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CAPITOLUL I  
TEHNOLOGIA FILĂRII FIBRELOR 

 TIP  LÂNĂ 
 

I.1. MATERII PRIME FOLOSITE 
 ÎN FILATURILE TIP LÂNĂ 

 
În filaturile tip lână se prelucrează:  

 păruri animale provenite de la oaie, capră, cămilă, 
iepure..... 

 fibre chimice tip lână; 
 amestecuri, în majoritate binare. 

Cunoscută omenirii încă din cele mai vechi timpuri – lâna,  
care a fost probabil prima fibră utilizată pentru îmbrăcăminte – a 
rămas încă fibra cea mai utilizată în industria textilă,  deţinând  cea 
mai mare pondere (cca 96%) din totalul părurilor animale. Se poate  
prelucra sub formă de lână de tunsoare (obţinută prin tunderea 
animalelor vii), lână tăbăcărească (obţinută de pe pieile animalelor 
deja sacrificate) şi lână regenerată (obţinută prin destrămarea 
resturilor de tricot, ţesături, fire). 
 Din punct de vedere economic, lâna este considerată de 
multe secole o marfă importantă în schimburile comerciale şi, poate 
şi de aceea studiile biologice şi genetice au fost intensificate în 
direcţia creşterii randamentului cantităţii de lână pe animal (greutatea 
cojocului) prin: 

• creşterea fizicului animalului şi a desimii lânii pe unitatea de 
suprafaţă; 

• obţinerea unor rase de oi cu cute pe corp şi în special pe gât. 
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I.2. SISTEME DE FILARE UTILIZATE ÎN 

FILATURILE TIP LÂNĂ 
 

În filaturile tip lână sunt utilizate trei sisteme de filare: 
cardat, pieptănat şi semipieptănat. 

 

 Sistemul de filare a firelor cardate este destinat  
obţinerii de fire în gama de fineţe Nm 0,5 – Nm 24, din fibre scurte 
(lungimea medie de 30 - 60 mm). 

În figura I.1 este prezentat schematic un flux tehnologic de 
obţinere a firelor cardate tip lână.  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
fir cardat 

 
Figura I.1. Fluxul tehnologic de obţinere a firelor cardate tip lână 
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Este un flux tehnologic scurt care utilizează o gamă largă de 
fineţi de fibre, precum şi retururi din filatura tip lână pieptănată sau 
fibre obţinute din destrămarea unor materiale textile, fapt ce asigură 
firelor tip lână cardată un preţ mai redus. 

Faţă de alte sisteme de filare, filarea lânii prin procedeu 
cardat prezintă particularitatea că pe cardă se debitează pretort şi nu 
bandă, semifabricat care este alimentat direct la maşina de filat. 
 Caracteristicile fibrelor utilizate – mai scurte şi mai ondulate 
decât cele utilizate în filaturile tip lână pieptănată, precum şi 
particularităţile fluxului tehnologic – care presupune o descreţire şi o 
paralelizare mai redusă a fibrelor decât cea realizată în filaturile tip 
lână pieptănată, conferă firelor tip lână cardată o voluminozitate mai 
mare, un grad de afânare mai ridicat, o pilozitate mai mare şi o 
tenacitate mai mică comparativ cu firele tip lână pieptănată. 
 Toate aceste caracteristici ale firelor tip lână cardată conferă 
articolelor cărora le sunt destinate (ţesăturilor şi într-o mai mică 
măsură tricoturilor) o capacitate de izolare termică mai mare şi deci o 
conductibilitate termică mai mică, comparativ cu cea a produselor 
textile realizate din fire tip lână pieptănată, precum şi o capacitate de 
piuare mai mare – proprietate foarte căutată pentru anumite articole. 
 Firele tip lână cardată sunt destinate: 
 – ţesăturilor pentru îmbrăcăminte la care legătura este parţial 
vizibilă, sau la care legătura  nu este vizibilă datorită procesului 
intens de piuare la care au fost supuse şi care sunt utilizate pentru 
articole de îmbrăcăminte, cum ar fi: paltoane, pardesie, rochii, 
costume, fulare, etc; 
 – pături şi covoare; 
 – postavuri tehnice; 
 – tricoturi. 
 

