posturile de lucru si de catre un
alt ansamblu de role transportoare dublu vertical. Cand piesa preluatd de transportor ajunge
in dreptul primului set de dispozitive de slefuit, actioneaza asupra unui palpator ce transmite
un semnal de actionare primului set de dispozitive pentru prelucrarea primelor suprafete
paralele, cea inferioara si superioara, dupi care piesa este transportata la urmatorul post
de lucru in vederea slefuirii celorlalte doua suprafete neprelucrate respectiv a canturilor,
prelucrare ce se realizeaza in momentul actionarii de catre piesa transportatd a unui palpator
ce transmite semnalul de actionare asupra celui de al doilea set de dispozitive de slefuit.

Prin utilizarea masini de slefuit, conform inventiei, se obtin urmétoarele avantaje:

- o calitate superioara a suprafetelor panourilor din lemn cu obtinerea unor dimen-
siuni constante pe toata suprafata;

- executarea operatiei de slefuire la o singura trecere a intregului contur, inclusiv la
intensitatea dintre suprafete;

- reducerea efortului fizic prin eliminarea manipularilor suplimentare a semifabri-
catelor.
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in cele ce urmeaz4, se da un exemplu de realizare a masinii de slefuit panouri din
lemn pe patru fete a elementelor cu sectiuni reduse, conform inventiei, cu referire la fig.1...4,
care reprezinta:

- fig.1, schema cinematica a masinii in plan vertical;

- fig.2, sectiunea cinematica a masinii in plan orizontal;

- fig.3, schema pneumatica a masinii, conform inventiei;

- fig.4, sectiune prin tamponul de presare a benzii abrazive fara sfarsit pe suprafata
panoului supus prelucrarii.

Masina, conform inventiei, cuprinde un corp fix 1, care este un batiu de constructie
speciald, avand partea superioara sprijinitd pe patru coloane. De-a lungul axei de simetrie
orizontale batiul 1 sustine un ansamblu transportor orizontal A, format dintr-un tren dublu de
role, un ansamblu transportor vertical B format, de asemenea, dintr-un tren dublu de role si
niste dispozitive de slefuit C, D, E si F cu ajutorul carora se slefuiesc cele patru fete ale unei
piese din lemn care este supusa prelucrarii.

Transportorul orizontal A este dispus la partea inferioara a axei de simetrie orizontale
a batiului 1 si este format dintr-un tren de role motrice 2 de avans-transport, orizontal care
primeste si sustine o piesa 3 din lemn, pe fata b, ce se deplaseaza in directia sagetii u, piesa
care in timpul transportorului spre punctele de lucru, respectiv, dispozitivele de slefuit C, D,
E si F este presata in plan vertical pe fata a de niste role 4 prin intermediul carora se asigura
0 presiune elastica pe piesa 3, iar pe fetele laterale ¢ si d este ghidata si sustinuta de rolele
transportorului vertical B.

Presiunea elastica a rolelor 4 presoare pe piesa 3 este exercitatd prin intermediul
unor arcuri § asigurand astfel,0 presiune constantd pe suprafata a a piesei supusa pre-
lucrarii. Ansamblul format din rolele presoare 4 i arcurile 5 este actionat de un dispozitiv G
de reglare a fortei de presare asupra suprafetei a. Dispozitivul G este format dintr-un cadru
6 culisant, in forma de U, care prin intermediul unei piulite 7 angreneazi cu un ax filetat 8
prevazut la unul din capete cu o roata dintatd 9 ce angreneaza cu o alta roata dintatd 10
dispusa pe un ax 11 ce este actionat in migcarea de rotatie de o roatd de mana 12, putandu-
se astfel transmite migcarea de apreciere sau departare a rolelor de presare 4 fata de supra-
fata a de contact a piesei de lemn 3 supusa prelucrarii.

Transportorul vertical B cuprinde niste role motrice 13 de avans - transport, vertical
ce sustin piesa 3 de lemn pe fata ¢ deplasand-o in directia dispozitivelor de slefuit, piesa
care in timpul transportului este presata pe fata d de niste role 14 presoare asigurandu-se
o presiune elastica constanta, asigurata prin intermediul unor arcuri 15. Ansamblul format
din rolele presoare 14 si arcurile 15 este actionat prin intermediul unui dispozitiv H de reglare
a fetei de presare pe suprafata d.

