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CAPITOLUL |
TEHNOLOGIA FILARII FIBRELOR
TIP LANA

1.1. MATERII PRIME FOLOSITE
iN FILATURILE TIP LANA

In filaturile tip 1ana se prelucreaza:

» paruri animale provenite de la oaie, caprd, camila,
iepure.....

» fibre chimice tip 1ana;

» amestecuri, in majoritate binare.

Cunoscutd omenirii incd din cele mai vechi timpuri — lana,
care a fost probabil prima fibra utilizatd pentru imbracaminte — a
ramas inca fibra cea mai utilizatd in industria textila, detindnd cea
mai mare pondere (cca 96%) din totalul parurilor animale. Se poate
prelucra sub forma de land de tunsoare (obtinutd prin tunderea
animalelor vii), 1and tabacareascd (obtinutd de pe pieile animalelor
deja sacrificate) si l4nd regeneratd (obtinutd prin destrimarea
resturilor de tricot, tesaturi, fire).

Din punct de vedere economic, ldna este consideratd de
multe secole o marfa importantd in schimburile comerciale si, poate
si de aceea studiile biologice si genetice au fost intensificate in
directia cresterii randamentului cantitatii de 1and pe animal (greutatea
cojocului) prin:

e cresterea fizicului animalului si a desimii lanii pe unitatea de
suprafata;
e obtinerea unor rase de oi cu cute pe corp si in special pe gat.
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1.2. SISTEME DE FILARE UTILIZATE iN
FILATURILE TIP LANA

In filaturile tip lana sunt utilizate trei sisteme de filare:
cardat, pieptanat si semipieptanat.

» Sistemul de filare a firelor cardate este destinat
obtinerii de fire in gama de finete Nm 0,5 — Nm 24, din fibre scurte
(lungimea medie de 30 - 60 mm).

In figura 1.1 este prezentat schematic un flux tehnologic de
obtinere a firelor cardate tip lana.

Prelucrarea preliminara

l puf

Amestecarea

particule

pretort

\4

Filarea

l

fir cardat

Figura L.1. Fluxul tehnologic de obtinere a firelor cardate tip lana
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Este un flux tehnologic scurt care utilizeaza o gama larga de
fineti de fibre, precum si retururi din filatura tip 14nd pieptinatd sau
fibre obtinute din destramarea unor materiale textile, fapt ce asigura
firelor tip 1ana cardatd un pret mai redus.

Fata de alte sisteme de filare, filarea 1&nii prin procedeu
cardat prezinta particularitatea ca pe carda se debiteaza pretort si nu
banda, semifabricat care este alimentat direct la masina de filat.

Caracteristicile fibrelor utilizate — mai scurte si mai ondulate
decat cele utilizate in filaturile tip 14nd pieptanati, precum si
particularitatile fluxului tehnologic — care presupune o descretire si o
paralelizare mai redusa a fibrelor decat cea realizata in filaturile tip
lana pieptanata, confera firelor tip 1ana cardatd o voluminozitate mai
mare, un grad de afdnare mai ridicat, o pilozitate mai mare §i o
tenacitate mai mica comparativ cu firele tip 1ana pieptanata.

Toate aceste caracteristici ale firelor tip 1and cardatd confera
articolelor céarora le sunt destinate (tesdturilor si intr-o mai mica
masura tricoturilor) o capacitate de izolare termica mai mare si deci o
conductibilitate termicd mai micd, comparativ cu cea a produselor
textile realizate din fire tip 1ana pieptanata, precum si o capacitate de
piuare mai mare — proprietate foarte cautata pentru anumite articole.

Firele tip 1ana cardata sunt destinate:

— tesaturilor pentru imbracaminte la care legétura este partial
vizibila, sau la care legdtura nu este vizibild datoritd procesului
intens de piuare la care au fost supuse si care sunt utilizate pentru
articole de imbracaminte, cum ar fi: paltoane, pardesie, rochii,
costume, fulare, etc;

— paturi i covoare;

— postavuri tehnice;

— tricoturi.

» Sistemul de filare a firelor pieptinate este destinat
obtinerii de fire fine, in gama de finete Nm 24 — Nm 70, din fibre
lungi (lungimea medie de peste 60 mm).

In figura 1.2 este prezentat schematic un flux tehnologic de
obtinere a firelor pieptanate tip lana.
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Pregatirea pentru cardare
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Figura 1.2,
Flux tehnologic de obtinere a firelor tip lina pieptinata

Indepartarea fibrelor scurte prin includerea operatici de
pieptanare in fluxul tehnologic, duce la cresterea pretului, dar
prezintd avantajul cd permite obtinerea unor fire mai fine, ceea ce
face ca din aceeasi cantitate de fibre sa se poata obtine o suprafata
mai mare de tesatura.
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Fluxul tehnologic mult mai lung decat cel de obtinere a
firelor tip lana cardatd, asigurd un grad avansat de descretire si
paralelizare a fibrelor, ceea ce contribuie la obtinerea unor fire cu un
grad de netezime mai mare, deci cu o pilozitate mai mica, cu o
tenacitate si alungire la rupere mai mare §i cu un grad redus de
afanare, deci cu o greutate specifica mare.

Aceste tipuri de fire sunt destinate cu precadere tesaturilor
(cu legaturi vizibile) si tricoturilor fine, si mai putin articolelor
tehnice.

» Sistemul de filare a firelor semipieptinate cste
destinat obtinerii de fire In gama de finete Nm 0,5 — Nm 34, din fibre
cu lungimea medie (de peste 40 mm).

Aceasta tehnologie de filare permite obtinerea unor fire cu
aspect, structurd si caracteristici asemanatoare celor tip lana
pieptanata, fard a se include in fluxul tehnologic operatia de
pieptanare, deci fara indepartarea fibrelor scurte. Sunt utilizate pentru
stofe de mobila, paturi, draperii, covoare precum si pentru tricotaje.

Codificarea articolelor din industria lanii se realizeaza prin
trei grupe de cifre, grupate astfel:

A A [ A ] -[B [B |-]C]

A;— indica destinatia , si anume:
0 — articole pentru copii;
1 — articole pentru rochii;
2 — costume barbatesti;

3 — paltoane barbatesti;

4 — paltoane femei,

5 — postavuri;

6 — pardesie;

7 — paturi;

8 — articole tehnice;

9 —articole cu destinatii speciale.
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A, — indica finetea lanii i procedeul de filare folosit:
0 — celofibra cardata;
1 — 1ana fina cardata;
2 — 1ana semifina cardata;
3 —lana semigroasa cardata;
4 — lana groasa cardata;
5 —lana fina pieptanata;
6 — lana semifina pieptanata;
7 —lana semigroasa pieptanata;
8 — lana groasa pieptanata;
9 — celofibra pieptanata.

A A

Aj — indica procentul de 1ana in amestec:
0 —100% lana;

1 —90-99% lana;
2 — 80-89% lana;
3 —70-79% lana;
4 — 60-69% lana;
5 —50-59% lana;
6 —40-49% lana;
7 —30-39% lana;
8 —20-29% lana;
9 —10-19% lana.

B — indica pozitia 1n catalogul societatii;
C — indica procentul de fibre sintetice.




Tehnologia filarii fibrelor de 1ana 13

1.3. PRELUCRAREA PRELIMINARA

Prelucrarea preliminard (primard) a ldnii este operatia de
pregatire a componentilor pentru amestecare si cuprinde mai multe
faze, specifice tipului de fibra prelucrat. Astfel:

» prelucrarea primara a lanii de tunsoare include
obligatoriu clasificarea, sortarea, desfacerea si
scuturarea lanii, spalarea stoarcerea si uscarea, si
dupa caz, carbonizarea si vopsirea lanii;

» prelucrarea primara a lanii regenerate include:
desprafuirea, sortarea, tiierea, spalarea, uscarea,
decolorarea (atunci cand urmeaza o vopsire in
culori deschise), carbonizarea, vopsirea, uleierea
si destramarea lanii;

» prelucrarea primard a fibrelor chimice tip lana
include:  destramarea,  vopsirea, tratarea
antistatica, centrifugarea si uscarea lanii.

In continuare vor fi prezentate detaliat fazele utilizate pentru
prelucrarea preliminara a lanii de tunsoare, i anume:

>
>
>

YV VY

clasificarea lanii;

sortarea lanii;

curatarea prin procedee mecanice a lanii (desfacere si
scuturare);

spalarea si uscarea lanii;

carbonizarea lanii;

uleierea lanii;

destramarea si amestecarea lanii.
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1.3.1.CLASIFICAREA LANII

Necesitatea acestei operatii este justificatad de folosirea cat
mai rationald a lanii, precum si de neomogenitatea fibrelor in cadrul
unei rase.

Obisnuit cojocul de 1ana se clasifica imediat dupa tundere in
grupe si sorturi.

Se considera ca un cojoc de lana apartine unui sort, daca
60% din fibre corespund criteriilor de clasificare pentru acel sort.
Restul de 40% din fibrele cojocului pot sd apartind altor sorturi
inferioare sau superioare, urmand a fi repartizate sorturilor respective
in operatia de sortare.

S-au stabilit diferite sisteme de clasificare care se bazeaza pe
anumite caracteristici ale fibrelor si pe capacitatea lor de filare.

Intrucat grosimea (diametrul) fibrelor de 1and determina
gradul de filabilitate al fibrelor — adica capacitatea lor de a se
transforma 1n fire — aproape toate sistemele de calsificare tin cont de
aceastd caracteristica. De altfel, densitatea de lungime a fibrelor de
1ana este strans corelata si cu alte caracteristici ale fibrelor. Astfel, cu
cat fibrele sunt mai subtiri, cu atat sunt mai elastice si mai uniforme
din punct de vedere al dimensiunilor si al proprietatilor fizice,
chimice si tehnologice.

Dintre sistemele de clasificare mai importante sunt:
sistemul englez (Bradford);

sistemul francez;

sistemul german;

sistemul ex-sovietic;

sistemul american.

» Clasificarea Bradford

Aceasta clasificare ia in considerare gradul de filabilitate al
fibrelor (gradul maxim de subtirime al firelor posibil de realizat
dintr-o anumitd cantitate de fibre), simbolurile sorturilor de finete
reprezentdnd numarul maxim de sculuri cu lungimea de 511,84 m ce
se pot obtine din 453,69 g fibre din sortul respectiv.
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Conform acestui sistem, lana este Tmpartita in 16 clase de
finete, Tncepand cu cele mai fine: 100’S, 90’S, 80°’S, 70’S, 64°S,
60’S, 58°S, 56°S, 50°S, 48°S, 46°S, 44°S, 40°S, 36°S, 32°S, 28’S.

Exista si sorturi intermediare de finete (exemplu 64/70S;

50/56S8; 40/508; 46/48S; 40/44S) in care predomina fibrele

ce corespund simbolului de la numarétor.

Acest sistem se foloseste in special pentru lana fina
omogena, care se prelucreaza prin proces de filare pieptanat. Pentru
lana neomogena la care lungimea si grosimea variaza in limite largi,
aceasta clasificare nu poate fi folositd deoarece filabilitatea fibrelor
depinde nu numai de valoarea medie a finetii si lungimii fibrelor ci si
de uniformitatea acestor marimi.

» Clasificarea francezd

Clasificarea franceza, ca si cea germand are la baza finetea
lanii. Imparte lana in doua categorii (lanuri provenite de la oi
merinos si lanuri provenite de la oi metisi) pentru care indicarea
calitatii se face in mod diferit.

Lana provenita de la oi merinos este impartita in sapte clase
notate prin cifre ce indica numarul de finete maxim al firului
(exprimat in sistem francez), posibil de realizat, adicdi numarul
maxim de sculuri de 710 m fiecare, ce se pot obtine dintr-un
kilogram de 1ana bruta.

Lana provenitd din incrucisdri, deci lana neomogena este
impartita In 13 clase, notate prin cifre romane.

» Clasificarea germand

Tine seama de valoarea medie a grosimii fibrelor §i imparte
lana in clase de finete notate prin litere, astfel: lanurile merinos
notate cu litera A (cu cat litera A este repetatd de mai multe ori cu
atat fibrele sunt mai fine), lanurile din prima incrucisare cu litera B,
lanurile incrucisate fine si comune cu literele C, D, E si F, insotite de
un indice. Calitatile intermediare sunt indicate prin raportul a doua
litere (exemplu: B/C; Dy/E)).

Corespondenta fintre aceste sisteme de clasificare este
prezentata in tabelul I.1.
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Tabel 1.1

Corespondenta dintre sistemele de clasificare german, englez i francez

. At Clasificarea | Clasificarea | Clasificarea Dlame.t rul
Denumirea 1anii . - 9 Mediu
germand engleza franceza
(um)
Merinos extra AAAA 100 S 150/160 15,7
supra-supra
electra
Merinos extra AAA/AAAA 90 S 140/145 16,7
supra electra
Merinos supra AAA 80 S 125/130 19,5
Merinos foarte AA 70 S 120 21
buna
Merinos buna A/AA 64/70 S 115 21,5
Merinos medie A 64 S 110 22
Merinos obignuit A/B 60 S 100/115 23,5
Grossbred fina B 58S prime 25
croisee
Grossbred fina B/C 56 S No I 27
Grossbred relativ CI 50/56 S No I/II 29
fina
Grossbred fina CI/CII 508 No II 30,5
Grossbred medie CII 40/50 S No II/III 32
buna
Grossbred medie CII/DI 48 S No III 33
buna
Grossbred medie DI 46/48 S No III/IV 34
Grossbred DI/DII 46 S No IV 35
Grossbred groasa DII 44 S No IV/V 36,5
Grossbred groasa DII/EI 40/44 S No V 37,5
Grossbred foarte El 40 S No V/VI 38,5
groasa
Grossbred foarte EI/EIL 36 S No VI 39,5
groasa
Grossbred extra EII 328 No VI/VII 40
groasa
Grossbred extra E 28 S NoVII 40

groasa
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» Clasificarea americand

Clasificarea americand, prezentatd in tabelul 1.2. foloseste
clasificarea Bradford, completatd cu unele norme de laborator
privitoare la limitele grosimii medii a fibrelor, numarul minim de
fibre de analizat, i de frecventa fibrelor in anumite clase de grosime.

Tabel 1.2
Clasificarea americand

Clasa | Grosime | Nr.minim | Procentul minim de Procentul maxim de
de medie de fibre fibre in fibre in
finete (um) analizate clasele de grosime clasele de grosime
10| 10 | 10 | 10 | 30 30 | 40 | 50
20| 25| 30 | 40 | 35 40 | 50 | 70

80’ S 18,1- 400 60 | 92 8
19,5

70’ S 19,6- 400 58 | 84 14 2
21,0

64’ S 21,1- 600 36 94 6
22,5

60’ S 24,1- 800 18 83 17
22,5

58S 24,1- 800 16 74 24 2
25,5

56’ S 25,6- 1200 9 64 31 5
27,0

50’ S 29,1- 1200 4 45 45 | 10
31,5

48’ S 31,6- 1600 35 | 78 20 | 10
33,0

46’ S 33,1- 1600 28 | 71 25 4
35,0

44’ S 35,1- 1600 23 | 63 31 6
36,5

40’ S 36,6- 1600 18 | 54 37 9
38,5

36’ S 38,6- 1600 13 | 44 44 | 12
41,0
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» Clasificarea sud-americand

Imparte 1ana in lanuri merinos (de doud calititi: merinos si
prima merino) si lanuri incrucisate (cu o clasificare asemanatoare
celei franceze). Clasificarea dupa finete a lanurilor din Argetina este
prezentata in tabelul 1.3.

Tabelul 1.3
Clasificarea lanii argentiniene
Clasificarea argentiana Clasificarea Bradford
Merinos 60-64" S
Primero 58-60" S
I 58S
I 56’ S
I 50’ S
v 46’ S
A% 41-40° S
VI 40 Silnoln

» Clasificarea lanurilor romdnesti

In tara noastrd, mai este incd frecvent utilizat in practica

tehnologi
lana este

ca si sistemul vechi de clasificare a lanii, conform caruia
impartitd in grupuri si sorturi simbolizate prin doud cifre:

prima indicand gradul de finete, iar a doua calitatea fibrelor.
Conform acestei clasificari, fibrele de 1ana se impart in
urmatoarele grupe de finete:

grupa find are 5 sorturi:10, 11, 12, 13, 14; cuprinde fibre
cu d=20-26um;

grupa semifind are 6 sorturi: 21, 22, 23, 24, 25, 26;
d=26-33um;

grupa semigroasa are 2 sorturi: 31, 32; d=33-40um;
grupa groasa are 2 sorturi: 41, 42; d>42um;
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In prezent, in tara noastrd, lana se clasificd dupa finetea
fibrelor si sistemul de filare in grupe si sorturi a cdror simboluri
indica diametrul maxim al fibrelor in microni si destinatia (P—pentru
sistem pieptanat de filare; C—pentru sistem cardat).