 Sistemul de filare a firelor pieptănate este destinat  
obţinerii de fire fine, în gama de fineţe Nm 24 – Nm 70, din fibre 
lungi (lungimea medie de peste 60 mm). 

În figura I.2 este prezentat schematic un flux tehnologic de 
obţinere a firelor pieptănate tip lână. 
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Figura I.2. 

Flux tehnologic de obţinere a firelor tip lână pieptănată 
 

Îndepărtarea fibrelor scurte prin includerea operaţiei  de 
pieptănare în fluxul tehnologic, duce la creşterea preţului, dar 
prezintă avantajul că permite obţinerea unor fire mai fine, ceea ce 
face ca din aceeaşi cantitate de fibre să se poată obţine o suprafaţă 
mai mare de ţesătură. 
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Fluxul tehnologic mult mai lung decât cel de obţinere a 
firelor tip lână cardată, asigură un grad avansat de descreţire şi 
paralelizare a fibrelor, ceea ce contribuie la obţinerea unor fire cu un 
grad de netezime mai mare, deci cu o pilozitate mai mică, cu o 
tenacitate şi alungire la rupere mai mare şi cu un grad redus de 
afânare, deci cu o greutate specifică mare. 

 Aceste tipuri de fire sunt destinate cu precădere ţesăturilor  
(cu legături vizibile) şi tricoturilor fine, şi mai puţin articolelor 
tehnice. 
 

 Sistemul de filare a firelor semipieptănate  este  
destinat obţinerii de fire în gama de fineţe Nm 0,5 – Nm 34, din fibre 
cu lungimea medie (de peste 40 mm). 

 Această tehnologie de filare permite obţinerea unor fire cu 
aspect, structură şi caracteristici asemănătoare celor tip lână 
pieptănată, fără a se include în fluxul tehnologic operaţia de 
pieptănare, deci fără îndepărtarea fibrelor scurte. Sunt utilizate pentru 
stofe de mobilă, pături, draperii, covoare precum şi pentru tricotaje. 
  

Codificarea articolelor din industria lânii se realizează prin 
trei grupe de cifre, grupate astfel: 
 

A1 A2 A3 – B1 B2 – C 
 
 A1 – indică destinaţia , şi anume: 
  0 – articole pentru copii; 
  1 – articole pentru rochii; 
  2 – costume bărbăteşti; 
  3 – paltoane bărbăteşti; 
  4 – paltoane femei; 
  5 – postavuri; 
  6 – pardesie; 
  7 – pături; 
  8 – articole tehnice; 
  9 –articole cu destinaţii speciale. 
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 A2 – indică fineţea lânii şi procedeul de filare folosit: 
  0 – celofibră cardată; 
   1 – lână fină cardată; 
  2 – lână semifină cardată; 
  3 – lână semigroasă cardată; 
  4 – lână groasă cardată; 

5 – lână fină pieptănată; 
  6 – lână semifină pieptănată; 
  7 – lână semigroasă pieptănată; 
  8 – lână groasă pieptănată; 
  9 – celofibră pieptănată. 
 
 A3 – indică procentul de lână în amestec: 

0 – 100% lână; 
   1 – 90-99% lână; 
  2 – 80-89% lână; 
  3 – 70-79% lână; 
  4 – 60-69% lână; 

5 – 50-59% lână; 
  6 – 40-49% lână; 
  7 – 30-39% lână; 
  8 – 20-29% lână; 
  9 – 10-19% lână. 
 
 B – indică poziţia în catalogul societăţii; 
 C – indică procentul de fibre sintetice. 
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I.3. PRELUCRAREA PRELIMINARĂ 

 
Prelucrarea preliminară (primară) a lânii este operaţia de 

pregătire a componenţilor pentru amestecare şi cuprinde mai multe 
faze, specifice tipului de fibră prelucrat. Astfel: 

 prelucrarea primară a lânii de tunsoare include 
obligatoriu clasificarea, sortarea, desfacerea şi 
scuturarea lânii, spălarea stoarcerea şi uscarea, şi 
după caz, carbonizarea şi vopsirea lânii; 

 prelucrarea primară a lânii regenerate include: 
desprăfuirea, sortarea, tăierea, spălarea, uscarea, 
decolorarea (atunci când urmează o vopsire în 
culori deschise), carbonizarea, vopsirea, uleierea 
şi destrămarea lânii; 

 prelucrarea primară a fibrelor chimice tip lână 
include: destrămarea, vopsirea, tratarea 
antistatică, centrifugarea şi uscarea lânii. 