Dispozitivul H cuprinde un cadru 16 culisant in forma de U prevazut la partea supe-
rioard cu o piulitd 17 ce angreneaza cu un ax filetat 18 prevazut la unul din capete cu o roata
dintata 19 ce angreneaza cu o alté roata dintata 20 fixatd pe un ax 21 care este actionat de
catre o roatd de mana 22, putandu-se astfel transmite miscarea de apropiere sau depértare
arolelor de presare 14, fata de suprafata d de contact a piesei de lemn 3 supusa prelucrarii.

Actionarea rolelor de avans - transport 2 ale transportorului orizontal A, cat si a
rolelor de avans-transport 13 ale transportorului vertical B se realizeaza cu ajutorul unor roti
dintate 23 si 24 pentru rolele 2 si rotile dintate 25 si 26 pentru rolele 13. Roata dintata 24
este dispusa la una din extremittile rolei de avans-transport 2, si roata dintati 26 este, de
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asemenea,fixata la una din extremitatile rolei de avans-transportor 13, roti ce angreneazi
cu rotile 23 i 25 fixate pe un ax 27, care primeste migcarea de rotatie prin intermediul unui
angrenaj de roti dintate 28 si 29 al unui reductor melcat 30, care este actionat de un motor
electric 31.

Piesa de lemn 3 in timpul deplasérii catre primul grup de dispozitive de slefuit C si
D in vederea slefuirii suprafetelor a si b ia contact si actioneaza asupra unui palpator 32, ce
transmite un semnal unui electroventil 33 ce comanda actionarea simultana a unor capete
de presare-glefuire | si J ale dispozitivelor de slefuit C si D.

Dispozitivele de slefuit C si D au fiecare in alcatuire cate un motor electric 34 i 35
care transmite migcarea de rotatie prin intermediul unor curele 36 si 37, la cate o roati de
curea 38 si 39 ce este in legatura cu cate o rold-antrenoare 40 si 41 ce primesc si sustin
cate o banda abraziva 42 si 43 fara sfarsit, care la partea inferioar4 este ghidati la extre-
mitati de nigte role de ghidare 44 si 45, tensionate prin intermediul unei role de intindere 46.

Benzile abrazive 42 si 43 din cadrul dispozitivelor de slefuit C si D, la partea inferioara
in interior, prevazute in vederea presarii cu suprafetele a si b, sunt supuse prelucrarii cu un
cap de presare- slefuire | si J.

Capetele la presare-glefuire | si J au in compunere cate un cilindru pneumatic 47 si
48, iar la capatul tijei 49 pistonului cilindrului pneumatic este prevazut un tampon de presare
50 de constructie speciald, prevéazut pe suprafata activd e cu un strat de pasla 51, ce actio-
neaza asupra benzii abrazive 42 si 43 in timpul slefuirii suprafetelor a si b ale piesei 3. Forta
de presare asupra benzilor abrazive se realizeaza de cétre cilindri pneumatici 47 si 48 si de
catre presiunea unei perne de aer comprimat aflat3 intre banda abraziva 42 si 43 si stratul
de pasla 51, conducand la realizarea unei presiuni elastice i la micsorarea frecarilor dintre
tamponul de presare 50 si banda abrazivé 42 si 43. Alimentarea cu fluid a pernei de aer
comprimat se realizeaza prin intermediul electroventilului 33 si a unor conducte de alimen-
tare 52 ce traverseaza tamponul de presare 50 si stratul de pasla 51.

Dupa prelucrarea prin slefuire a suprafetelor a si b ale piesei 3, aceasta este depla-
sata de catre rolele transportorului orizontal A si rolele transportorului vertical B la urma-
toarele posturi de lucru E si F, in vederea slefuirii suprafetelor ¢ si d, deplasare ce se reali-
zeaza pana cand piesa 3 ia contact si actioneaza asupra unui palpator 53 ce transmite un
semnal unui electroventil 54 ce comanda actionarea simultana a capetelor la presare-glefuire
K si L ale dispozitivelor de slefuit E i F.

Dispozitivele de slefuit E si F si capetele de presare-slefuire K si L sunt identice din
punct de vedere constructiv cu dispozitivele de glefuit C si-D si cu capetele de presare-
slefuire [ si J.

Dispozitivele de slefuit C si E din cadrul masinii de slefuit sunt fixe, iar dispozitivele
D si F sunt mobile ele fiind fixate, unul pe cadrul culisant 6 pentru slefuirea suprafetei a, iar
celdlalt pe cadrul culisant 16 pentru slefuirea suprafetei d.