Tabelul 1.4 prezinta sistemul de clasificare folosit in tara
noastra si corespondenta acestuia cu clasificarea Bradford.

De mentionat cad lana mita si codind, indiferent de grupa de
finete se prelucreaza numai pe sistem cardat.

Corespondenta intre lanurile romdnesti si clasiﬁcarg;1 ]j;il"cig"ord
Diametrul | Lungimea
Grupa Sortul mediu medie Clasificarea Bradford
(um) (mm)
21P Max 21 Peste 65 708
21C Max 21 Peste 65
24P 21,1-24 Peste 65 64 S lim. inf. 64 S
Léna 24C 21,1-24 Peste65 64/60S
find 26P 21,1-26 Peste 65 64/60S; 60/64S; 60S;
26C 21,1-26 Peste 65 64/608S; 60/64S; 60S;
Mita fina 28 - -
Codina fina 28 -
29P 26,1-29 Peste 70 60/58S; 58/60S; 58S
29C 26,1-29 Peste 70 60/58S; 58/60S;
Lana 58/56S;
semifind 33P 29,1-33 Peste 80 56/58S; 56S; 56/508;
33C 29,1-33 Peste 80 56/58S; 56S; 56/508;
Mita semifina 31 Peste 30 -
Codind 33 Peste 30 -
semifind




20 Tehnologii si utilaje in filaturi

40P 33,1-40 - 508S; 50/48S; 50/46S;
Léana 40C 33,1-40 - 508S; 50/48S; 50/46S;
semigroasa Mita
’ 31,1-42 - -
semigroasa
Codina
31,1-42 - -
semigroasa
55P 40,5-55 - 40S; 36/408;
Lana 55C 40-55 - 40S; 36/408;
groasd 56P Peste 55 - 36S; 328;
56C Peste 55 - 368S; 32S;

Intre cele doua sisteme de clasificare, utilizate in tara
noastra, existd urmatoarea corespondenta:

Grupa de finete

Sort (sistem nou)

Sort (sistem vechi)

Fina 21P;21C;24P;24C. 10;11;12;13;14.
Semifina 29P;29C;33P;33C. 21;22;23;24:25;26.
Semigroasa 41P;41C. 31;32.

Groasa 55P;55C;46P;56C. 41;42.

1.3.2. SORTAREA LANII

Dupa clasificarea cojoacelor pe grupe de finete, acestea sunt
supuse operatiei de sortare deoarece nu toate fibrele continute de un
cojoc au aceleasi caracteristici. Pe o oaie se pot gasi pana la 11
sorturi de fibre de calitati foarte diferite, functie de regiunea
corporald pe care s-au dezvoltat.

Calitatea operatiei de sortare determind gradul de
valorificare al fibrelor de 1ana atat din punct de vedere tehnologic,
cat si economic.
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Prin sortare se realizeaza:
» omogenizarea si uniformizarea materialului fibros in loturi si
partizi;
» separarea lanii indicata a fi prelucratd prin procedeu cardat de
cea indicatd pentru procedeu pieptanat;
» sortarea pe culori a lanii, pentru economie de coloranti.

Principalele criterii de sortare sunt:

- regiunea corporala pe care s-au dezvoltat fibrele;

- lungimea fibrelor;

- grosimea fibrelor; culoarea fibrelor; continutul de impuritéti
vegetale.

Inainte de a se realiza sortarea propriu-zisa baloturile
sunt desfacute si lasate 24 de ore in camere incalzite la 40 — 50°C
pentru inmuierea grasimilor, fenomen ce favorizeazd desfacerea
cojoacelor cu continut mare de grasimi.

Sortarea se realizeaza manual, prin analizd organoleptica si
vizuali, pe mese de sortare dreptunghiulare de cca 2 m’
confectionate din plase de sarmd, prin care sunt eliminate
impuritatile. Sub mese sunt amplasate si dispozitive de aerisire si de
aspirare a prafului.

De obicei lana de la mijlocul cojocului este de calitate
superioara, iar cea de la extremitati de calitate inferioara (fig.1.3.)

Figura 1.3. Sortarea cojocului de lana
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Dupa sortare se obtin:

e sorturi: — pentru pieptanare, simbolizate cu “P”,
contin fibre cu lungimea cuprinsa intre
90 si 120 mm;
— pentru cardare, simbolizate cu “C”,
contin fibre cu lungimea cuprinsa intre
60 si 70 mm.
e subsorturi: —1ana cu scaieti;
— lana impaslita;
— lana ingalbenita;
— lana colorata;
—1ana codina;
— lana degradata.

Spre deosebire de sorturi, care se diferentiazd intre ele
functie de lungimea si grosimea fibrelor, subsorturile au aceeasi
lungime si grosime, diferentiindu-se prin starea generald a fibrelor,
ceea ce face ca fiecare subsort sd impund cerinte tehnologice si de
prelucrare diferite. Astfel, lanurile cu continut mare de impuritati
vegetale, necesitd de obicei operatia de carbonizare, lana impaslita
necesitd o desfacere mai intensa, lana ingélbenitd impune operatia de
vopsire in culori mai intense, etc.

Subsorturile se prelucreaza, de obicei, prin procedeu cardat.

1.3.3. CURATAREA LANII PRIN PROCEDEE
MECANICE

Partizile cu l4nd omogena obtinute in urma sortdrii sunt
supuse operatiei de indepartare a impuritatilor care Insotesc fibrele
de lana, cum ar fi impuritatile vegetale, animale sau minerale,
impuritatile aplicate la tratarea unor boli sau la insemnarea ovinelor
precum si usucul lanii, produs al glandelor sebacee si sudoripare.

Curatarea lanii, In functie de tipul substantelor insotitoare, se
face prin procedee mecanice (desfacere §i scuturare) si/sau prin
procedee chimice (carbonizare).
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Desfacerea §i scuturarea preliminard spaldarii ldnii  se
realizeaza in scopul indepartarii impuritatilor care adera mai putin de
fibre — cum ar fi impuritatile de naturd minerald (pamant, nisip, etc.)
sau de naturd vegetala (scaieti, pleava, paie) si care se detaseaza mai
usor.

Desfacerea si scuturarea lanii nainte de spélare prezinta
unele avantaje tehnico-economice, intre care:

e se realizeazd o mai bund menajare a fibrelor prin
desfacerea cojoacelor in stare brutd, datoratd grasimilor
ce indeplinesc rol de lubrifiant;

e indepartarea impuritdtilor pe cale mecanica este mai
simpla si mai ieftind;

e se ugureaza si accelerazd operatia de spalare, datorita
continutului mai mic de impurititi si a suvitelor de
volum redus 1n care solutia de spalare patrunde mai usor;

e se realizeazd o spalare in conditii mai bune si cu
economii de substante chimice, apa, energie termica si
timp — datoritd faptului cd solutiile de spalare raméan
curate mai mult timp si deci se vor schimba mai rar.

Desfacerea si scuturarea se realizeaza pe masini de scuturat
— denumite si lupi de scuturat — de diferite tipuri constructive,
magini care realizeazd o desfacere a bucatilor de cojoc in suvite.
Acestea sunt montate in fata leviatanului, realizand si alimentarea in
primul bazin al acestuia.

Pentru lanurile groase si semigroase se folosesc masini cu un
singur tambur de lovire (figura 1.4.a.), iar pentru lanurile fine si
semifine masini cu doud tambure de lovire (figura 1.4.b.).

Lana bruté, repartizatd uniform pe masa alimentatoare 1 este
presata de cilindrul 2 si condusa spre cilindri alimentatori 3. In cazul
lupului cu un singur tambur (figura 1.4.a.) cilindrii alimentatori sunt
imbracati cu garnituri cu dinti inclinati in sens invers sensului de
miscare, favorizand astfel retinerea materialului fibros ce este oferit
actiunii de destramare a tamburului 4. Datorita diferentei de viteze
intre cilindri alimentatori si tambur (v,<<vy) si datoritd inclinatiei
dintilor, are loc desfacerea bucatilor de cojoc in suvite mai mici ce
sunt aruncate de tambur peste barele gratarului 5, printre care
impuritatile cad sub masina, in cutia 6. Tamburul de evacuare 7, este
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acoperit cu cuie drepte pentru a asigura desprinderea materialului din
garnitura tamburului, si are o viteza mare pentru a arunca suvitele Tn
afara masinii in primul bazin al leviatanului.

23 4

Figura 1.4. Masini de desficut si scuturat lana:
a — cu un singur tambur de lovire; b — cu doud tambure de lovire
1 — masa alimentatoare; 2 — cilindrul de presare; 3 — cilindrii alimentatori;
4 — tambur de lovire; 5 — gratar, 6 — cutie de colecare a impuritatilor,
7 - tambur de evacuare.

Masina de desfacut cu doud tambure (figura 1.4.b.) are o
actiune de desfacere mai putin intensd n scopul menajarii fibrelor —
in general lanuri fine. In acest scop, cilindrii alimentatori 3 sunt
canelati, iar cele doud tambure de lovire 4 au dinti drepti si lovesc
mai moderat materialul fibros. Cele doud perechi de cilindrii
alimentatori 3 au viteze crescitoare si sistem de presiune pentru
prinderea materialului in timpul lovirii. Ultimul tambur arunca
materialul din magind in primul bazin al leviatanului.
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1.3.4. SPALAREA LANII

Spalarea lanii are drept scop indepartarea usucului si
impuritatilor (cu exceptia celor vegetale), care au mai ramas pe fibre
dupa operatia de scuturare.

Sunt practicate mai multe procedee de spalare, si anume:

— procedee clasice, conventionale;

— procedee neconventionale, cum ar fi: spalarea cu solventi,
spalarea prin metoda congelarii, spalarea prin metoda cu jeturi cu
compresie (metoda C.S.I.LR.O.), spalarea cu produse petrochimice
(procedeul Sover), spalare prin metoda cu ultrasunete, etc.

Spélarea prin procedee clasice este cel mai raspandit
procedeu de curatare. Consta in curatarea lanii brute in mediu alcalin
folosind solutii de apa, sdpun si soda si se realizeaza in trei faze:

e fInmuierea lanii — faza care reprezinti 3/4 din intreaga
duratd de spalare. Are drept scop sldbirea legaturilor intre
grasimi si fibre si indepartarea unei anumite cantititi de
impuritati care se depun pe fundul bazinului.

e Spilarea propriu-zisa a lanii — se realizeaza cu ajutorul
unor substante tensioactive si are rolul de a indeparta
impuritatile minerale si grasimile.

e (litirea (limpezirea) lanii — se face cu apa curata si are
rolul de a indeparta substantele de spalare.

Metoda spalirii alcaline utilizeaza solutii de carbonat de
sodiu si sdpun si este in prezent cea mai folositd metoda.

Aceastd metoda utilizeaza o instalatie speciala, cu actiune
continud, numita leviatan, care este alcatuitd din 3 — 5 bazine cu o
constructie asemanitoare, asezate in coloana. in primul bazin in care
are loc inmuierea lanii, temperatura trebuie sa fie apropiatd de cea de
inmuiere a grasimilor, aproximativ 40°C. In urmitoarele bazine, in
care se face spilarea propriu-zisa temperatura creste pana la 48°C, iar
in ultimul bazin — cel pentru clatirea lanii — temperatura este cuprinsa
intre 25-35°C.
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Elementul care diferentiaza diferitele variante constructive
de leviatane este modul prin care este transportata lana in bazin, de la
intrare la iesire: cu ajutorul furcilor, cu grape sau cu ajutorul
tamburilor perforati.

In figura L.5. este prezentat un bazin de spalare cu transport
al 1anii cu ajutorul furcilor.

Figura LS.
Shema unui bazin al leviatanului pentru spalarea lanii
a — vedere naturald; b — schema tehnologica
1 — tambur cu palete; 2 — furci; 3 — elevator; 4 — masa transportoare;
5 — cilindrii storcatori; 6 — masa transportoare intre doud bazine ale
leviatanului; 7 si 9 — compartimente ale bazinului; 8 - placa perforata;
10 — supape de evacuare a impuritdtilor.
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Fiecare bazin este prevazut cu instalatii de afundare a lanii in
flota, de deplasare a materialului fibros de la stinga la dreapta, de
scoatere a lanii din bazin si de stoarcere. Pentru separarea fibrelor de
impuritatile mai grele corpul fiecarui bazin al leviatanului este
impartit In doud compartimente cu ajutorul unei placi perforate (8).
Impuritatile grele cad prin orificiile placii i se depun sub forma de
namol in sectiunile piramidale ale compartimentului inferior al
bazinului (9), de unde sunt evacuate periodic cu ajutorul supapelor
(10).

Lana debitata de la masina de desfacut si scuturat este
introdusa direct in primul bazin al leviatanului (bazinul de iTnmuiere)
in care este scufundati cu ajutorul unui tambur cu palete (1).
Inaintarea lanii prin bazin se face cu ajutorul unor mecanisme cu
furci (2).

Mecanismul unei perechi de furci transportoare este
prezentat in figura L.6.

Figura 1.6
Mecanismul unei perechi de furci transportoare
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La capatul fiecarui bazin se afla un elevator (3), care scoate
lana si o depune pe o masa transportoare (4), care o dirijeaza spre
cilindrii storcatori (5). Acestia, prin presare elastica, indeparteaza
odata cu solutia de spalare si o parte din impuritati; cealalta parte a
impuritatilor sunt strivite pentru a putea fi indepartate mai usor in
bazinele urmatoare. De la presa, lana este preluatd de masa (6), care
o transportatd spre bazinul urmator.

Prin aceastd metodad se poate regla continutul de grasimi ce
trebuie sa ramana in lana spalata (1-3%).

Cele mai moderne leviatane sunt cele la care transportul 1anii
in bazine se face cu ajutorul tamburilor perforati (figura 1.7.).
Sistemul prezintd avantajul reducerii pericolului impaslirii lanii.

Figura L.7.
Bazin de spélare cu antrenarea lanii prin tamburi perforati
1 — tamburi perforati; 2- land sdupusa spalarii;
3 —masa de depunere §i transport a lanii; 4 — cilindrii de stoarcere; 5 — gratar

La iesirea din fiecare bazin existd o presd de stoarcere (4)
urmatd de o masa transportoare care face alimentarea la urmatorul
bazin. Stoarcerea trebuie realizatd astfel Incat sa se evite degradarea
fibrelor, dar eliminarea surplusului de flotd din masa fibroasa trebuie
sd fie cat mai mare. O stoarcere insuficientd mareste continutul de
grasimi §i impuritati ramas in masa fibroasa si duce la schimbarea
rapidd a compozitiei flotei de spilare, cu repercursiuni asupra
consumului de produse de spalare.

Regimul de spalare a unei partide de 14na se stabileste si se
controleaza pe baza unei retete de spalare, care cuprinde pentru
fiecare bazin mai multi parametrii, intre care concentratia si
temperatura solutiilor din bazine precum si adaosul periodic de soda
si de sdpun.
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Concentratia solutiilor din bazine se stabileste In functie de
procentul de usuc, astfel incat pH = 8...10. O concentratie mai mare
la o temperatura ridicata poate duce la degradarea lanii.

Temperatura solutiilor din bazine este cuprinsd in general
intre 32°C si 50°C, fard a se depasi 55°C, temperatura la care apare
pericolul degradarii cheratinei si a impaslirii fibrelor. Punctul de
topire al grasimii lanii este in jurul valorii de 38°C.

Sunt posibile trei regimuri de variatie a temperaturii in
flotele de spalare:

— cu temperaturi crescatoare de la primul la ultimul bazin;

— cu temperaturi descrescatoare de la primul la ultimul bazin;

— cu temperaturi crescatoare in primele bazine si

descrescatoare in ultimele bazine; acesta fiind cel mai
eficient.

Intodeauna operatia de spilare incepe cu sorturile cele mai
fine de 1ana si continud cu sorturi a caror calitate descreste treptat.

In timpul spalarii in flota de spalare se adauga periodic soda
si sdpun, sau chiar se inlocuieste partial flota, pentru ca aceasta sa-si
mentind capacitatea de spalare (care este conditionatd de asigurarea
unei anumite compozitii care trebuie mentinutd constanta).

Spilarea cu solventi este o metodd practicatd mai ales in
Suedia, Finlanda, Canada, Norvegia.

Utilizarea spaldrii cu solventi, intre care: benzina, eterul
sulfuric, eterul de petrol, permite recuperarea aproape integrald a
grasimilor §i asigurd o bund menajare a fibrelor — fibrele nu sunt
degradate.

Indepartarea aproape integrala a grasimilor constituie insa si
un dezavantaj. O lana astfel curdtata se prelucreaza greu si necesita
emulsionari speciale.