 
În continuare vor fi prezentate detaliat fazele utilizate pentru 

prelucrarea preliminară a lânii de tunsoare, şi anume: 
 clasificarea lânii; 
 sortarea lânii; 
 curăţarea prin procedee mecanice a lânii (desfacere şi 

scuturare);  
 spălarea  şi uscarea lânii; 
 carbonizarea lânii; 
 uleierea lânii; 
 destrămarea  şi amestecarea lânii. 
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I.3.1.CLASIFICAREA LÂNII 

 
  Necesitatea acestei operaţii este justificată de  folosirea cât 
mai raţională a lânii, precum şi de neomogenitatea fibrelor în cadrul 
unei rase. 
 Obişnuit cojocul de lână se clasifică imediat după tundere în 
grupe şi sorturi. 
 Se consideră că un cojoc de lână aparţine unui sort, dacă 
60% din fibre corespund criteriilor de clasificare pentru acel sort. 
Restul de 40% din fibrele cojocului pot să aparţină altor sorturi 
inferioare sau superioare, urmând a fi repartizate sorturilor respective 
în operaţia de sortare. 

 S-au stabilit diferite sisteme de clasificare care se bazează pe 
anumite caracteristici ale fibrelor şi pe capacitatea lor de filare. 
 Întrucât grosimea (diametrul) fibrelor de lână determină 
gradul de filabilitate al fibrelor – adică capacitatea lor de a se 
transforma în fire – aproape toate sistemele  de calsificare ţin cont de 
această caracteristică. De altfel, densitatea de lungime a fibrelor de 
lână este strâns corelată şi cu alte caracteristici ale fibrelor. Astfel, cu 
cât fibrele sunt mai subţiri, cu atât sunt mai elastice şi mai uniforme 
din punct de vedere al dimensiunilor şi al proprietăţilor fizice, 
chimice şi tehnologice. 
 
 Dintre sistemele de clasificare mai importante sunt: 

• sistemul englez (Bradford); 
• sistemul francez; 
• sistemul german; 
• sistemul ex-sovietic;     
• sistemul american. 

 
 Clasificarea Bradford 

Această clasificare ia în considerare gradul de filabilitate al 
fibrelor (gradul maxim de subţirime al firelor posibil de realizat 
dintr-o anumită cantitate de fibre), simbolurile sorturilor de fineţe 
reprezentând numărul maxim de sculuri cu lungimea de 511,84 m ce 
se pot obţine din 453,69 g fibre din sortul respectiv. 
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Conform acestui sistem, lâna este împărţită în 16 clase de 
fineţe, începând 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.  
  Există şi sorturi intermediare de fineţe (exemplu ;70/64 S  

;56/50 S  ;50/40 S ;48/46 S  S44/40 ) în care predomină fibrele 
ce corespund simbolului de la numărător. 

Acest sistem se foloseşte în special pentru lâna fină 
omogenă, care se prelucrează prin proces de filare pieptănat. Pentru 
lâna neomogenă la care lungimea şi grosimea variază în limite largi, 
această clasificare nu poate fi folosită  deoarece filabilitatea fibrelor 
depinde nu numai de valoarea medie a fineţii şi lungimii fibrelor ci şi 
de uniformitatea acestor mărimi. 

 
 

 Clasificarea franceză 
Clasificarea franceză, ca şi cea germană are la bază fineţea 

lânii. Împarte lâna în două categorii (lânuri provenite de la oi 
merinos şi lânuri provenite de la oi metişi) pentru care indicarea 
calităţii se face în mod diferit. 

Lâna provenită de la oi merinos este împărţită în şapte clase 
notate prin cifre ce indică numărul de fineţe maxim al firului 
(exprimat în sistem francez), posibil de realizat, adică numărul 
maxim de sculuri de 710 m fiecare, ce se pot obţine dintr-un 
kilogram de lână  brută. 

Lâna provenită din încrucişări, deci lâna neomogenă este 
împărţită în 13 clase, notate prin cifre romane. 