Actionarea capetelor de presare-glefuire I, J, K si L se realizeaza dupa ce au fost
activate palpatoarele 32 si 53 care au transmis semnalul de lucru electroventilelor 33 si 54,
care deschid circuitul de alimentare cu aer comprimat care este distribuit de la un recipient
55 prin deschiderea unor robinete 56, aer ce este transportat prin niste conducte 57 de
alimentare-transport la electro-ventilele 33 si 54, fiind distribuit si preluat de niste conducte
58, in vederea alimentdrii si actionarii cilindrilor pneumatici 47 si 48 si de conductele 52, in
vederea actiondrii tampoanelor presoare 50 ale capetelor de presare-glefuire I, J, K si L si
a realizarii presiunii elastice asupra benzilor abrazive de slefuit 42 si 43 pentru prelucrarea
suprafetelor piesei de lemn 3.
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Revendicari

1. Masgina de slefuit panouri din lemn pe patru fete continand un transportor de
alimentare cu piese si un dispozitiv de slefuire cu banda abraziva fara sfarsit, caracterizata
prin aceea ca, pe un batiu (1) de constructie speciald sunt fixate de-a lungul axei de simetrie
orizontale un ansamblu transportor orizontal (A) dublu, un ansamblu transportor vertical (B)
dublu ce au intercalate intre ele in sensul sagetii (u), de deplasare a unei piese (3) supuse
prelucrarii, aproape de capatul de intrare in transportor niste dispozitive de slefuit (C si D)
pentru fetele plane orizontale (a si b) ale piesei (3), iar in apropierea celuilalt capat niste
dispozitive de slefuire (E si F) pentru fetele paralele verticale (c si d) ale piesei (3).

2. Magina de slefuit panouri, conform revendicérii 1, caracterizati prin aceea ca,
ansamblul transportor orizontal (A) dublu este format dintr-un tren de role motrice (2) de
avans-transport si un tren de role (4) de presare.

3. Magina de slefuit panouri,conform revendicarilor 1 si 2, caracterizaté prin aceea
ca, ansamblul transportor vertical (B) dublu este format dintr-un tren de role motrice (13) de
avans-transport si un tren de role (14) de presare.

4. Masgina de slefuit panouri,conform revendicarilor 1...3, caracterizati prin aceea
ca, piesa (3) transportata in directia sagetii (u) catre dispozitivele de slefuit (C, D, E si F)
este sustinuta si ghidata in plan orizontal pe suprafata (b) de cétre rolele motrice (2) de
avans-transport si presata pe fata (a) cu o presiune elastica de catre rolele (4), iar in plan
vertical sustinuta si ghidata pe fata (c) de cétre trenul de role motrice (13) de avans-transport
$i presata pe fata (d) cu o presiune elastica de cétre rolele (14).

5. Masina de slefuit panouri,conform revendicarilor 1...4, caracterizata prin aceea
cd, reglarea fortei elastice de presare a rolelor (4) presoare pe fata (a) piesei (3) de prelucrat
este asiguratéa prin intermediul unui dispozitiv (G).

6. Magina de slefuit panouri, conform revendicarii 5, caracterizaté prin aceea ca,
forta elastica de presare a rolelor (4) presoare asupra fetei (a) a piesei (3) este asigurat3 prin
intermediul unor arcuri (5).

7. Masina de slefuit panouri, conform revendicarilor 5 si 6, caracterizati prin aceea
cd, dispozitivul (G) de reglare a fortei elastice de presare cuprinde un cadru culisant (6) in
forma de U prevézut la partea inferioara cu arcurile (5), iar la cea superioara cu o piulité (7)
ce angreneaza cu un ax filetat (8), avand dispus la unul din capete o roata dintata (9) ce
angreneaza cu o alta roata dintata (10) dispusa si actionata de un ax (11), prin intermediul
unei roti de mana (12).

8. Masina de slefuit panouri, conform revendicarilor 1...7, caracterizati prin aceea
ca, reglarea fortei elastice de presare a rolelor (14) presoare pe fata (d) a piesei (3) de
prelucrat este asigurata de cétre un dispozitiv (H).

9. Masina de slefuit panouri, conform revendicarii 8, caracterizata prin aceea c3,
for{a elastica de presare a rolelor presoare (14) asupra fetei (d) este asigurata de catre niste
cercuri (15).

10. Masina de slefuit panouri, conform revendicarilor 8 si 9, caracterizata prin aceea
ca, dispozitivul (H) de reglare a fortei elastice de presare cuprinde un cadru culisant (16) in
forma de U avand dispuse la partea inferioara arcurile (15), iar la cea superioars o piulita
(17), ce angreneaza cu un ax filetat (18), avand dispus la unul din capete o roats dintata
(19), ce angreneazé cu o alta roata dintatd (20) fixata si actionatd de un ax (21) prin
intermediul unei roti de mana (22).