Metoda congeldrii grasimilor presupune solidificarea prin
congelare a grasimilor.

Lana sortatd este supuséd unui tratament termic la temperaturi
joase (de cca —50°C) timp de 4-5 ore, iar apoi unei prelucriri
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mecanice (o usoard zdrobire urmatd de scuturare). Grasimile
solidificate, si odata cu ele si o parte din impuritati, sunt indepartate
partial, pe cale mecanica.

Metoda prafuirii utilizeaza un praf mineral (de obicei talc)
care face posibild si o indepartare partialda a impuritatilor.

Metoda spalarii lanii prin jeturi de compresie —
C.S.LR.O.

Lana supusa spalarii prin aceastd metoda nu este scufundata
in bazine, ci este curatata cu ajutorul unor jeturi cu solutie de spalare,
in timp ce este transportatd cu ajurorul unei mese rulante prin lichid
(figura 1.8.).

Eandé transportoare

—

Figura L.8.
Spalarea lanii prin jeturi cu compresie

Viteza de spalare precum si modul in care se comporta lana
in timpul operatiei de cardare sunt superioare, comparativ cu lana
spalatd prin procedeu clasic.
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1.3.5. Uscarea lanii

Uscarea lanii are drept scop eliminarea apei pana la
umiditatea legald de 17%. Ea este o operatie necesara, deoarece apa
continutd de lana dupa operatia de spalare nu permite nici prelucrarea
si nici depozitarea ei.

Pentru ca acest proces sa se realizeze cu eficacitate este
necesar ca materialul fibros sd fie cat mai afanat, cat mai uniform
alimenat si sd aiba un continut cit mai redus de apa (deci stoarcerea
la ultimul bazin al leviatanului sa fie facuta cu o intensitate mare).

Durata uscérii creste odata cu cresterea grosimii stratului de
material fibros si scade odata cu cresterea temperaturii aerului.

Viteza de evaporare scade de la inceputul pana la sfarsitul
uscdrii si creste odata cu cresterea finetii fibrelor care urmeaza a fi
uscate.

Se folosesc doud metode de uscare:

— metode clasice (uscarea prin convectie);

— metode neconventionale (uscarea cu ajutorul curentilor
de inalta frecventa).

Uscarea lanii prin metode clasice utilizeaza aerul drept
purtdtor de caldurd. Fenomenul se bazeaza pe faptul cd continutul
maxim de umiditate al unei anumite mase de aer creste odata cu
temperatura sa.

Trebuie avut grija ca temperatura curentilor de aer care
provoaca evaporarea apei din materialul fibros sd nu depaseasca
70°C, deoarece lana contine cheratina - substanta foarte sensibila la
caldura.
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In procesul de uscare aerul are doud functii:
— purtator de caldurd (pe care o cedeaza materialului supus
uscarii);
— purtator de umiditate (pe care o preia de la material si o
evacueaza din uscator).
Uscarea lanii prin aceste metode (clasice) se realizeaza in
uscatoare de diferite tipuri constructive, §i anume:
e uscatoare cu benzi transportoare;
e uscatoare cu tambure perforate;
e uscatoare tip tunel;
e uscatoare cu sertare.

Indiferent de varianta constructivd o masina de uscat are in
componenta sa o camera de uscare, organe de alimentare si transport
al materialului in camera de uscare, surse de incalzire a aerului si
ventilatoare.

Pentru a evita degradarea lanii materialul fibros este uscat,
de reguld, pand la valori ceva mai mici decat repriza, tindndu-se
seama ca un uscator nu functioneaza, de obicei, perfect uniform.

Masina de uscat cu benzi transportoare (figura 1.9) este
alcatuita dintr-o lada alimentatoare (1) in care cade lana stoarsa de
ultima pereche de cilindrii storcatori ai leviatanului. Stratul de 1ana
este transportat de panza transportoare (2) spre pieptenele egalizator
(3), detasat din cuiele panzei de pieptenele oscilant (4) si depus prin
cadere liberd pe banda transportoare confectionata din plasa de sirma
zincata (5), care o dirijeazd prin camera Incalzitd spre banda
debitoare (6). Uscarea se realizeazd datoritd aerului refulat de
ventilatorul (7) prin radiatoarele (8). Ventilatoarele (9) realizeaza
evacuarea aerului incdrcat cu vapori de apa. Viteza benzii
transportoare este reglabild, astfel ca durata trecerii lanii prin uscator
sd fie cuprinsa intre 10 si 15 minute.
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Figura L1.9.
Masina de uscat cu benzi suprapuse
1 — lada alimentatoare; 2 — panza transportoare cu cuie; 3,4 - -pieptene oscilant;
5 — banda transportoare; 6 — masa debitoare; 7 — ventilator; 8 — radiatoare;
9 - ventilatoare

Masina de uscat cu tambure perforate este alcatuita
dintr-o succesiune de tamburi de uscare peste care, materialul fibros
trece de la unul la altul.

Fata de alte tipuri de uscatoare, masina de uscat cu tambure
perforate (figura 1.10.) prezintd o serie de avantaje, intre care
reducerea timpului de uscare, reducerea consumului de caldura,
curdtire mai usoara si gabarit mai mic.

Materialul fibros umed rezultat de la ultimul bazin al
leviatanului este preluat din lada alimentatoare 1 de citre masa de
alimentare 2 §i depus pe panza cu ace 3. Pieptenii oscilanti 4
uniformizeaza grosimea stratului de material fibros care urmeaza a fi
detasat de pieptenele oscilant detasor 5 si depus pe banda
transportoare 6. Cilindrii alimentatori 7 1l preiau si il predau
tamburului desfacator cu cuie 8, iar banda transportoare 9 conduce
materialul fibros in camera de uscare 10.
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Figura 1.10
Masini de uscat cu tambure perforate
1 — lada alimentatoare; 2 — masa alimentatoare; 3 — panzd urcdtoare;

4 — pieptene egalizator; 5 — pieptene detasor; 6 — banda transportoare;
7 — cilindrii alimentaori; 8 — tambur desfacdator, 9 — banda transportoare;
10 — camera de uscare; 11 — tamburi perforati; 12 — sistem de incalzire;
13 — gura de evacuare; 14 — banda transportoare; 15 — conducta

Transportul materialului fibros in camera de uscare se face
cu o vitezd de 2 — 8m/min cu ajutorul a patru tamburi perforati 11.
Sistemele de incalzire a aerului 12 se afla amplasate atdt la partea
inferioara cat si la cea superioard a camerei de uscare. Aerul cald este
aspirat prin orificiile tamburilor perforati 11, dar numai pe jumatate
din circumferinta acestora. Se realizeaza astfel uscarea unei parti a
materialului fibros, cealaltd urmand a fi uscata de urmatorul tambur.
Aerul umed este evacuat cu ajurorul unui ventilator 13.

Materialul fibros uscat este debitat de banda transportoare 14
si transportat pneumatic prin conducta 15 spre camera de odihna.

Circulatia aerului prin uscatorul cu tamburi perforati este
prezentata in figura 1. 11.

Figura 1.11
Circulatia aerului prin uscitorul cu tamburi perforati
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1.3.6. CARBONIZAREA LANII

Operatia de spalare are drept efect indepartarea grasimilor si
a substantelor minerale, iar prin operatia de scuturare — deci pe cale
mecanica - impuritatile vegetale (scaieti, paie) sunt indepartate doar
partial. Parte din ele raman in lana si dupa operatia de spalare, creand
dificultati in procesele ulterioare de filare.

Lana care contine un procent mare de impurititi vegetale,
neeliminabile 1n operatiile de cardare (pe carde dotate, in acest scop,
cu dispozitive speciale) sau in operatia de pieptanare prin actiuni
mecanice, este supusa procesului de carbonizare.

Carbonizarea se bazeaza pe transformarea in mediu acid a
impuritatilor vegetale (de natura celulozicd) in hidroceluloza friabila,
care poate fi eliminata apoi prin scuturare.

Principiul carbonizarii  constd asadar in transformarea
moleculei de celuloza in carbon si apa, dupa reactia:

CsH 1905 —»  Cst5H,0

Procesul constd in tratarea lanii cu acizi anorganici diluati
(acid clorhidric sau cel mai adesea acid sulfuric 4...8%) sau saruri
metalice (clorura de magneziu sau clorura de aluminiu), urmata de o
evaporare a apei la temperatura de 105 — 110°C (in scopul
concentrarii acidului) timp 1n care are loc descompunerea
impuritatilor vegetale, urmatd de neutralizare, spilare si uscare. In
urma acestui tratament celuloza din impuritatile vegetale
hidrolizeaza, se transforma in hidroceluloza, substanta care se
indeparteaza apoi prin scuturare.

Cea mai folositd substanta in procesul de carbonizare ramane
acidul sulfuric, deoarece prezintd unele avantaje, intre care faptul ca
permite carbonizarea la temperaturi relativ reduse (95...105°C), nu
degradeaza fibrele decat intr-o micd masura si se elimind usor de pe
fibre.
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Procesul de carbonizare cu acid sulfuric presupune
urmatoarele etape:

— Inmuierea fibrelor cu solutie de acid sulfuric 4 — 8%,

timp de 20 — 30 min;

— stoarcerea 1n vederea indepartarii excesului de solutie;

— uscarea preliminara, la temperaturi de 60 — 80°C;

— uscarea propriu-zisi, sau carbonizarea;

— zdrobirea si scuturarea materialului fibros;

— spalarea si neutralizarea;

— centrifugarea si uscarea.

Carbonizarea propriu-zisd se realizeazd la temperaturi de
105...110°C, timp de 10-15 min, perioada in care hidrocelulozele se
transformd in carbune, pe masini de carbonizat de constructie
asemandtoare uscdtoarelor.

Magsina de carbonizat (figura 1.12.) poate avea 3...10 tambure
perforate. Primele tambure realizeazd uscarea preliminard, marind
concentratia de acid, iar ultimele realizeaza carbonizarea
impuritatilor vegetale.

Figura .12
Masina de carbonizat cu tamburi perforati pentru
carbonizarea lanii dupa procedeu continuu

Zdrobirea si scuturarea materialului fibros are rolul de a
elimina impuritatile carbonizate.

Se realizeazd pe masini precedate de lazi alimentatoare. O
masind de zdrobit (figura 1.13) are in componenta sa mai multe
perechi de cilindri calandri (cu viteza crescatoare de la prima pereche
la ultima) i un tambur de lovire. Se pot utiliza mai multe treceri ale
materialului pe astfel de masini. Fiecare masind de zdrobit este
urmatd de o masind de desfacut, catre care materialul fibros este
transportat pneumatic, separat de impuritatile vegetale.
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Figura 1.13. Masina de zdrobit impurititi vegetale carbonizate
1 — masa alimentatoare; 2 — cilindru alimentator,; 3 — cilindrii calandri;
4 — tambur

Carbonizarea exercitd o influenta asupra cheratinei din 1ana,
modificand proprietatile fibrelor. Lana carbonizatd pierde din
elasticitate, din moleciune, din suplete, din capacitatea de filare si
devine inaptd pentru pieptinare. Din acest motiv operatia de
carbonizare trebuie aplicata numai acelor calitdti de 1and pentru care
operatia este inevitabila.

1.3.7. AMESTECAREA COMPONENTILOR

Fluxul tehnologic scurt utilizat in filaturile de 1ana cardata
(Intre amestecare si filare existd doar operatia de cardare), precum si
folosirea unui mare numiar de componenti (cu proprietati si
caracteristici foarte variate) sunt considerente care justifica
importanta deosebita a operatiei de amestecare.

Scopul operatiei de amestecare este de a realiza loturi si
partizi cdt mai omogene prin distribuirea uniformd a fiecarui
component 1n intreaga masa de material fibros.
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Odata cu amestecarea se realizeaza si o destramare partiald a
particulelor de material fibros, fenomen ce favorizeaza eliminarea
unor impuritdti si corpuri strdine. Calitatea amestecului este
dependentd de intensitatea destramarii — cu cat particulele de
material fibros sunt mai mici, cu atat calitatea amestecului este mai
buna.

Amestecarea se face manual, semimecanizat, mecanizat sau
automatizat, realizandu-se partizi de 1 — 10 tone.

Amestecarea manuala constd in formarea unui “pat de
componenti” alcatuit din mai multe straturi orizontale, fiecare strat
continand fibre dintr-un singur component.

Greutatea fiecdrui component se stabileste in functie de cota
sa de participare — in conformitate cu reteta de amestec — si functie
de greutatea partidei. Numarul de straturi se stabileste functie de
calitatea impusa amestecului si de suprafata de care se dispune, fara
insd ca inaltimea totald a “patului de componenti” si depadseasca
1,2m.

Greutatea partidei trebuie s asigure functionarea continua a
filaturii minim 4-5 zile.

WV Vil

Pat de componenti

Pat de amestec

Figura 1.14. Structura patului de componenti
si a patului de amestec

Desprinderea portiilor de material se realizeaza pe verticala
(I, I, IL....,X din figura 1.14.) pe toatd Iniltimea “patului de
componenti” si se alimenteazd pe rand la o masind de destramat si
amestecat, In asa fel incat toate componentele dintr-o portie s fie
alimentate simultan in masina.
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Cu materialul debitat de la aceastd masina se alcatuicste
“patul de amestec” 1n care fiecare strat orizontal contine material
fibros din toate componentele retetei de amestec, asa cum a fost
desprins pe verticala, sub forma de portii, din “patul de componenti”.

Pentru amestecurile melanj (amestecuri cu componente de
culori diferite) se realizeaza succesiv mai multe paturi de amestec.

In cazul in care greutatea partidei este prea mare “patul de
amestec” se realizeazd din mai multe “paturi de componenti”
identice.

Masina de desfoiat si amestecat cunoscutd si sub
denumirea de lup amestecator (figura 1.15.) se foloseste atat pentru
desfoierea componentilor inainte de alcituirea patului de componenti
cat si pentru amestecarea si desfoierea materialului fibros desprins
din “patul de componenti” si din “patul de amestec”.

> copreoye re 7 77

Figura I.15. Masina de desfoiat si amestecat
1 - masa alimentatoare; 2 - cilindru de presare; 3 — cilindrii alimentatori;
4 — tambur; 5 — cilindru lucrator; 6 — cilindru intorcator;
7 — cilindru detasor.

Portiile de material fibros in care se afla toate componentele
amestecului sunt rupte vertical din “patul de componenti” sau din
“patul de amestec”, depuse simultan si uniform pe masa
alimentatoare 1, si presate de cilindrul de presiune 2. Pentru aceasta,
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alimentarea portiilor desprinse din patul de componenti se realizeaza
in pozitia indicata in figura 1.16.

Figura 1.16. Modul de alimentare la masina de desfoiat si amestecat
a — corect; b — incorect

Cilindrii alimentatori 3 preiau materialul fibros si 1l predau
tamburului 4. Viteza mica (5 — 6 m/min), sensul invers de inclinare a
dintilor fata de sensul de rotatie si ecartamentul negativ al cilindrilor
alimentatori asigura o retinere a materialului fibros care este desfacut
in aglomerdri mai mici de fibre de catre dintii tamburului. Cilindrul
alimentator superior este curdtat in permanentd de cilindrul 3’ care
preda si el materialul tamburului.

Asadar, o prima desfacere a materialului fibros are loc intre
cilindrii alimentatori §i tambur ca urmare a diferentelor de viteze
dintre acestia (viteza tamburului, de cca 700 rot/min este mult mai
mare decét a cilindrilor alimentatori).

Destramarea principald are loc intre tambur si cilindrii
lucratori 5, intre garniturile carora existd o pozitie de destramare. O
parte din fibrele existente pe garnitura tamburului trec pe garnitura
cilindrului lucrator care preda integral materialul fibros cilindrului
intorcator, care, la randul lui il predd tamburului. Se realizeaza astfel,
in zona tambur — lucrator - intorcator desfacerea si amestecarea
materialului. Operatia se repetd la urmatoarele doua zone de lucru cu
o0 intensitate marita.

Materialul fibros este apoi scos din dintii tamburului si
evacuat din masina de cilindrul detasor 7, care are o viteza periferica
mai mare decdt a tamburului. Cilindrul detasor este prevazut cu 8
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sipci, fiecare avand doud randuri de cuie drepte. Trei sipci din cele
opt au si cite o figie din piele cu marginea zimtata, cu rol de a creea
un curent de aer, necesar evacuarii materialului din masina.

Intre variantele modernizate ale acestor masini se numara si
cea realizata de firma OMMI din Italia.

Destramatorul fin, model AS (figura 1.17) este destinat
prelucrarii fibrelor scurte sau celor cu lungime medie.