 
 

 Clasificarea germană 
Ţine seama de valoarea medie a grosimii fibrelor şi împarte 

lâna în clase de fineţe notate prin litere, astfel: lânurile merinos 
notate cu litera A (cu cât litera A este repetată de mai multe ori cu 
atât fibrele sunt mai fine), lânurile din prima încrucişare cu litera B, 
lânurile încrucişate fine şi comune cu literele C, D, E şi F, însoţite de 
un indice. Calităţile intermediare sunt indicate prin raportul a două 
litere (exemplu: B/C; D2/E1). 

Corespondenţa între aceste sisteme de clasificare este 
prezentată în tabelul I.1.        
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  Tabel I.1 
Corespondenţa dintre sistemele de clasificare german, englez şi francez 

 
Denumirea lânii 

 

Clasificarea 
germană 

Clasificarea 
engleză 

Clasificarea 
franceză 

Diametrul 
Mediu 
(μm) 

Merinos extra 
supra-supra 
electra 

AAAA 100 S 150/160 15,7 

Merinos extra 
supra electra 

AAA/AAAA 90 S 140/145 16,7 

Merinos supra AAA 80 S 125/130 19,5 
Merinos foarte 
bună 

AA 70 S 120 21 

Merinos bună A/AA 64/70 S 115 21,5 
Merinos medie A 64 S 110 22 
Merinos obişnuit A/B 60 S 100/115 23,5 
Grossbred fină B 58 S prime 

croisee 
25 

Grossbred fină B/C 56 S No I 27 
Grossbred relativ 
fină 

CI 50/56 S No I/II 29 

Grossbred fină CI/CII 50 S No II 30,5 
Grossbred medie 
bună 

CII 40/50 S No II/III 32 

Grossbred medie 
bună 

CII/DI 48 S No III 33 

Grossbred medie DI 46/48 S No III/IV 34 
Grossbred  DI/DII 46 S No IV 35 
Grossbred groasă  DII 44 S No IV/V 36,5 
Grossbred groasă DII/EI 40/44 S No V 37,5 
Grossbred foarte 
groasă 

EI 40 S No V/VI 38,5 

Grossbred foarte 
groasă 

EI/EII 36 S No VI 39,5 

Grossbred extra 
groasă 

EII 32 S No VI/VII 40 

Grossbred extra 
groasă 

E 28 S NoVII 40 
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 Clasificarea americană 
Clasificarea americană, prezentată în tabelul I.2. foloseşte 

clasificarea Bradford, completată cu unele norme de laborator 
privitoare la limitele grosimii medii a fibrelor, numărul minim de 
fibre de analizat, şi de frecvenţa fibrelor în anumite clase de grosime. 

 
Tabel I.2 

Clasificarea americană 
Procentul minim de 

fibre în 
clasele de grosime 

 

Procentul maxim de 
fibre în 

clasele de grosime 

Clasa  
de 

fineţe 

Grosime 
medie 
(μm) 

Nr.minim 
de fibre 
analizate 

 
10
-

20 

10
-

25 

10
-

30 

10
-

40 

30  
- 

35 

30
-

40 

40 
– 
50 

50 
- 

70 
80’ S 18,1-

19,5 
400 60 92   8    

70’ S 19,6-
21,0 

400 58 84   14 2   

64’ S 21,1-
22,5 

600 36  94   6   

60’ S 24,1-
22,5 

800 18  83   17   

58’ S 24,1-
25,5 

800 16  74   24 2  

56’ S 25,6-
27,0 

1200 9  64   31 5  

50’ S 29,1-
31,5 

1200 4  45   45 10  

48’ S 31,6-
33,0 

1600   35 78   20 10 

46’ S 33,1-
35,0 

1600   28 71   25 4 

44’ S 35,1-
36,5 

1600   23 63   31 6 

40’ S 36,6-
38,5 

1600   18 54   37 9 

36’ S 38,6-
41,0 

1600   13 44   44 12 
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 Clasificarea sud-americană 
Împarte lâna în lânuri merinos (de două calităţi: merinos şi 

prima merino) şi lânuri încrucişate (cu o clasificare asemănătoare 
celei franceze). Clasificarea după fineţe a lânurilor din Argetina este 
prezentată în tabelul I.3.  