11. Masina de slefuit panouri,conform revendicarilor 1...10, caracterizati prin aceea
ca, actionarea rolelor motrice (2 si 13) de avans-transport ale transportoarele (A si B) este
asigurata de un grup de angrenare de roti dintate (23, 24 si 25, 26).

145

150

155

160

165

170

175

180

185

190



195

200

205

210

215

220

225

230

RO 118006 B1

12. Magina de slefuit panouri, conform revendicarii 11, caracterizata prin aceea c4,
rotile dintate (23 si 25) sunt dispuse pe un ax (27) comun ce primeste miscarea de rotatie
prin intermediul unui angrenaj de roti dintate (28 si 29) al unui reductor melcat (30).

13. Masina de slefuit panouri, conform revendicarilor 1 la 12, caracterizati prin
aceea ca, fiecare din dispozitivele (C, D, E si F) pentru slefuirea suprafetelor (a, b, ¢ si d)
cuprind un motor electric (34 sau 35), o roata de curea (38 sau 39), o curea (36 sau 37), o
rola-antrenoare (40 sau 41), o banda abraziva (42 sau 43) fara sfarsit care la partea infe-
rioard are prevazut cate un cap de presare-glefuire (1, J, K si L).

14. Masina de slefuit panouri, conform revendicarilor 1...13, caracterizati prin
aceea ca, banda abraziva fara sfarsit (42 si 43),la partea inferioara este ghidata la extre-
mitati de niste role de ghidare (44 si 45) si tensionata de o rol de intindere (46).

15. Masina de slefuit panouri, conform revendicarilor 1...14, caracterizati prin
aceea ca, capetele de presare-slefuire (I, J, K si L) au in compunere cate un cilindru pnheu-
matic (47 si 48) avand la capatul tijei pistonului cate un tampon-presor (50) prevazut la
partea de contact cu banda abraziva (42 si 43) cu un strat de pasla (51).

16. Masina de slefuit panouri, conform revendicarilor 1...15, caracterizati prin
aceea c4, forta de apdsare asupra benzii abrazive (42 si 43) se realizeazi de catre tam-
ponul-presor (50) prin intermediul cilindrilor pneumatici (47 si 48) $i a unei perne de aer com-
primat dintre banda abraziva (42 si 43) si stratul de pasla (51).

17. Magina de slefuit panouri, conform revendicarilor 1...16, caracterizati prin
aceea ca, perna de aer comprimat dintre banda abraziva (42 $i 43) si stratul de pasla (51)
se realizeaza cu ajutorul unor conducte (52) ce strabat tamponul de presare (50) si sunt
alimentate cu aer comprimat prin intermediul unui electroventil (33 si 54) ce primeste aerul
prin niste conducte (§7) de la un rezervor de aer comprimat (55).

18. Masina de slefuit panouri, conform revendicirilor 1...17, caracterizati prin
aceea ca, electroventilul (33) comanda simultan actionarea capetelor de presare-glefuire (1
si J), iar electroventilul (54) comanda actionarea simultana a capetelor de presare-slefuire
(KsilL).

19. Magina de slefuit panouri,conform revendicarilor 1...18, caracterizati prin aceea
ca, actionarea simultand a capetelor de presare-siefuire (I si J) de electroventilul (33) se
realizeaza dupa ce acesta a fost activat prin intermediul unui palpator (32) care este actionat
de piesa (3) cand aceasta ajunge in dreptul dispozitivelor de slefuit (C si D).

20. Masina de slefuit panouri, conform revendicarilor 1...19, caracterizati prin
aceea ca, semnalul de comanda al electroventilului (54) ce transmite simultan comanda
capetelor de presare-slefuire (K si L) este dati de un palpator (83) care este actionat de
piesa (3) cand acesta ajunge in dreptul dispozitivelor de slefuit (E si F).

21. Masina de slefuit panouri, conform revendicrilor 1...20, caracterizata prin
aceea ca, dispozitivele de slefuit (C si E) sunt fixe, iar dispozitivele de slefuit (D si F) sunt
mobile.

22. Masina de slefuit panouri, conform revendicarilor 1...21, caracterizati prin
aceea ca, dispozitivul de slefuit (D) este fixat rigid pe cadrul mobil (G) si se deplaseaza
odata cu acesta, iar dispozitivul de slefuire (F) este fixat rigid pe cadrul mobil (H) si se
deplaseaza odata cu acesta.

Presedintele comisiei de examinare: ing. Petrescu loan Cristea
Examinator: ing. Petrescu Antigona-Mihaela
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