Sistemul de alimentare, format din masa de alimentare (1) si
cilindrul (2) echipat cu garnitura rigida permite o strangere puternica
a fibrelor, datorata si sensului de rotatie a acestui cilindru — invers
sensului de miscare a mesei alimentatoare. Materialul fibros este
preluat de cilindrul alimentator (4), care preseazd pe masa profilata
(5) cu o presiune reglabila. Cilindrul cu ace (3) realizeaza o desfacere
a ghemotoacelor si o curatare de impurititi vegetale, dispozitivul
fiind echipat si cu un dispozitiv de indepartare a impuritatilor grele.

Productia masinii este de 400 — 2000kg/ora.

3

Figura 1.17 Desfacitor fin, model AS
1 —masa de alimentare; 2 — cilindru imbrdcat cu garniturd rigida;
3 —cilindrul cu ace; 4 — cilindrul de alimentare; 5— masa profilata
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Pentru fibrele lungi si fine, care necesitd o mai buna
menajare, aceeagi firma propune desfacatorul model CLS (figura
1.18).

Figura 1.18. Lup detramaitor model CLS
1 — cilindrii alimentatori; 2 — cilindrul egalizator; 3 — tamburul principal;
4 — cilindrul lucrator, 5 — cilindrul intorcator; 6 — cilindrul debitor.

Magina este echipatd cu doi cilindrii alimentatori (1), un
cilindrul egalizator (2), tamburul principal (3) inconjurat de trei
grupuri cardatoare formate dintr-un cilindru lucrator (4) si un
cilindru intorcaror (5) si un cilindru de debitare (6).

Productia masinii este de 1000 — 3000kg/ora.
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Amestecarea automatizata

Amestecarea mecanizatd si automatizatdi se bazeazd pe
acelasi principiu de lucru, dar productivitatea si calitatea procesului
de amestecare sunt imbunatatite.

Un agregat de amestecare are in componenta sa urmatoarele
utilaje:

— utilaje  pentru alimentarea componentilor  (lazi

alimentatoare —simple sau duble — cu cantar automat);

— utilaje pentru desfoierea componentilor;

— utilaje pentru transportul materialului fibros;

— sisteme de emulsionare;

— filtre pentru praf;

— instalatii si dispozitive de comanda.

In functie de utilajele care intrdi in componenta lor,
agregatele automatizate de amestecare se pot clasifica in:

— agregate de amestecare cu camere de amestec cu
compartimente verticale;

— agregate de amestecare cu camere de amestec
dreptunghiulare;

— agregate de amestecare cu dispozitive de presare
in baloti.

In figura 1.19 este prezentat un agregat automatizat de
amestecare cu camere de amestecare si dispozitiv de imbalotare. De
mentionat cd marimea loturilor care pot fi prelucrate pe un asemenea
agregat este nelimitatd §i cd functionarea acestui agregat este
independenta de carde.
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Figura 1.19

Instalatie automatizati de amestecare cu dispozitiv de imbalotare
1 — lada alimentatoare cu cantar automat; 2 — banda transportoare;
3 —desfacator; 4 — ventilator; 5 — conducta pneumaticd,

6 — camere de amestecare; 7 — lada de alimentare; 8 — desfacator;
9 — pulverizator,; 10 — presa de baloti
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1.4. OPERATII TEHNOLOGICE UTILIZATE iN

FILATURILE TIP LANA CARDATA

1.4.1. CARDAREA

Ca si 1n cazul bumbacului, scopul operatiei de cardare este

de a realiza:

VV VY VYV

destramarea materialului fibros pana la individualizarea fibrelor;
eliminarea impuritatilor rimase n materialul fibros precum si a
fibrelor prea scurte, considerate nefilabile;

descretirea partiala a fibrelor, precum si orientarea lor pe directia
longitudinala a Insiruirii de fibre;

amestecarea intima a fibrelor;

obtinerea primului semifabricat cu titlul bine stabilit,
semifabricat care se prezintd sub forma de pretort.

Cardarea in filaturile tip 1ana se realizeaza pe carde cu

cilindrii, carde a caror tambure sunt acoperite cu un numar diferit de
grupuri cardatoare, in functie de materialul prelucrat.

Un grup cardator (figura 1.20) este alcatuit din: cilindru

lucrator; cilindru intorcator si tambur.

Figura 1.20 Grup cardator
L — cilindru lucrator; I — cilindru intorcator; T — tambur
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Principiul de lucru este acelasi pentru toate grupurile
cardatoare. Intre acestea pot exista diferente cu privire la viteze,
ecartamente si la finetea garniturilor.

In filaturile tip 1ana cardatd, in care materialul fibros de la
cardare trece direct la filare, intre aceste doua operatii neexistand
nici o altd faza, cardele trebuie sd realizeze individualizarea si
amestecarea finala a fibrelor.

Eventualele defecte de cardare nu vor putea fi corectate
decat intr-o micd masura in operatia de filare si de aceea pretortul
debitat pe carde trebuie sa fie cat mai uniform in ceea ce priveste
finetea lui si cat mai omogen in ceea ce priveste structura lui.

In aceste conditii prelucrarea partidei de amestec pe o
singurd carda nu este suficentd, si de aceea se folosesc doud sau trei
carde care alcdtuiesc impreund un agregat de cardare cunoscut si sub
denumirea de "sortiment de carde".

muwe

Fig. 1.21. Schema tehnologica a unui agregat de cardare
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In filatura tip land cardatd se utilizeaza diverse variante
constructive de agregate de cardare, care se diferentiaza intre ele

prin:

numarul de carde din componenta agregatului
(agregate cu doua sau cu trei carde);

numdrul de tambure ai cardei propriu-zise (carda
simpla — cu un singur tambur, sau carda dubla — cu
doud tambure);

modul de transport de la o carda la alta;

tipul si numdrul dispozitivelor de destramare
preliminara (rupator, avantren, carda preliminara);
tipul si numarul dispozitivelor de eliminare a
impuritatilor vegetale;

tipul aparatului divizor.

Un agregat modern de cardare (figura 1.21.) cuprinde in
urmadtoarele parti componente:

lada alimentatoare cu cantar automat;
avantrenul ;

carda propriu-zisa;

dispozitive de formare si transport a paturii;
dispozitive pentru zdrobirea si eliminare a scaietilor;
aparatul divizor.

Fig. 1.21. Schema tehnologica a unui agregat de cardare (continuare)
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1.4.1.1. Lada alimentatoare

Lada alimentatoare cu cantar automat este prezenta la toate
agregatele de cardare, Tnaintea primei carde. Scopul cantarului
automat este de a realiza o alimentare cat mai constantd in timp cu
material fibros, alimentare care va determina o intensitate uniforma
de cardare, cu repercursiuni asupra omogenitatii si uniformitatii
pretortului.

Schema tehnologicd a unei ldzi alimentatoare cu cantar
dozator este prezentata in figura 1.22.

Fig. 1.22. Schema tehnologica a lazii alimentatoare
1 — lada alimentatoare; 2 — masd transportoare; 3 — panzd urcdtoare cu cuie;
4 — pieptene egalizator, 5 — pieptene detagsor; 6 — cutia cantarului;
7 — masa alimentatoare; 8 — placa de realizare a stratului de material fibros;
9 — cilindrul de presiune.

Materialul fibros este introdus manual in lada alimentatoare
(1), ocupand 2/3 din volumul ei. De pe masa transportoare (2)
materialul este preluat de panza urcatoare cu cuie (3) si condus in
dreptul pieptenelui oscilant egalizator (4), care realizeazd o
uniformizare a grosimii stratului de material fibros, returnand




Tehnologia filarii fibrelor de 1ana 49

surplusul in lada. Materialul este desprins de pieptenele detasor ( 5)
si depus in cutia (6) a cantarului automat. Periodic, cutia se deschide
si lasd sd cadd portiie de material din cutia cantarului pe masa
alimentatoare (7). Placa (8), care are o miscare rectilinie alternativa,
realizeaza un strat continuu de material care este presat de cilindrul

(9).

Modernizari ale lazilor alimentatoare

Firma Befama, din Polonia, cu o bogatd experientd in
domeniu, ofera sisteme de alimentare a cardelor, care se
caracterizeaza printr-o alimentare uniforma a fibrelor, o deservire
usoarda, sigurantd in exploatare s§i duratd mare de utilizare a
echipamentelor.

Figura 1.23. Lada de alimentare tip 1 RA, cu cintar
1 — sistem de control al nivelului minim de fibre; 2 — panza urcdtoare;
3 — pieptene egalizator, 4 — sistem luminos de avertizare; 5 — magneti;
6 — cilindrul detasor,; 7 —trape alimentare cantar, 8 — celuld de forta;
9 — piston pneumatic, 10— cdntar.
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Firma propune douad variante constructive:
e lada de alimentare tip 1 RA, cu cantar (figura 1.23);
e lada de alimentare tip 1 S, cu dozator volumetric
(figura L. 24).

1

10

)

Figura 1.24. Lada de alimentare tip 1 S, cu dozator volumetric
1 —buncher cu rezerva de material; 2 — alimentare pneumatica;
3 s5i 7 — senzor de control al nivelului fibrelor; 4 — cilindrii debitori;
5 — cilindrul de desfoiere; 6 — panza transportoare; 8 — panza urcdtoare;
9 — pieptene egalizator; 10 — cilindrul detasor; 12 — magneti; 11 — perete vibrator,
13 — masa de debitare; 14 — platforma de cantarire;
15 - cilindrii alimentatori la carda.
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Firma Bonino, din Italia, propune alimentarea agregatului de
cardare cu lada alimentatoare simpla (figura 1.25) sau dubla (figura
1.26), ambele dotate cu cantar automat.

S _H

Figura 1.26 Lada alimentatoare dubli, firma Bonino
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Modernizarile in constructia agregatului de cardare
inlocuiesc cantarul dozator cu un dipozitiv de uniformizare a
alimentarii (Servolap) prezentat in figura 1.27.

Figura 1.27. Dispozitiv de uniformizare a alimentirii (Servolap)
1 — cilindrul rupator; 2 — flux cu raze izotropice; 3 — sursd de americiu;
4 — tub scintilant; 5 — tahometru; 6 — microprocesor;7 - motor

Dispozitivul este plasat intre cilindrii alimentatori si cilindrul
rupator al cardei si mdsoara continuu si pe toatd latimea stratului
fibros densitatea de material alimentat de lada alimentatoare, prin
emisia unui flux de raze izotropice 2 de la o sursda de americiu 3.
Radiatiile captate de tubul 4 sunt transformate In semnale electrice,
comparate cu semnalele transmise de tahometrul 5 de catre
microprocesorul 6, care comandd modificarea vitezei cilindrilor
alimentatori, In scopul debitarii unui val cat mai uniform.
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1.4.1.2. Avantrenul

Avantrenul este un dispozitiv de destrdmare preliminara
care este plasat dupa lada alimentatoare cu cantar dozator si care
realizeaza o destramare grosierd a ghemotoacelor de materal fibros,
in vederea protejarii garniturilor elastice a cardelor.

In acest scop avantrenul (figura I. 28) are toate organele
imbracate cu garnitura rigida.

Figura 1.28. Schema tehnologica a avantrenului
1 — masa transportoare; 2 — cilindrii alimentatori; 4 — cutite; 5 — cilindrul rupator;
6 — tamburul avantrenului; 7 — cilindrul lucrator; 8 — cilindrul lucrator;
9 — cilindrul intermediar, 10 — tamburul primei carde

Stratul de material fibros de pe masa alimentatoare (1) este
preluat de cilindrii alimentatori (2) care, datorita sensului de inclinare
al dintilor (invers sensului de rotire al cilindrilor) string puternic
materialul fibros si il oferd actiunii de destramare a cilindrului
rupdtor (5).
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Acesta are o viteza perifericd mai mare decat cea a cilindrilor
alimentatori, ceea ce favorizeazd desfacerea ghemotoacelor si
laminarea stratului de material fibros.

De pe rupator, materialul fibros este preluat de tamburul (6)
al avantrenului care il transportd in prima zona de cardare — primul
grup cardator — format din tamburul (6), cilindrul lucrdtor (7) si
cilindrul intorcator (8).

Intre tambur si cilindrul lucritor are loc o actiune de cardare
(viteza tamburului este mai mare decdt a lucratorului si acele
tamburului sunt paralele cu acele cilindrului lucrator). O parte din
material ramane pe tambur si o parte trece pe cilindrul lucrator, de
unde este preluat de cilindrul intorcator (acele cilindrului lucrator si
a cilindrului intorcédtor au pozitie incrucisatd) si predat tamburului.
Acest fenomen duce la amestecarea materialului fibros prin
suprapunerea materialului predat de cilindrul intorcator peste alt strat
fibros adus de tambur 1n zona de cardare. Fenomenul se repeta si la
celelalte grupuri cardatoare, dupd care materialul este preluat de
cilindrul intermediar (9) care il transporta si il preda tamburului (10)
al primei carde.

1.4.1.3. Carda propriu-zisa

Carda propriu-zisa este prezentd la toate agregatele de
cardare. Din punct de vedere constructiv, poate avea un singur
tambur principal (carda simpld), doud tambure (carda dubld) sau trei
tambure (carda tripld) si poate diferi si din punct de vedere al
numarului grupurilor cardatoare de pe fiecare tambur.

De obicei prima cardd poartd denumirea de  carda
preliminara i este plasatd dupa lada alimentatoare sau dupa
avantren, urmeaza carda mijlocie, iar ultima carda poarta denumirea
de carda finisoare.
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Materialul fibros prelucrat de avantren este preluat de carda
preliminara (figura I. 29.).

Figura 1.29. Schema tehnologica a cardei preliminare.
9 — cilindrul intermediar; 10 — tambur, 11 — cilindrul lucrator;
12 — cilindrul intcrcator; 13 — cilindrul fugdator, 14 — cilindrul perietor,
15- cutit oscilant; 16 — masd debitoare

Tamburul (10) se roteste in sens orar, si are acele inclinate in
sensul de rotatie. Cardarea se realizeaza prin intermediul a cinci
grupuri cardatoare. Concomitent cu desfacerea, preluarea si predarea
materialului are loc §i 0 amestecare si o paralelizare a fibrelor.

Materialul fibros cardat care se gaseste sub forma de val in
garnitura tamburului ajunge in dreptul cilindrului fugétor (13). Acele
garniturii fugdtorului patrund 1n acele garniturii tamburului
(ecartament negativ), scot fibrele la suprafata acesteia, usurand astfel
preluarea lor de catre cilindrul perietor (14) de pe care valul este
detasat cu un cutit oscilant (15) si predat masei debitoare (16).

Procesul de cardare continud in mod progresiv, pe carda
propriu-zisa, care poate avea un singur tambur principal, sau doi
tamburi principali. Fiecare tambur poate avea 3 — 6 grupuri
cardatoare.
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In cazul prelucrarii lanurilor cu continut mare de impuritati
vegetale, intre primele doud carde se amplaseaza un dispozitiv pentru
zdrobirea acestora.

Dispozitivul "Peralta" (figura 1.30.) este alcatuit din doi
cilindrii de presiune (1) si (2). Acestia au suprafetele netede, foarte
fin polizate. Cilindrul superior apasa pe cilindrul inferior cu greutatea
proprie la care se adauga presiunea exercitatd de doud resorturi
puternice dispuse la extremitatile axului cilindrilor superiori, a caror
lungime este egald cu latimea de lucru a cardei. Sub actiunea unei
presiuni de 4,5 — 5t impuritatile vegetale sunt sfiramate si
transformate in praf.

Acest dispozitiv este prezent doar in filaturile tip lana
cardata.

Fig. 1.30 Schema dispozitivului "Peralta"
1, 2 — cilindrii de presiune

Folosirea acestui dispozitiv este indicatd in cazul prelucrarii
lanurilor cu continut mare de impuritati vegetale. Micsoreaza
frecventa ruperilor in operatia de filare, creste rezistenta si alungirea
la rupere a firelor, cu repercursiuni pozitive asupra proceselor din
tesdtorii si asupra caracteristicilor de aspect a produselor finite.
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1.4.1.4. Aparatul divizor

Aparatul divizor are rolul de a diviza valul desprins de pe
perietorul ultimei carde a agregatului intr-un numar prestabilit de
fasii longitudinale pe care le transforma in pretort.

Poate fi construit in doud variante: cu cureluse de lungimi
diferite, sau cu cureluse de aceeasi lungime.

In figura 1.31 este prezentati schema tehnologici a unui
aparat divizor cu cureluse de lungimi diferite.
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Fig. 1.31. Schema aparatului divizor
1,2 — cilindrii alimentatori;3,4 cilindrii divizori;
5,6,7,8,9,10,11,12 — cilindrii conducatori ai cureluselor divizoare;
13 — suluri cu pretort; LILIILIV — perechi de mansoane frotoare
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Aparatul divizor executa urmatoarele operatii:

» divizarea vilului in fagii inguste, separate sub forma unor benzi
de fibre;

» condensarea benzilor si transformarea lor in pretort, cu sectiune
rotunda;

» infasurarea in cruce a pretortului pe bobine, care urmeaza a fi
alimentate la masinile de filat.