Tabelul I.3 
          Clasificarea lânii argentiniene 

 

Clasificarea argentiană 

 

Clasificarea Bradford 

Merinos 60-64’ S 

Primero 58-60’ S 

I 58’ S 

II 56’ S 

III 50’ S 

IV 46’ S 

V 41-40’ S 

VI 40 Silnoln  

 

 

 Clasificarea lânurilor româneşti 
În ţara noastră, mai este încă frecvent utilizat în practica 

tehnologică şi sistemul vechi de clasificare a lânii, conform căruia 
lâna este împărţită în grupuri şi sorturi simbolizate prin două cifre: 
prima indicând gradul de fineţe, iar a doua calitatea fibrelor. 

Conform acestei clasificări, fibrele de lână se împart în 
următoarele grupe de fineţe: 

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

– grupa semifină are 6 sorturi: 21, 22, 23, 24, 25, 26;        
d=26-33μm; 

– grupa semigroasă are 2 sorturi: 31, 32; d=33-40μm; 
– grupa groasă are 2 sorturi: 41, 42; d>42μm;  
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În prezent, în ţara noastră, lâna se clasifică după fineţea 
fibrelor şi sistemul de filare în grupe şi sorturi a căror simboluri 
indică diametrul maxim al fibrelor în microni şi destinaţia (P–pentru 
sistem pieptănat de filare; C–pentru sistem cardat). 

 Tabelul I.4 prezintă sistemul de clasificare folosit în ţara 
noastră şi corespondenţa acestuia cu clasificarea Bradford. 

De menţionat că lâna miţă şi codină, indiferent de grupa de 
fineţe se prelucrează numai pe sistem cardat. 
 
 
 
       Tabel I.4 

Corespondenţa între lânurile româneşti şi clasificarea Bradford 

 

Grupa 

 

Sortul 

Diametrul 

mediu 
(μm) 

Lungimea 

medie 

(mm) 

 

Clasificarea Bradford 

21P Max 21 Peste 65 70S 

21C Max 21 Peste 65  

24P 21,1-24 Peste 65 64 S lim. inf. 64 S 

24C 21,1-24 Peste65 64/60S 

26P 21,1-26 Peste 65 64/60S; 60/64S; 60S; 

26C 21,1-26 Peste 65 64/60S; 60/64S; 60S; 

Miţă fină 28 – – 

 

 

 

Lână 

fină 

Codină fină 28 – – 

29P 26,1-29 Peste 70 60/58S; 58/60S; 58S 

29C 26,1-29 Peste 70 60/58S; 58/60S; 

58/56S; 

33P 29,1-33 Peste 80 56/58S; 56S; 56/50S; 

33C 29,1-33 Peste 80 56/58S; 56S; 56/50S; 

Miţă semifină 31 Peste 30 – 

 

 

Lână 

semifină 

Codină 

semifină 

 

33 Peste 30 – 
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40P 33,1-40 – 50S; 50/48S; 50/46S; 

40C 33,1-40 – 50S; 50/48S; 50/46S; 

Miţă 

semigroasă 
31,1-42 – – 

 

Lână  

semigroasă 

Codină  

semigroasă 
31,1-42 – – 

55P 40,5-55 – 40S; 36/40S; 

55C 40-55 – 40S; 36/40S; 

56P Peste 55 – 36S; 32S; 

 

Lână 

groasă 

56C Peste 55 – 36S; 32S; 

 
Între cele două sisteme de clasificare, utilizate în ţara 

noastră, există următoarea corespondenţă: 
 

Grupa de fineţe Sort (sistem nou) Sort (sistem vechi) 

Fină 21P;21C;24P;24C. 10;11;12;13;14. 

Semifină 29P;29C;33P;33C. 21;22;23;24;25;26. 

Semigroasă 41P;41C. 31;32. 

Groasă 55P;55C;46P;56C.  41;42. 
 