Pentru a executa aceste operatii, aparatul divizor are in
componenta sa urmatoarele dispozitive:
¢ dispozitiv pentru divizarea valului Intr-un numar prestabilit
de benzi inguste (cilindrii divizori 3 si 4);
¢ dispozitiv de frotare pentru transformarea benzilor inguste in
pretort (mansoanele de frotare 1, 1L, 11l si IV care au pe suprafata
lor caneluri);
¢ dispozitive pentru Infasurarea pretortului pe bobine.

Valul detasat de cutitul oscilant de pe cilindrul perietor al
ultimei carde ajunge la cilindrii alimentatori ai aparatului divizor(1)
si (2) si este condus mai departe de curelusele divizoare spre cilindrii
divizori (3) si (4).

Dupa trecerea cureluselor superioare peste cilindrii de
conducere (5), curelusele se despart prin incrucisare: curelusele lungi
trec peste cilindrul (6), iar cele scurte peste cilindrul (7).

Prin incrucisarea acestora valul este divizat, urmand ca apoi
curelusele sa transporte benzile de val spre mansoanele frotoare
(confectionate din piele de bund calitate) si sd le transforme in
pretort, urmare a celor doud miscéri efectuate de acestea:

— o miscare de avans, pentru debitarea pretortului;
— o migcare de translatie alternativa, in vederea condensarii prin
falsa torsiune a fasiilor de val.

Exista aparate divizoare la care se poate regla intensitatea
frotarii, prin trecerea pretorturilor prin una sau doud perechi de
mansoane frotoare, executand astfel o dubla sau tripla frotare.

Pretortul astfel obtinut este infasurat pe bobine.
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1.4.2. FILAREA

Filarea are drept scop transformarea pretortului in fir. in
filaturile tip 14na cardata, aceastd operatie se realizeaza pe masini de
diferite tipuri constructive.

Din punct de vedere al functionarii masinile de filat utilizate
in acest sector se clasifica in:

e magsini de filat cu functionare continud — masini de filat cu
inele,

e masini cu functionare periodicd — numite selfactoare, magini
care sunt utilizate doar 1n acest sector.

1.4.2.1. Filarea pe masini de filat cu inele

Similar masinilor de filat cu inele folosite in filaturile tip
bumbac, cele utilizate in filaturile tip 1and cardatid realizeaza
operatiile de laminare, torsionare si infasurare.

In componenta masinilor de filat cu inele utilizate in
filaturile tip 1ana cardata (figura 1.32) intrd urmatoarele dispozitive:

> dispozitivul de alimentare;
> dispozitivul de laminare (trenul de laminat)
> dispozitivul de torsionare si infasurare.

Din punct de vedere constructiv masinile de filat cu inele
folosite in filaturile tip 14nd cardatd se aseamana mult cu cele
folosite 1n filaturile tip bumbac. Deosebiri esentiale prezinta
dispozitivul de alimentare (care trebuie sd permita alimentarea cu
pretort si nu cu semitort) si cel de laminare — un tren de laminat dotat
cu pretorsor, montat Intre cilindrii alimentatori si cei debitori ai
trenului de laminat, cat mai aproape de cilindrii debitori. Rolul lui
este de a asigura uniformizarea finetii ingiruirii de fibre.
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Figura 1.32
Schema tehnologica a masinii de filat cu inele din filaturile tip 14na cardata
1 — cilindrii desfasuratori; 2 — bobind cu pretort; 3 — conducator de pretort;

4 — cilindrii alimentatori ai trenului de laminat; ; 5 — cilindrii debitori ai trenului
de laminat,; 6 — pretorsor; 7 — conducator de fir; 8 — fus; 9 — insiruire de fibre;
10— cursor; 11 —teava, 12 — inel; 13 — frana de genunchi, 14 — conductd cu aer
comprimat; 15 — pneumafil; 16 — conductd centrald de colectare a firelor rupte

Bobinele cu pretort 2 obtinute la aparatul divizor al
agregatului de cardare sunt agezate pe cilindrii desfasuratori 1, care
le antreneazd prin frictiune in miscare de rotatie. Pretortul astfel
desfagurat este trecut prin conducatorul de pretort 3, care are o
miscare rectilinie alternativad cu o viteza redusa, In scopul menajarii
mansgoanelor cilindrilor trenului de laminat (preintdmpinand uzura
lor in acelasi loc).

Trenul de laminat este alcatuit din cilindrii alimentatori 4 si
cilindrii debitori 5, Intre care se afla pretorsorul 6. Acesta confera
ingiruirii de fibre o falsa torsiune. Deoarece torsiunile se repartizeaza
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intotdeauna preferential in zonele mai subtiri, reducand astfel
posibilitatea de alunecare a fibrelor unele fatd de altele, laminajul se
va aplica prioritar in zonele mai groase (unde fibrele alunecd mai
usor unele fatd de altele) diminudnd astfel neregularitatea firului pe
portiuni scurte.

Ingiruirea de fibre astfel subtiati este trecuti prin
conducatorul de fir 7, situat pe aceeasi axd cu fusul 8 si inelul 12,
prin cursorul 10 si se depune pe teavall.

Torsionarea se realizeaza concomitent cu infisurarea prin
intermediul ansamblului fus — inel — cursor. Infisurarea se realizeaza
- similar celei de la masinile de filat din filaturile tip bumbac - in
straturi conice duble (de umplere si de separatie) suprapuse decalat
cu o anumitd valoare, numita “salt”, aproximativ egala cu diametrul
firului.

Diametrul formatului (trebuie sd aiba dimensiune maxima
pentru a asigura iInfasurarea unei cantitati cat mai mari de fir)
depinde de densitatea de lungime a firului Infasurat si de densitatea
de infasurare a firului.

La schimbarea densitatii de lungime a firului prelucrat,
pentru mentinerea diametrului formatului la dimensiunea maxima se
impune modificarea pasului spirelor si a saltului bancii.

1.4.2.2. Filarea pe selfactor

Desi productia este mai mica decit cea realizata pe masini de
filat cu inele, desi deservirea si intretinerea sunt mai dificile, calitatea
si posibilitatea de a se prelucra amestecuri cu continut mai mare de
fibre recuperabile a facut ca filarea pe selfactor sd revind pe piata
firelor cardate tip lana.

Firmele constructoare de utilaje textile s-au preocupat de
diminuarea neajunsurilor acestei magini, astfel incat selfactoarele
actuale sunt prevazute cu comandd si actionare electronicd,
automatizarea ciclului de lucru si pot lucra cu turatii ale fuselor de
pana la 10.000 rot/min.

Selfactoarele actuale se construiesc In doud variante:
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e cu dispozitivul de alimentare mobil si dispozitivul fuselor fix
(figura L. 33);

e cu ambele dispozitive mobile, dispuse 1n carucioare care au o
miscare rectilinie alternativa de apropiere si departare unul
de celalalt.

Indiferent de varianta constructiva, cele doua dispozitive din
componenta unui selfactor sunt: dispozitivul de alimentare care
realizeaza desfagurarea si debitarea suvitei de pretort si dispozitivul
fuselor, baghetei si contrabaghetei.

Selfactoarele functioneaza ciclic; un ciclu de functionare

include urméatoarele faze:

— iegirea caruciorului, faza in care se realizeaza laminarea
si torsionarea preliminara in vederea consolidarii
portiunilor mai subtiri ale Insiruirii de fibre;

— torsionarea suplimentara pana la torsiunea prestabilita a
firului;

— pregétirea pentru infasurare, fazd in care fusele executa
cateva rotatii In sens contrar infasurdrii pentru a
desfagura spirele rare de fir dintre varful fusului si
nivelul superior al ultimului strat infasurat;

— infasurarea firului pe teava, operatie realizatd prin
deplasarea caruciorului spre banca fuselor.
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1.5. OPERATII TEHNOLOGICE UTILIZATE iN
FILATURILE TIP LANA PIEPTANATA

Filarea cu proces de pieptanare a lanii se deosebeste de cea
cu proces de cardare prin utilajul folosit, prin procesul tehnologic
adoptat si prin materia prima utilizata.

Materiile prime utilizate in filaturile tip 1ana pieptanata
sunt:
» lana normald (de tunsoare) fina si semifina;
» fibre chimice tip 1and, cu lungimea de 80—120 mm si densitatea
de lungime de 34 dtex;
» retururi din fabricatie proprie (in stare purd sau in amestec);
» alte paruri animale (in mica masura).

Fibrele de 1ana utilizate trebuie sa aiba o lungime mai mare
de 50 mm, o buna uniformitate la lungime, un grad avansat de
curatare, un numar redus de ondulatii, rezistenta si elasticitate buna.

Procesul tehnologic de obtinere a firelor tip 1ana pieptanata
este foarte complex, de lunga durata si diferit functie de o serie de
factori, Intre care:

» materia prima folositd (lana purd, amestecuri de lana cu
fibre chimice, amestecuri cu alte paruri, etc.);

» sistemul de prelucrare adoptat (francez, englez sau
combinat);

» etapa in care are loc amestecarca (inainte sau dupa
operatia de cardare);

» etapa in care are loc vopsirea (in fibra, in banda, in fir
sau in tesaturd);

» utilajul existent i gradul de modernizare al
intreprinderii.
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In general, operatia de amestecare a componentilor

prezinta o importantd deosebita pentru omogenitatea firului.

In filaturile tip 1ana pieptinatd se poate realiza sub doui

forme:

o sub formda de masa fibroasa - inaintea operatiei de
cardare prin procedee identice cu cele folosite in
filaturile tip 14na cardatd (manual — prin formarea patului
de amestec, mecanizat sau automatizat);

o sub formd de benzi - in diferite faze ale fluxului
tehnologic, functie de numarul si  culoarea
componentilor, dar si de utilajul din dotarea filaturilor,

astfel:
- TInaintea operatiei de piepténare;
- In timpul operatiei de pieptanare;
- lamelanjeza (laminorul amestecéator);
- la prima trecere din preparatie.
Amestecarea componentilor  inaintea cardarii

permite realizarea unui amestec mai omogen, dar prezinta §i o
serie de dezavantaje — care o fac rar utilizata — printre care:
¢ anumite operatii necesare fibrelor de 1ana nu sunt
necesare si fibrelor chimice;
¢ la cardare nu se pot folosi reglaje optime
corespunzatoare fiecarui component;
¢ deseurile rezultate de la carde si pieptanatura de la
magina de pieptanat nu pot fi utilizate in filaturile
tip 1ana cardata pentru obtinerea firelor din 100%
lana;
¢ 1n operatia de pieptanare creste continutul de 14na in
pieptanatura si scade n banda pieptanata.
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De mentionat ca atunci cand se doreste vopsirea in benzi,
intre pieptanare §i pregitirea pentru filare se introduc operatiile de
vopsire, lisare §i repieptanare.

Principalele etape ale unui flux tehnologic de obtinere a
firelor tip 14nd pieptanata au fost prezentate in figura 1.2.

In cadrul fiecirei etape se realizeaza mai multe operatii
tehnologice, operatii care vor fi prezentate in subcapitole distincte.

Pregatirea pentru filare se realizeaza prin dublari si laminari
succesive. In functie de materia primi se poate adopta sistemul
francez (care utilizeazd drept ultim pasaj laminorul finisor, care
debiteaza pretort — o Ingiruire fals torsionatd), sau sistemul englez
(care utilizeaza drept ultim pasaj flaierul, care debiteaza semitort —
ingiruire torsionata real).

1.5.1. Pregatirea componentilor pentru
cardare

Pregitirea componentilor pentru cardare comporta aceleasi
operatii cu cele folosite in filaturile tip 14nd cardata, cu exceptia
operatieci de carbonizare, care este 1inlocuitd cu operatia de
indepartare pe cale mecanica a impuritatilor vegetale.

In general, operatia de carbonizare are ca efect nedorit
scaderea rezistentei si alungirii la rupere a fibrelor, ceea ce contribuie
la cresterea frecventei ruperilor de fibre in operatiile ulterioare
carbonizarii si implicit la crestera procentului de pieptanatura in
timpul operatiei de pieptanare.

Efecte asemanatoare operatiei de carbonizare se obtin si
atunci cind vopsirea fibrelor se realizeazd Inaintea operatiei de
cardare. De aceea in filaturile tip 1and pieptanata vopsirea lanii se
face cel mai adesea sub forma de benzi.

Asadar, in filaturile tip 1ana pieptanata, pregatirea lanii
pentru cardare cuprinde urmatoarele operatii:

» Sortarea si clasificarea lanii — pe sorturi $i subsorturi;

» Desfacerea si scuturarea lanii de impuritati;

» Spalarea ldnii — pentru indepdrtarea impuritdtilor minerale,
animale si a usucului.
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In timpul operatiei de spilare trebuie si se evite pe cat
posibil fenomenul de impaslire a lanii — care duce la  cresterea
numarului de ruperi ale fibrelor in timpul operatiei de cardare si
implicit a procentului de pieptadnaturd la masina de pieptanat.
Continutul maxim de grasimi rimas pe fibre In urma operatiei de
spalare trebuie sa nu depaseasca 1%.

»  Uscarea lanii;

»  Desfoierea lanii,

»  Uleierea lanii — astfel incat procentul de ulei distribuit

sd fie cuprins Intre 1 - 1,5% pentru lanurile groase si
intre 3 -3,5% pentru lanurile fine.

Singura categorie de fibre chimice care intrd in aceasta
fazd in procesul tehnologic din filatura tip lana pieptanatd este
celofibra. Pregatirea acestei categorii de fibre nu necesita insa decat
o desfoiere pe lup amestecator.

Toate celelalte categorii de fibre chimice intrd in prelucrare
in stadiu de benzi obtinute prin transformarea cablurilor de filamente
direct in benzi de fibre, transformare care nu se realizeaza 1nsa prin
procedeu clasic de cardare, ci prin taierea filamentelor sau prin
ruperea necontrolatd a cablurilor.

1.5.2. CARDAREA

Scopul operatiei de cardare este acelasi n toate
filaturile, si anume:

— de destramare progresivd a materialului fibros pana
la individualizarea fibrelor;

— de indepartare a unei cantitati cdt mai mari de
impuritati vegetale;

— de realizare a primului semifabricat — o banda cu o
densitate de lungime prestabilita.
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Deci o particularitate a procesului de cardare in filatura tip
1ana pieptdnata o constituie produsul debitat — banda si nu pretortul
obtinut la agregatul de cardare din filatura tip 14nd cardata.

Necesitatea menajarii fibrelor — mai lungi si mai fine decat
cele folosite in filaturile tip 1ana cardatd — impune o intensitate de
cardare moderata, posibil de realizat prin marirea numaérului zonelor
de cardare, deci prin utilizarea cardei duble (cu doua tambure),
frecvent intalnita in filaturile tip 1ana pieptanata.

Operatiile mecanice de inlaturare a impuritatilor vegetale,
care Inlocuiesc operatia de carbonizare din filaturile tip 14na cardata,
sunt realizate tot n timpul operatiei de cardare de catre dispozitive
speciale de zdrobire si iIndepartare a impuritatilor vegetale.

Cardarea se realizeaza pe carde cu cilindri, care se
deosebesc intre ele dupa:
— numarul tamburelor principale: cu un tambur —
carda simpla sau cu doud tamburi — carda dubla;
— tipul dispozitivului de eliminare a impuritatilor;
— latimea de lucru si diametrul organelor lucratoare;
— tipul dispozitivului de debitare a benzii.

O carda din fluxul tehnologic al unei filaturi tip lana
pieptanata (figura 1.34.) cuprinde in componenta sa
urmadtoarele parti principale:

I —lada alimentatoare cu cantar automat ;

Il — avantrenul;

111 — dispozitive de eliminare a impuritatilor vegetale;

1V — carda propriu-zisd, cel mai adesea dubla;

V' — dispozitive de formare si colectare a benzii.

Operatia de carbonizare exercitd o anumitd influenta
asupra cheratinei din lana: fibrele pierd din -elasticitate,
moleciune, suplete, capacitatea de filare, si nu este aptd pentru
pieptanare. De aceea pentru indepartarea impuritatilor vegetale
se foloseste, cel mai adesea, avantren dublu — element specific
acestui sistem de filare.
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I — Lada alimentatoare cu cantar automat

Principiul de functionare al 14zii alimentatoare a cardei
propriu-zise este similar cu cel descris la agregatul de cardare utilizat
in filaturile tip 1ana cardata.

Il — Avantrenul
Avantrenul din componenta unei carde utilizate
in filaturile
tip lanad pieptanata are, de obicei, doud perechi de
cilindri alimentatori (4), pentru marirea capacitatii de retinere a
fibrelor (care au o lungime mai mare) si are mai multe zone de
cardare (realizate prin utilizarea a doud tambure i a mai multor
grupuri cardatoare).

III — Disporzitive de indepartare a impuritatilor
vegetale

Carda prezentata in figura 1.34 este prevazuta cu un
dispozitiv de 1indepartare a impuritatilor de tip Morel simplu,
amplasat in zona IIl a figurii. Existd si carde dotate cu alte
dispozitive destinate acestui scop, cum ar i dispozitivul Harmel.

Se vor prezenta in cele ce urmeaza, separat, aceste doua
dispozitive de indepartare a impuritatilor.

Dispozitivul Morell este parte componenta a cardelor din
filatura tip 1ana pieptanata sau semipieptanata.

Se afla plasat intre tamburul avantrenului si cilindrul
transportor spre primul tambur al cardei duble; poate fi utilizat si in
varianta dubla.

In figura 1.35 este prezentat schematic un dispozitiv de
eliminare a impuritatilor vegetale Morell simplu.

Este format din cilindrul (2) imbracat cu garnitura din par de
cal cu rol de a prelua materialul fibros din garnitura rigidd a
tamburului avantrenului (1) si de a-l preda cilindrului (3), imbracat
tot cu garnitura rigida.
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Figura 1.35.
Dispozitiv pentru indepartarea scaietilor — tip Morell
1 — tamburul avantrenului; 2 — perie circulara; 3 — tambur;
4 — cilindrul intermediar; 5 — cilindru cu cutite; 6 — jgheab de colectare a
impuritatilor vegetale; 7 — tamburul primei carde

Materialul fibros are tendinta de a patrunde printre dintii
trapezoidali ai cilindrului (3), iar scaietii de a rdmane la suprafata,
permitand astfel colectarea lor de catre cilindrul cu cutite (5), care {i
arunca in cutia colectoare (6). Cilindrul intermediar (4), imbracat cu
garnitura elastica, transfera materialul fibros pe tamburul principal al
primei carde (7).

Dispozitivul Harmel este un dispozitiv care realizeaza
zdrobirea impuritatilor vegetale, dispozitiv cu care sunt dotate unele
carde duble, cum ar fi carda dubla Befama.

Particulele mici, care rezultd in urma zdrobirii impuritatilor
vegetale, vor putea fi Inlaturate in prelucrarile ulterioare — in special
in operatia de pieptanare.

Dispozitivul Harmel (figura 1.36) se monteaza dupa cilindrul
perietor al primei carde.
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Figura 1.36.
Dispozitiv pentru indepirtarea scaietilor — tip Harmel
1 — cilindrul perietor al primei carde; 2 — cilindru metalic; 3 - cilindrii canelati;
4 — cilindru transportor; 5 — tamburul cardei a doua.

Dispozitivul se compune dintr-un cilindru metalic neted 2
deasupra caruia se afla montati doi cilindri canelati 3. Valul desprins
de pe perietorul (1) de catre un cutit oscilant trece printre cilindrul
metalic neted (2) si cilindrii canelati (3). Datorita canelurilor si
ecartamentelor mici (0,1 — 0,2mm) impuritatile vegetale sunt
zdrobite 1n particule a cdror marime este determinata de pasul
canelurilor cilindrului (3). Se recomanda insa, ca aceste particule sa
nu fie prea mici, situatie in care ele s-ar putea strecura chiar si printre
acele pieptenilor masinii de pieptanat.

1V — Carda propriu-zisa

Principiul de functionare a cardei (simple sau cel mai
adesea duble) utilizate in filaturile tip 1and pieptanatd este
similar celui descris in capitolul destinat filaturilor tip lana
cardata.

V — Dispozitive pentru formarea si colectarea benzii

Vilul detasat de pe cel de al doilea perietor este transformat
in banda prin tragerea lui de cétre o pereche de cilindri calandri
printr-o palnie condensatoare fixa.
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Colectarea benzilor se poate realiza:

- prin infasurare in cruce pe bobina (fig.1.37),
recomandatd in cazul prelucrdrii lanurilor fine;

- prin depunere in cand, in cazul prelucrarii
lanurilor mai groase —depunerea se poate face in
una, doud sau trei cani;

- prin reunirea benzilor de la mai multe carde
duble (4 — 6) pe o banda transportoare care le
preda unui cap reunitor dotat cu tren de laminat
la care laminajul realizat este de 1,6 — 2.

» Pentru depunerea benzii pe bobine, ca la orice
infagurare, este nevoie de doud miscari ce sunt asigurate de catre
dispozitivul de infasurare a benzii (figura 1.37).

Fig.1.37.
Dispozitivul de infasurare in cruce a benzii
1 — bobina; 2 — cilindrul de infagurare; 3- carucior; 4 —roti; 5 — sind;
6 — manivela; 7 — arbore vertical
Bobina cilindrica 1 este antrenatd in miscare de rotatie de
catre cilindrul Infasurator 2, care primeste o miscare de rotatie de la
arborele pe care este fixat, dar si o miscare laterald rectilinie
alternativd Tmpreund cu caruciorul 3 pe care este montat si care se

deplaseaza pe sina 5. Greutatea bobinelor variaza intre 4 si 5kg.
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» Depunerea benzii in cana se realizeaza similar cu cea
din filaturile de bumbac, prin combinarea a doud miscari de rotatie:
cea a talerului superior si cea a talerului inferior pe care este depusa
cana.

» Ultima varianta de colectare a benzilor, permite
obtinerea unei benzi mai uniforme si mai omogene, dar cu o
densitate de lungime mai mare, care poate fi infasurata pe bobina sau
poate fi depusa in cana.

Asadar, operatia de cardare din fluxul tehnologic de obtinere
a firelor pieptanate tip land nu are o importanta atit de mare ca la
filatura cardata, deoarece pana la filare ea este urmata de multe alte
operatii.

Elementele specifice cardelor din filaturile tip lana
pieptanata sunt:

— avantrenul dublu, in scopul indepartarii
impuritatilor vegetale;

— prezenta dispozitivelor de eliminare a
impuritdtilor, deoarece operatia de carbonizare
este exclusa din fluxul tehnologic;

— organele de lucru sunt Tmbracate cu garnituri
mai fine, corespunzitor lanii prelucrate;

— vilul debitat la ultima carda este transformat in
banda care poate fi infiaguratd si pe bobine
cilindrice, cu infasurare in cruce.
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1.6. OBTINEREA BENZII PIEPTANATE
NEVOPSITE

1.6.1. Pregatirea benzilor pentru pieptanare

Benzile obtinute la cardele duble — specifice filaturilor de
1ana pieptanatd — nu sunt suficient de uniforme si omogene, fibrele
sunt nedescretite si insuficient paralelizate si cu un procent apreciabil
de impuritati si nopeuri.

Pentru a reduce riscul indepartarii fibrelor lungi in
pieptanatura este necesar ca fibrele din stratul alimentat la masina de
pieptdnat sa fie cat mai descretite si paralelizate, ceea ce impune o
pregdtire a benzilor pentru pieptanare prin utilizarea mai multor
pasaje de dublare si laminare.

Pregatirea  benzilor  pentru  pieptdnare  urmareste
imbunatatirea calitatii benzilor In vederea reducerii ruperilor de fibre
pe maginile de pieptanat si deci a procentului de deseuri eliminate in
pieptanatura.

Uniformizarea benzilor se realizeaza prin dublari repetate iar
descretirea si paralelizarea fibrelor prin lamindri repetate — ambele
operatii realizdndu-se pe aceeasi masind, numita laminor.

Laminarea preliminard pieptanarii utilizeaza laminoare cu
camp dublu de ace, numite si intersecting, pe care se obtin tot
benzi infagurate pe bobine sau depuse in céani, dar mai uniforme si in
care fibrele sunt indreptate si paralelizate.

Procesul tehnologic la un asemenea laminor este prezentat in
figura 1.38.
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Fig. 1.38. Laminorul rapid cu cAimp dublu de ace
1 — bobina; 2 — cilindrii desfasurdtori; 3 — bara conducdtoare;
4 —inele conducatoare; 5 §i 5° — cilindrii tragatori; 6 — masa alimentatoare;

7 —role de ghidare; 8 si 9 —cilindrii alimentatori; 10, 11 si 12 —cilindrii debitori;
13 §5i 14 — camp cu ace; 15 si 17 — cilindrii conducatori,; 16 —pdlnie condensatoare;
18 — conducator de bandd, 19 —cilindrii debitori la cand; 20 — talerul superior;
21 —cana; 22 —talerul inferior.

Laminorul rapid cu camp dublu de ace prezentat in figura
este utilizat de obicei pentru prima trecere, atunci cand benzile sunt
mai groase, si are in componentd urmaitoarele mecanisme si
dispozitive:

— mecanismul de alimentare;

— trenul de laminat;

— dispozitivul de formare a benzii;

— dispozitivul de depunere a benzii in cana;

— dispozitivul de reglare automata a laminajului.

» Mecanismul de alimentare

Banda de pe bobina (1) este derulatdi de -cilindrii
desfaguratori (2), este dirijata pe sub bara conducatoare (3) si prin
inelele de conducere (4) spre masa orizontala. Cilindrul tragator
inferior (5) este canelat, iar cel superior (5') este neted si preseaza
banda cu propria lui greutate. Benzile ajunse astfel pe masa
orizontald metalica (6) 1si schimba directia de inaintare, cu ajutorul
rolelor de ghidare (7), spre trenul de laminat.
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> Trenul de laminat

Este alcatuit din cilindrii alimentatori (8 si 9), cilindrii
debitori (10, 11 si 12), intre care existd un camp dublu de ace, care
asigura o prindere sigurd a materialului fibros, chiar atunci cand
acesta este format din benzi groase. Cilindrii inferiori (8, 10 si 11)
sunt rifelati, iar cilindrii superiori (9 si 12) sunt Tmbracati in
mangoane de cauciuc §i preseaza, prin greutate proprie si cu ajutorul
unor arcuri, cu o fortd de apasare de circa 200 kgf, asupra cilindrilor
inferiori.

Campul cu ace — atat cel superior (13), cat si cel inferior
(14) — este alcéatuit dintr-un ansamblu de barete cu ace care parcurg o
traiectorie inchisda: se deplaseazd odatd cu fibrele spre cilindrii
debitori si se intorc inapoi (mersul in gol) spre cilindrii alimentatori,
pentru a patrunde din nou in stratul de fibre (in zona activa).

Cilindrii alimentatori si baretele cu ace au viteze aproximativ
egale (viteza baretelor cu ace este mai mare decat aceea a cilindrilor
alimentatori cu doar 5-10 %), mult mai mici decat viteza cilindrilor
debitori.

Fibrele care ajung la linia de prindere a cilindrilor debitori,
capatd brusc viteza acestora, si sunt extrase printre acele baretelor,
realizdndu-se astfel descretirea si paralelizarea lor.

Fibrele lungi, care se deplaseaza cu viteza cilindrilor
debitori, au tendinta de a antrena cu ele si fibrele vecine mai scurte,
care insd sunt retinute de campul cu ace, impiedicandu-se, astfel,
miscarea dezordonata a acestora.

Deci, campul cu ace are si rolul de a diminua numaérul
fibrelor flotante, fibre care provoaca ingrosari si subtieri periodice in
banda debitata.

» Dispozitivul de formare a benzii

Insiruirea de fibre laminati trece pe sub cilindrul conducitor
(15) si prin palnia condensatoare (16), care o transforma in banda,
care este apoi dirijatd spre rola canelatd de conducere (17) si spre
dispozitivul de depunere a benzii in cana.
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» Dispozitivul de depunere a benzii in cand

Banda astfel formata trece prin conducatorul (18), prevazut
cu un orificiu lateral prin care banda iese pentru a ajunge la cilindrii
debitori (19). Acestia se rotesc in jurul propriei axe, dar si o data cu
talerul superior (20), determindnd o usoard torsionare a benzii si
depunerea acesteia 1n cana (21) — care are si ea o migcare de
rotatie data de talerul inferior (22) — sub forma de spire cicloidale.

» Dispozitivul de reglare automatdi a laminajului
Este alcatuit din rolele de masurare (figura 1.39) sistemul de
amplificare a valorilor masurate, memoratorul si variatorul de viteza.

Fig. 1.39.Rolele de masurare
1 — rola superioard; 2 — rola inferioard, 3 - insiruirea de fibre; 4 — pdrghie

Dispozitivul de masurare este alcatuit din doua role. Rola
superioara (1) este montatd pe un ax de rotatie fix si este prevazuta
cu un canal in care patrunde rola inferioara (2), de latime egald cu
latimea canalului rolei superioare. Rola inferioara este montata pe un
ax mobil, solidar cu parghia (4). Insiruirea de fibre (3) trece printre
cele doud role, este presatd puternic de rola superioarda prin
intermediul unui arc, asigurandu-se astfel, un control i o masurare
sigurd a grosimii acesteia.

Pentru lanurile fine, cu multe ondulatii sunt necesare trei
treceri, iar pentru lanurile groase i mai putin ondulate sunt suficiente
doua treceri.
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Modernizari ale laminoarelor

Firma NSC Schlumberger propune laminorul GC 15,
imbunatatire a tipului anterior GC 14.

Acest laminor este dotat cu un tren de laminat cu barete cu
ace, conduse prin lant, ceea ce permite cresterea vitezei de alimentare
pana la 100m/min. Acele pot fi rotunde (cu desimea de 3 — 4 ace/cm)
sau plate (cu desimea de 4 — 9 ace/cm), acestea din urma asigurand
un control mai riguros al fibrelor in trenul de laminat.

Este un laminor universal, de mare productivitate, care are
viteza maxima de lucru de 400 m/min, in cazul utilizarii in trenul de
laminat a unor cilindrii debitori cu diametrul de 30mm, sau de
500 m/min pentru situatii in care se folosesc cilindrii debitori cu
diametrul de 40 mm.

Alimentarea se poate face din cani sau din bobine, situatie Tn
care rastelul poate avea unul sau doua etaje.

7\
i
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Figura 1.40
Trenul de laminat al laminorului Schlumberger, GC 15
1 — cilindrii alimentatori; 2 si 3 — cdmpul cu ace; 4 — cilindrii debitori;
5 — perie curdtitoare
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Reglarea automata a laminajului se poate face:

e cu sistem de autoreglare mecanic (clasic) de tip role
palpatoare;

e cu regulator mecanic cu memorie electronicd (RME);

e prin folosirea unui sistem 1n intregime electronic (RE), care
poate asigura o plaja larga de reglare (cuprinsa intre +20% si
—30%).

Aceeasi firma realizeaza laminorul vertical, model GV 20 A.

Este destinat obtinerii benzilor cu densitatea de lungime in
gama 2 — 8 ktex, la o Incarcare la alimentare de pana la 70 ktex.

Alimentarea si debitarea se realizeaza din, respectiv In cani,
cu una sau doud benzi in cand. Baretele campului cu ace au ace
plate, cu o desime de 7 ace/cm.

Dispunerea pe verticald a trenului de laminat, permite
functionarea laminorului cu viteze sporite.

Figura 1.41
Trenul de laminat al laminorului vertical, model GV 20 A, firma Schlumberger
1 — pdlnie conducatoare de banda, 2 — cilindrii alimentatori ai trenului de laminat;
3 — cdmp dublu cu ace; 4 — perie curdtitoare;
5 — cilindrii debitori ai trenului de laminat; 6 — cilindrii debitori la cana
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1.6.2. Pieptanarea lanii

Pieptanarea are drept scop, ca si in cazul bumbacului,
indepartarea fibrelor scurte (sub o lungime prestabilitd), a nopeurilor
(aglomerari de fibre incélcite) si a impuritatilor care au mai ramas in
materialul fibros. Concomitent, are loc o indreptare si o paralelizare
a fibrelor.

Operatia realizeaza deci, o sortare a fibrelor dupa lungime,
separare ce nu poate fi realizatd corect decat atunci cand fibrele din
stratul de benzi alimentate la masina de pieptanat au un grad avansat
de orientare si de descretire.

Alimentarea benzilor de la cardd direct la masina de
pieptanat ar creste procentul de deseuri din cauza trecerii unor fibre
lungi (nedescretite sau cu capetele indoite) in pieptanatura, si ar
creste frecventa ruperilor de fibre In timpul operatiei de pieptanare.

Pentru evitarea acestor neajunsuri este necesard o pregatire a
benzilor pentru pieptanare, pregatire ce se realizeaza prin dublari si
laminari repetate care au ca scop uniformizarea §i omogenizarea
benzilor, indreptarea, descretirea si paralelizarea fibrelor.

Dublarea si laminarea benzilor se realizeazd pe aceeasi
masind, numitd laminor cu cAmp dublu de ace, sau intersecting.

In urma operatiei de pieptinare se obtin:

— banda pieptanata — care constituie produsul principal,

si care cuprinde fibre lungi, paralelizate si lipsite de

impuritati;

— pieptandtura — care constituie produsul secundar sau

deseul, si care este formatd din fibre scurte, nopeuri si

impuritati vegetale. Pieptandtura constituie un produs
valoros pentru filatura cardata.

Masina de pieptanat rectilinie “UNIREA” 2PL, este dotata
cu rastel orizontal si permite alimentarea cu benzi depuse pe bobine
sau in cani.
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Aceasta are In componenta sa urmdtoarele mecanisme si

dispozitive:

e mecanismul de alimentare;

e mecanismul de pieptanare;

e mecanismul de smulgere si de suprapunere a manunchiului de
fibre piepténat;

e mecanismul de formare si de debitare a benzii pieptinate;

e dispozitivul de curatare si de evacuare a pieptanaturii.

Functionarea unei masini de pieptanat rectilinii cu actiune

periodica poate fi urmarita pe schema tehnologica din figura 1.42.

12
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14
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Figura nr.1.42 Schema tehnologica a masinii de pieptanat
1 — cilindrul alimentator; 2 — gratar; 3 — placa cu ace; 4 — placa de sustinere;
55i 5 — falcile clestelui; 6 — pieptene circular; 7 — cilindru detasor;
8 —masa debitoare; 9 — pieptene rectiliniu; 10— batator, 11 — contrabatdator;
12 —cilindrii calandri; 13 — pdlnie; 14 i 15 —cilindrii debitori; 16 — perie;
17 — cilindrul perietor, 18 — cutit oscilant; 19 si 20 — cutii colectoare
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Benzile alimentate sunt reunite pe o masa alimentatoare sub
forma unei paturi, de latime egald cu latimea de lucru a masinii si
sunt desfasurate de cilindrul alimentator (1), care alimenteazd o
lungime constantd de material fibros la fiecare ciclu de pieptanare.
Aceasta paturd este trecutd apoi prin deschizatura gratarului (2), care
are opt tdieturi transversale prin care patrund periodic cele opt
randuri de ace ale placii cu ace (3), cu rolul de a limita latimea si
grosimea statului de benzi. Intreg dispozitivul este asezat pe o placa
de sustinere (4) care permite deplasarea pe orizontald a gratarului si a
placii cu ace, aducdnd manunchiul cu fibre spre falcile deschise ale
clestelui (551 5°).

Cand falcile sunt inchise, deci atunci cand ele string smocul
de fibre, pieptenele circular (6) trece cu sectorul cu ace prin capatul
din fata al smocului, pieptanandu-I.

Fibrele scurte (care nu sunt prinse in falcile clestelui),
impuritatile si nopeurile, vor fi indeparate de peria circulara (16) si
de cilindrul perietor (17) sub formd de pieptanitura. Detasarea
fibrelor scurte de pe cilindrul perietor este inlesnita de cutitul
oscilant (18), care are si rolul de a le dirija spre cutia colectoare (20).
Impurititile mai grele sunt aruncate in momentul desprinderii, de
catre peria circulard, In cutia de impuritati (19).

Smocul de fibre al cdrui capat anterior a fost pieptanat este
prins de cilindrul detagor (7), prevazut cu caneluri elicoidale, si
suprapus peste capatul posterior al manunchiului de fibre pieptanat in
ciclul precedent, formand un val. Acest val este tras de cilindrii de
presiune (12), peste mansonul de piele (8).

Cilindrul detasor este presat cu arcuri, asigurdndu-se astfel o
presiune elastica care permite tragerea smocului de fibre prin acele
pieptenelui rectiliniu (9). Acesta este acum in pozitie activa
(coborat), pentru a realiza pieptanarea capatului din spate al
fasciculului de fibre.

Vilul de fibre astfel format este trecut prin cilindrii de
presiune (12), prin palnia (13) si este transformat in banda, care este
depusa in cani cu ajutorul cilindrilor debitori (14 si 15).
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Asadar, magina de pieptanat functioneaza ciclic.

Un ciclu de pieptinare corespunde unei rotatii complete a
pieptenelui circular si cuprinde douad faze principale reprezentate
schematic in figura 1.43 .

» pieptanarea capdtului din fatd al smocului de fibre §i
pregdtirea pentru alimentare

In aceasta faza, pieptenele circular piaptina capatul anterior
al smocului de fibre prins intre filcile clestelui (care este inchis),
placa cu ace (3) se ridica si se retrage, o datd cu gratarul (2), spre
cilindrii alimentatori (1), pentru a pregati o noua alimentare.

Figura 1.43. Fazele unui ciclu de pieptinare
a — pieptanarea capatului din fata al fasciculului de fibre
b — pieptanarea capdtului din spate al fasciculului de fibre

Cilindrul detagor se roteste in sens orar, pentru a aduce
capatul posterior al fasciculului de fibre pieptdnat in ciclul anterior
intr-o pozitie ce va favoriza lipirea prin suprapunere a fasciculelor
de fibre pieptanate in doua cicluri succesive.

Caruciorul se apropie de cleste, iar batitorul (10) si
contrabatatorul (11) sunt in pozitie apropiata, pentru a proteja capatul
posterior al fasciculului de fibre pieptanat in ciclul precedent.

Pieptenele rectiliniu (9) este 1n pozitie pasiva (ridicat).
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» Pieptanarea capdtului din spate, detasarea  §i
suprapunerea smocului de fibre peste smocul de fibre
anterior pieptanat

In aceasta faza, falcile clestelui sunt deschise, caruciorul se
apropie de cleste, batatorul se ridica, contrabatatorul coboara. Lama
de sustinere (4) inainteaza pentru a sustine smocul de fibre in care
patrund acele pieptenelui rectiliniu (9), care este coborat, adica in
pozitie activa. Dupa ce caruciorul a ajuns in pozitia cea mai apropiata
de cleste, cilindrul detasor 1si schimba sensul de rotatie pentru a
smulge noul smoc de fibre; el incepe sd se roteascd in sensul
inaintarii, adicd 1n sens antiorar. Caruciorul se indeparteza de cleste,
tragand capatul posterior al smocului de fibre printre acele
pieptenelui rectiliniu, care efectueaza, astfel, pieptanarea acestuia.

Fibrele scurte, care nu au ajuns pana la linia de prindere a
cilindrului detasor, impuritatile si nopeurile rdman 1n spatele
pieptenelui rectiliniu de unde vor fi eliminate de peria circulara .

1.6.3. Laminarea dupa pieptanare

Benzile debitate de masinile de pieptanat se caracterizeaza
printr-o neregularitate pe portiuni scurte mai mare decat cea a
benzilor alimentate, precum si o rezistentd la rupere relativ redusa,
datorate suprapunerii ordonate a fasciculelor de fibre pieptanate.

In scopul imbunatatirii uniformitatii si rezistentei benzilor
pieptanate acestea sunt supuse operatiilor de dublare si laminare, ce
se realizeazad prin 2-3 treceri de laminor de diferite tipuri
constructive.

La prima trecere dublajul este cuprins intre D = 8-12, mai
mare decat la urmatoarele treceri de laminor, unde dublajul este
cuprins intre D = 6-8. In general laminajul utilizat are valori
apropiate dublajului.




86 Tehnologii si utilaje in filaturi

Tipuri de trenuri de laminat

In filaturile tip 1and pieptinatd se utilizeazd urmatoarele
tipuri de trenuri de laminat:

» tren de laminat cu cdmp dublu de ace;

» tren de laminat cu cAmp simplu de ace;

» tren de laminat cu cilindru cu ace;

» tren de laminat tip 5/5 fara cilindru cu ace;

Trenul de laminat cu camp dublu de ace

Trenul de laminat cu camp dublu de ace prezentat in figura
1.44 este alcatuit din doua perechi de cilindri (alimentatori si
debitori), Intre care se afld un cdmp dublu de ace (superior si
inferior).

In scopul prinderii sigure a materialului fibros, chiar cand
acesta este format din benzi groase, cilindrii inferiori sunt rifelati iar
cilindrii superiori preseaza prin greutate proprie si cu ajutorul unor
arcuri (cca 200 kgf).

Cil.deb.

1”23y, barete

Figura 1.44.
Trenul de laminat cu cAimp dublu de ace
1 — ace pasive din campul superior de ace;
2 - ace active din campul superior de ace;
3 - ace active din campul inferior de ace;
4 - ace pasive din campul inferior de ace
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Campul cu ace este alcatuit dintr-un ansamblu de barete cu
ace, care parcurg o traiectorie inchisa. Ele se deplaseaza impreuna cu
fibrele spre cilindrii debitori (zona activa) si se Intorc inapoi spre
cilindrii alimentatori (zona pasivd sau mersul in gol) pentru a
patrunde din nou in stratul de fibre.

Fibrele care ajung la cilindrii debitori, capatd brusc viteza
acestora — care este mult mai mare decat cea a baretelor cu ace si cea
a cilindrilor alimentatori (Viarete ace = Veilalim. U 5-10%) — si sunt
extrase printre acele baretelor descretindu-se si paralelizandu-se.

Acestea au tendinta de a antrena in miscarea lor si fibrele
vecine mai scurte — fibrele flotante — care insd sunt retinute de
campul cu ace, impiedind astfel miscarea dezordonata a acestora.

Ecartamentul Intre ultimul rand de ace si linia de prindere a
cilindrilor debitori se numeste spatiu critic, deoarece fibrele mai
scurte decit marimea lui sunt flotante si dau nastere la subtieri si
ingrosari periodice in banda debitatd. Pentru diminuarea acestui
fenomen se recomandd ca méarimea spatiului critic sd fie cat mai
mica.

Trenul de laminat cu camp simplu de ace

In figura 1.45 este pezentat un tren de laminat cu camp
simplu de ace intalnit la laminorul finisor de tip Novara.

E

cil. deb.

cil. alim.

Figura 1.45.
Trenul de laminat cu cAmp simplu de ace
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Se foloseste atunci cand incarcarea cu fibre a trenului de
laminat este mica (densitatea de lungime a benzilor alimentate este
micd) si lungimea fibrelor prelucrate este mare. Aceastd incarcare
evita iesirea fibrelor deasupra nivelului varfurilor acelor si asigura
controlul tuturor fibrelor.

In acest scop spatiul critic se micsoreaza prin utilizarea a doi
cilindri debitori inferiori, de diametru mai mic care pot fi amplasati
mai aproape de ultima baretd cu ace din zona activa.

La acest tip de tren de laminat viteza cilindrilor debitori este
de 5 — 6 ori mai mare decét cea a baretelor cu ace.

Trenul de laminat cu cilindru cu ace

Trenul de laminat cu cilindrul cu ace (tip Harisson) este
prezentat in figura 1. 46; este utilizat tot pentru benzi fine.

Figura 1.46.
Trenul de laminat cu cu cilindrul cu ace — tip Harisson
1 — cilindrii alimentatori; 2 si 2’ — cilindrii intermediari; 3 — cilindrul cu ace;
4 si 4’ — cilindrii debitori

Cilindrul cu ace (3) are rol in conducerea §i sustinerea
ingiruirii de fibre. Viteza lui periferica este aproximativ egala cu cea
a cilindrilor alimentatori si intermediari, dar mai mica decit a
cilindrilor debitori.
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in trenul de laminat, el indeplineste aceleasi functii ca si
baretele campului simplu cu ace, si anume:

— conducerea si sustinerea fibrelor in cAmpul de laminare;
controlul migcarii fibrelor in cAmpul de laminare;

— descretirea si paralelizarea fibrelor extrase prin acele

sale.

Cilindrul debitor (4) inferior este canelat si cu diametru mic
pentru a se putea instala cat mai aproape de cilindrul cu ace, iar
cilindrul superior (4’) este neted si imbracat intr-un mangon de pasla
sau cauciuc.

Ingiruirea de fibre debitatd de trenul de laminat este preluata
de doud mansoane frotoare, plasate dupa cilindrii debitori, care ii
confera o falsa torsiune transforméand-o in pretort. Acesta este trecut
apoi printr-o palnie rotativa (cu sensuri alternative) care 1i mareste
rezistenta.

1.7. OBTINEREA BENZII REPIEPTANATE
VOPSITE

Vopsirea in benzi se executd de obicei dupd operatia de
pieptanare din motive economice: permite obtinerea pieptanaturii
nevopsite la prima pieptanare, pieptanatura care poate fi folosita in
filatura cardatd in mai multe amestecuri.

Fazele tehnologice pentru vopsirea si repieptanarea benzilor
sunt: calibrarea, vopsirea, lisarea, laminarea inaintea repieptanarii,
repieptinarea si laminarea dupa repieptanare.

» Calibrarea — operatie de pregatire a vopsirii, care are drept
scop infasurarea benzilor cu o densitate de infasurare mica
pe bobine de anumite forme si dimensiuni. Se obtin astfel
bobine afanate, pe care banda este infasurati in cruce pe
cilindrii perforati; bobine care permit vopsirea benzilor in
autoclave.
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» Vopsirea — operatie care se realizeaza in autoclave. Functie
de nuanta dorita si de tipul colorantului operatia dureaza 4-6
ore, si permite prelucrarea a cca 600 kg material (49 bobine a
cca 6 kg asezate in doua containere a aparatului de vopsit).

» Lisarea este o fazi care presupune doud operatii : spalarea
si cdlcarea, operatii care se executd pe aceeasi masina,
numita “liseuza”.

Spalarea — are drept scop indepartarea emulsiilor folosite
inainte de cardare si a excesului de coloranti (atunci cand benzile au
fost supuse 1n prealabil operatiei de vopsire).

Calcarea sau netezirea benzilor — are drept scop descretirea
partiala a fibrelor si fixarea lor in aceastd stare “semiondulatd" in
vederea obtinerii unui fir cat mai neted. Operatia se bazeaza pe
proprietatile termoplastice ale fibrelor de lana.

» Laminarea inainte de repieptinare — are drept scop
inlaturarea efectelor Tmpaslirii fibrelor de land, efecte produse in
urma operatiilor de spalare si calcare. Un pasaj de laminor este
absolut necesar si chiar suficient pentru obtinerea unei benzi apte a fi
folosite in preparatia filaturilor in cazul obtinerii unor fire relativ
groase (cu densitatea de lungime de peste 42tex). Pentru realizarea
firelor mai fine sau a celor destinate articolelor de o calitate
deosebita se impune utilizarea a 2-3 pasaje. Se utilizeazd laminoare
cu camp dublu de ace.

» Repieptanarea este o operatie care se impune n cazul
obtinerii firelor fine; se realizeaza pe masini de piepténat.

» Laminarea dupd repieptanare are acelasi scop ca si
laminarea dupa pieptanare: de refacere a modului de dispunere a
fibrelor in banda si de uniformizare a benzii. Presupune utilizarea a
1-2 pasaje de laminor.
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1.8. PREGATIREA PENTRU FILARE

Pregatirea pentru filare se realizeaza prin dublari si laminari
succesive, care au drept scop transformarea benzii debitate de
magina de pieptdnat intr-un semifabricat cu o finete corespunzatoare
alimentarii la masinile de filat cu inele, semifabricat care trebuie sa
fie cat mai uniform ca finete si cat mai omogen ca structura.

In functie de materia prima si de masinile utilizate, in
preparatia filaturii pieptanate se folosesc doud sisteme de bazd de
prelucrare — francez si englez.

Pregatirea pentru filare prin sistem francez utilizeaza
procedeul falsei torsiondri si  cuprindea, in faza sa initiala,
urmatoarea succesiune de masini:

e doud sau trei treceri pe laminor cu camp dublu de ace
(intersecting), folosind laminaje in gama L = 6-10 si dublaje
in gamain gama D =4-10.

e cinci pana la opt treceri pe laminoare cu cilindri cu ace, folosind
dublaje in gama D =2-3 si laminaje In gama L =4-45.

Pregidtire pentru filare prin sistem englez (sistemul
Bradford) utilizeaza procedeul torsionarii reale a Insiruirii de fibre si
cuprindea initial:

e doud sau trei treceri pe laminoare cu camp dublu de ace;

e trei sau patru treceri pe laminoare cu cilindru cu ace;

e doud sau trei treceri pe laminoare cu furci, care ulterior au fost
inlocuite de flaierul gros si de flaierul fin.

Perfectionarile aduse utilajelor au facut ca sistemele clasice
de pregatire pentru filare sa fie aproape in totalitate inlocuite cu
sisteme moderne (prescurtate).

Deoarece laminajul efectuat de o masind are o valoare
maxima (care daca este depasitd duce la o crestere a neregularitatii
semifabricatului debitat), pentru a obtine un semitort sau un pretort
de 0,2-1,0 ktex dintr-o banda pieptdnata de 14-26 ktex, sunt necesare
dublari si lamindri repetate pe mai multe masini, care formeaza
impreuna o linie de preparatie.
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In prezent, o linie de preparatie cuprinde, in general, patru
treceri, $i anume:

» tercerea I — pe un laminor cu cAmp dublu de ace si cu dispozitiv
de reglare automata a laminajului, care debiteaza o singura banda
depusa in cana;

» trecerea a ll-a — pe un laminor cu camp dublu de ace, care
debiteaza doua benzi in doud cani;

» trecerea a lll-a — pe un laminor rapid cu cdmp dublu de ace
care debiteaza patru benzi depuse 1n doua cani (banda dubld);

> trecerea a IV-a — pe flaiere pentru 1and pieptanata — care
debiteaza semitort, sau pe laminorul finisor—care debiteaza
pretort.

Asadar, deosebirea esentiald care apare intre cele doud
sisteme utilizate in preparatia filaturii pieptanate consta in modul de
torsionare a nsiruirii de fibre care urmeaza a fi alimentata la masina
de filat cu inele.

Utilizarea sistemului de pregatire pentru filare prin procedeu
englez permite alimentarea la masinile de filat cu inele a
semitorturilor realizate pe flaiere. Din punct de vedere constructiv ele
sunt asemanatoare celor utilizate in filaturile tip bumbac. Difera
ecartamentele, care sunt mai mari, in concordantd cu lungimea
fibrelor de 1ana, mai lungi decat cele de bumbac.

Utilizarea sistemului de pregatire pentru filare prin procedeu
francez este recomandatd, mai ales pentru prelucrarea lanurilor fine
si semifine sau a fibrelor chimice puternic ondulate si cu suprafata
mai putin neteda, fibre care nu necesita o consolidare prin torsiune
reala. Prelucrarea unor asemenea fibre prin procedeul falsei torsiuni
permite obtinerea unor fire mai voluminoase, mai pufoase si la
preturi mai mici, datoritd renuntarii la flaier, masina la care viteza de
debitare si, implicit, productia sunt limitate in principal de turatia
furcilor si de vibrarea fuselor.

Pentru realizarea operatiilor de laminare, de falsa torsionare
si de infasurare se foloseste un laminor finisor, sau laminor frotor,
sau laminor de mare intindere.
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Laminorul de mare intindere model KSD 7114 (figura 1.47),
fabricat dupa licenta Schubert & Salzer, este alcatuit din:
- dispozitiv de alimentare;
- trenul de laminat;
- dispozitiv de falsa torsionare;
- dispozitiv de infasurare.
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Figura 1.47 Laminorul finisor KSD 7114
1; 2 — cilindrii alimentatori; 3; 4 — cilindrii intermediari; 5 — rola;
6, 7 —cilindrii debitori; 8 — brat de presiune; 9 — mansoane frotoare; 10 —cdarucior;
11 — cilindru infasurator; 12 — bobind cu pretort

» Dispozitivul de alimentare — care permite utilizarea unui dublaj
D =1 sau D = 2, alimentarea realizandu-se din cani in care sunt

depuse cate doua benzi.
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» Trenul de laminat — este de tip 4/5, si are in componenta sa:

— o pereche de cilindri alimentatori — cel inferior(1)
canelat, iar cel superior (2) imbracat in manson elastic;

— douad perechi de cilindrii intermediari — cei inferiori (3)
antreneaza o curelusa tensionata de rola (5), iar cei
superiori (4) sunt imbracati cu o garnitura de cauciuc;

— trei cilindri debitori — un cilindru superior (6) imbracat
cu manson de cauciuc si doi cilindri inferiori (7) metalici

canelati.
Presiunea pe cilindrii superiori este asiguratd de un brat de
presiune rabatabil (8).

» Dispozitivul de falsi torsiune — este format dintr-o pereche
de mangoane din cauciuc (9), care prezinta caneluri
longitudinale si care executd doud miscari:

— 0 miscare de rotatie, care asigura Inaintarea insiruirii de
fibre spre dispozitivul de infasurare;

— 0 miscare rectilinie alternativd pe directie transversala
sensului de inaintare a ingiruirii si care are rolul de a conferi
acesteia o falsa torsiune, fenomen ce poartd denumirea de
frotare.

» Dispozitivul de infisurare — este format dintr-un carucior (10),
care sustine cilindrul infasurator (11), care are rolul de a antrena
in miscare de rotatie formatul de infasurare (12). Pentru a realiza
o infagurare in cruce, caruciorul efectueaza si o miscare rectilinie
alterenativd pe orizontald a carei cursd este egald cu lungimea
bobinei. Pe o bobina se infasoara simultan doua pretorturi.
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Modernizari aduse laminoarelor finisoare

Firma Sant’ Andreea Novara propune ca alternativa a
laminorului finisor tip SF (figura [.47) cu tren de laminat orizontal cu
prindere elastica (traditionald) in trenul de laminat (sistem Besch)
laminorul tip SFS cu tren de laminat orizontal, cu cilindrul cu ace
Herisson (sistem Sampre).
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Figura 1.47
Trenul de laminat standard, model SF
al laminorului finisor Sant’ Andreea Novara

Figura 1.48
Trenul de laminat Herisson
al laminorului finisor Sant’ Andreea Novara, model SFS
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Laminorul finisor SFS este recomandat prelucrarii fibrelor
fine. Se remarcd printr-o constructie simpla, o flexibilitate sporita si
un gabarit mic (figura 1.48).

La ambele variante operatia de frotare se realizeaza cu
mansoane rifelate montate pe cilindrii canelati, care permit viteze de
frotare de 1200 cicli/min, pe o cursd de 21mm.

Aceste laminoare sunt dotate cu sisteme de aspiratie a
scamei, cu dispozitive de scoatere automatd a bobinelor cu pretort si
cu sistem electronic de inregistrare si control a parametrilor de lucru
si a productiei.

Aceeasi firmd constructoare propune laminorul finisor tip
RF2 cu tren de laminat vertical, realizat si el in doua variante:
— RF2/a (figura 1.49 ) recomandat prelucrarii fibrelor fine
si extrafine;
— RF2/b (figura 1.50) recomandat prelucrarii tuturor
finetilor de fibre.

max 130
min 100

min 2§

max 45

Figura 1.49
Trenul de laminat al laminorului finisor, Sant’ Andreea Novara, model RF2/a
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Laminorul finisor vertical, tip RF2/a utilizeaza un tren de
laminat cu o curelusa elasticA care 1mbraca cei doi cilindri
intermediari (sistem Sampre), si care asigura un control mai riguros
al fibrelor in cadmpul de laminare. Permite obtinerea unui pretort in
gama de finete Nm 2 — 6.

Laminorul finisor vertical, tip RF2/b utilizeaza un tren de
laminat traditional, cu prindere elasticd, sistem Beasch. Permite
obtinerea unui pretort in gama de finete Nm 0,8 — 4,5.

Dispunerea pe verticald a trenului de laminat si a
mangoanelor frotoare face posibild realizarea unei duble frotari ceea
ce permite o crestere a vitezei de frotare de la 1200 cicli/min (in
cazul simplei frotari) la 2200 cicli/min.

Dublarea frotarii nu mareste dimensiunile masinii,
mangoanele fiind dispuse pe intregul traseu al insiruirii de fibre, dar
permite dublarea numarului real de cicli, ceea ce reduce considerabil
neuniformitatea pretortului.

—

max 220
min 115

Figura 1.50
Trenul de laminat al laminorului finisor, Sant” Andreea Novara, model RF2/b
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Pentru ultimul pasaj din preparatia filaturii, firma NSC
Schlumberger propune laminorul finisor FMV 40 in doua variante
constructive: FMV 41 si FMV 42.

Laminoarele utilizeaza tot trenuri de laminat verticale, care
sunt realizate 1n trei variante constructive ce sunt interschimbabile
(figura 1.51).
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130 - 240 mm

205 - 240 mm
145 - 240 mm

Figura .51
Tipuri de trenuri de laminat verticale, NSC Schlumberger, model FMV 40
a — curelugd lungd cu trei cilindrii tip ,, butoiag”’;
b — doua cureluse scurte;
¢ — curelugd scurta cu doi cilindrii tip ,, butoias .

Noutatea o constituie trenul de laminat cu curelusa scurta si
cu doi cilindrii de control tip “butoias” (figura 1.51.¢), la care se pot
alimenta semifabricate cu finetea maxima de Nm 0,1 iar finetea
pretortului debitat poate varia intre Nm 1,5 si Nm 6.

Frotarea se realizeazd cu o singurd pereche de mansoane
frotoare care pot conferi pretortului un numar reglabil de frotari pe
metru de 5 — 5,8 — 7 sau 8 frotari/m, la o viteza de frotare care poate
atinge 1500 cicli/min.

Viteza de debitare poate ajunge la la 275 m/min, fiind
dependentd de calitatea materialului fibros prelucrat si de numarul
capetelor de debitare.

Alimentarea se realizeazd din rastele etajate, amplasate in
partea din fatd a maginii, ceea ce asigura o supraveghere si intretinere
mai usoara.
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Aceeasi firma realizeaza laminorul finisor FM 8, destinat
realizarii de pretorturi in gama de finete Nm 0,66 — Nm 2, in doud
variante constructive:

e FM 8 N — cu debitare manuali;

e FM 8 A — cu debitare automata.

Laminoarele sunt dotate cu trenuri de laminat cu dubla curelusa
(figura 1.52), care permit viteze de debitare de pana la 220 m/min si
sunt recomandate filaturilor de capacitate mica.

Figura 1.52.
Tren de laminat al laminorului NSC Schlumberger, model FM 8

Sistemul de frotare ( figura 1.53) este alcdtuit dintr-o pereche
de mansoane de cauciuc, conduse de cilindrii echipati cu rulmenti,
care asigurd o vitezd de frotare de 1200 cicli/min, in conditiile
realizarii unui pretort cu 5, 6, 7, sau chiar 8 frotari/m.

Figura 1.53.
Sistemul de frotare al laminorului NSC Schlumberger, model FM 8
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Aspecte comparative privind utilizarea
flaierului sau a laminorului frotor

Diferenta intre aplicarea torsiunii, prin frotare (in cazul falsei
torsiuni) sau prin furci (in cazul torsionarii reale) este rezervata
actual numai ultimului pasaj din preparatie.

Sistemul francez alimenteazid masina de filat cu pretort,
ingiruire cu torsiune falsd produsd de laminorul finisor, dotat cu
mangoane frotoare, iar sistemul englez alimenteaza semitort, insiruire
torsionata real, produsa de flaier.

In alegerea sistemului de filare — francez sau englez — este
necesar a se lua In consideratie elemente legate de natura fibrelor
prelucrate, finetea si aspectul firelor ce urmeaza a fi obtinute,
productivitatea si rentabilitatea fluxului tehnologic.

Flaierul a fost si este masina ideala in filaturile tip bumbac
sau tip liberiene. In filaturile tip 1ana pieptanata a fost preferat insa,
laminorul frotor ca ultim pasaj in preparatia filaturii.

Aceasta deoarece suvitele din lanuri fine si semifine se
preteaza foarte bine procedeului de consolidare prin frotare, fard a
necesita o torsiune reald. Aceasta permite renuntarea la flaier care,
prin comparatie cu laminorul finisor este o0 masind mai complicata,
cu o viteza de debitare limitatd si mult inferioara celei pe care o au
laminoarele frotoare moderne.

Pe de alta parte, trebuie luat in consideratie si faptul cd din
pretort se pot obtine fire mai voluminoase si mai pufoase (la aceeasi
densitate de lungime a firelor), caracteristici care sunt adesea cerute
pentru anumite articole, mai ales in domeniul tricotajelor.

Laminorul finisor este preferat pentru prelucrarea materiilor
prime traditionale in filaturile tip land pieptanata: lanuri fine si
semifine, amestecuri de 1and cu fibre chimice (mai ondulate si cu
suprafata mai putin netedd), sau amestecuri de 1ana cu alte paruri
animale.
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Flaierul este preferat atunci cand se prelucreaza:

— lanuri groase si semigroase, alte paruri animale si fibre
sintetice cu suprafete mai netede;

— lanuri fine si semifine destinate obtinerii unor fire cu
aspect neted si care necesita o torsiune mai mare;

— lanuri fine §i semifine precum i amestecuri destinate
obtinerii firelor fine, care necesita alimentarea la masina
de filat a unor semifabricate de finete mai mare (peste
Nm 3), dificil de realizat pe laminoare frotoare, farad
riscul aparitiei laminajelor false in timpul prelucrarii lor
ulterioare.

1.9. FILAREA

Desi in filaturile tip 1ana pieptanata filarea se poate realiza si
prin sisteme neconventionale, industrial ea se realizeazd doar prin
procedeu clasic, pe magini de filat cu inele.

Masinile de filat cu inele realizeaza transformarea
semitortului sau a pretortului obtinut pe flaier, respectiv pe laminorul
finisor in fir filat prin operatiile de laminare, torsionare si infasurare.

Principiile de functionare ale masinilor de filat cu inele
folosite n acest sector sunt aceleasi cu cele utilizate in filaturile tip
bumbac. Diferentele constructive privesc mai ales dispozitivul de
alimentare, stiut fiind faptul cd la aceste masini se alimenteaza
bobine cu pretort (de la laminorul frotor) sau bobine cu semitort (de
la flaier).

Tindnd seama ca laminoarele finisoare debiteazd bobine cu
suvitd dubla, la alimentarea masinilor de filat cu pretort numarul de
bobine este egal cu jumatate din numarul fuselor, In timp ce la
alimentarea masinilor de filat cu semitort numarul bobinelor este
egal cu numarul fuselor.
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Modernizari ale maginilor de filat cu inele
utilizate in filaturile tip lana pieptanata

Firma Cognetex, Italia realizeazd masinile de filat cu inele
IDEA si FTC-L, destinate prelucrarii fibrelor lungi, tip lana
pieptanata.

Masina de filat FTC-L (figura 1. 54) este dotatd cu rastel de

alimentare a semitortului, si oferd o serie de avantaje, intre care:

— sistem de supraveghere a semitortului si de oprire a
alimentarii In caz de nevoie;

— sistem de detectare a ruperilor de fir, de aspirare a
capetelor, de asigurare a rezervei de fir la terminarea
copsului;

— dispozitiv automat de legare a firelor;

— 1inel rotativ, etc.

Cercetarile intreprinse in ultimii ani s-au Indreptat spre
gasirea unor solutii care sa depaseasca limitele atinse de masinile de
filat cu inel si cursor traditional.

In acest sens s-a realizat inelul rotativ Cognetex/FAG, care
permite prelucrarea fibrelor naturale si chimice tip lana, pentru
obtinerea de fire cu finete mare si medie.

Echiparea masinilor de filat cu inele rotative oferda unele
avantaje, intre care:

— posibilitatea cresterii productiei;

— reducerea frecventei ruperilor de fir;

— utilizarea unui singur cursor pentru toate finetile de fir;

— cresterea duratei de utilizare a cursorului pana la 2000

ore si mai mult;

— reducerea costurilor de productie /kg.fir prin reducerea

lubrefierii inelului si in general a costurilor de
intretinere.
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Fura 154
Schema masinii de filat FTC- L, Cognetex
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Filarea neconventionala

Desi mai timid decat in filaturile tip bumbac, noile sisteme
de filare — numite neconventionale — au pdtruns si in sectorul
filaturilor tip lana.

In prezent, in filaturile tip 1ana se utilizeazi urmitoarele
sisteme neconventionale de filare:

— filarea OE cu rotor;

— filarea cu jet de aer, procedeu PLYFIL —200 Susen;

— filarea prin frictiune, procedeu DREF;

— filarea cu autotorsiune, sistem REOCO Selfil.

Utilajele si modul de functionare a acestora sunt similare
celor utilizate i prezentate in cazul filarii fibrelor tip bumbac.

Operatii finale

Ulterior operatiei de filare, firele tip 1and sunt supuse
urmadtoarelor operatii:

e aburirea — in scopul fixarii torsiunilor; se aplicd in special
firelor destinate tesaturilor;

e bobinarea — se realizeaza pe firele simple in scopul epurarii
acestora,

e dublarea si rasucirea — pentru a conferi firelor caracteristici
superioare firelor simple, din punct de vedere a tenacititii, a
neuniformitatii, etc;
sculuirea —operatie care precede vopsirea;

e contractarea — operatie folositd atunci cind se doreste
obtinerea unor fire voluminoase;

e vopsirea in scul — folosita in special pentru firele destinate
tricotajelor;

e centrifugarea §i uscarea — necesard in cazul In care s-a
realizat vopsirea in fir;
depanarea — pentru trecerea firelor de pe sculuri pe bobine;

e marcarea, ambalarea si impachetarea.