 

I.3.2. SORTAREA  LÂNII 
 

 După clasificarea cojoacelor pe grupe de fineţe, acestea sunt 
supuse operaţiei de sortare deoarece nu toate fibrele conţinute de un 
cojoc au aceleaşi caracteristici. Pe o oaie se pot găsi până la 11 
sorturi de fibre de calităţi foarte diferite, funcţie de regiunea 
corporală pe care s-au dezvoltat. 
 Calitatea operaţiei de sortare determină gradul de 
valorificare al fibrelor de lână atât din punct de vedere tehnologic, 
cât şi economic.  
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Prin sortare se realizează: 
 omogenizarea şi uniformizarea materialului fibros în loturi şi 

partizi; 
 separarea lânii indicată a fi prelucrată prin procedeu cardat de 

cea indicată pentru procedeu pieptănat; 
 sortarea pe culori a lânii, pentru economie de coloranţi. 

 

Principalele criterii de sortare sunt: 
- regiunea corporală pe care s-au dezvoltat fibrele; 
- lungimea fibrelor; 
- grosimea fibrelor; culoarea fibrelor; conţinutul de impurităţi 

vegetale. 
Înainte de a se realiza sortarea propriu-zisă baloturile  

sunt desfăcute şi lăsate 24 de ore în camere încălzite la 40 – 50oC 
pentru înmuierea grăsimilor, fenomen ce favorizează desfacerea 
cojoacelor cu conţinut mare de grăsimi. 
 Sortarea se realizează manual, prin analiză organoleptică şi 
vizuală, pe mese de sortare dreptunghiulare de cca 2 m2 
confecţionate din plase de sârmă, prin care sunt eliminate 
impurităţile. Sub mese sunt amplasate şi dispozitive de aerisire şi de 
aspirare a prafului.  
 De obicei lâna de la mijlocul cojocului este de calitate 
superioară, iar cea de la extremităţi de calitate inferioară (fig.I.3.) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

Figura I.3. Sortarea cojocului de lână 
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După sortare se obţin: 

• sorturi:  –  pentru pieptănare, simbolizate cu “P”,     
           conţin fibre cu lungimea  cuprinsă între      
            90 şi 120 mm; 
         –  pentru cardare, simbolizate cu “C”,  
           conţin fibre cu lungimea cuprinsă între      
           60 şi 70 mm. 

• subsorturi:    – lână cu scaieţi; 
            – lână împâslită; 
            – lână îngălbenită; 

             – lână colorată; 
          – lână codină; 
          – lână degradată. 

 Spre deosebire de sorturi, care se diferenţiază între ele 
funcţie de lungimea şi grosimea fibrelor, subsorturile au aceeaşi 
lungime şi grosime, diferenţiindu-se prin starea generală a fibrelor, 
ceea ce face ca fiecare subsort să impună cerinţe tehnologice şi de 
prelucrare diferite. Astfel, lânurile cu conţinut mare de impurităţi 
vegetale, necesită de obicei operaţia de carbonizare, lâna împâslită 
necesită o desfacere mai intensă, lâna îngălbenită impune operaţia de 
vopsire în culori mai intense, etc. 

Subsorturile  se prelucrează, de obicei, prin procedeu cardat. 
 

I.3.3. CURĂŢAREA  LÂNII  PRIN  PROCEDEE  
MECANICE 

 
 Partizile cu lână omogenă obţinute în urma sortării sunt 
supuse operaţiei de îndepărtare a impurităţilor care însoţesc fibrele 
de lână, cum ar fi impurităţile vegetale, animale sau minerale, 
impurităţile aplicate la tratarea unor boli sau la însemnarea ovinelor 
precum şi usucul lânii, produs al glandelor sebacee şi sudoripare. 

 Curăţarea lânii, în funcţie de tipul substanţelor însoţitoare, se 
face prin procedee mecanice (desfacere şi scuturare) şi/sau prin 
procedee chimice (carbonizare). 
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 Desfacerea şi scuturarea preliminară spălării lânii  se 
realizează în scopul îndepărtării impurităţilor care aderă mai puţin de 
fibre – cum ar fi impurităţile de natură minerală (pământ, nisip, etc.) 
sau de natură vegetală (scaieţi, pleavă, paie) şi care se detaşează mai 
uşor. 
 Desfacerea şi scuturarea lânii înainte de spălare prezintă 
unele avantaje tehnico-economice, între care: 

• se realizează o mai bună menajare a fibrelor prin 
desfacerea cojoacelor în stare brută, datorată grăsimilor 
ce îndeplinesc rol de lubrifiant; 

• îndepărtarea impurităţilor pe cale mecanică este mai 
simplă şi mai ieftină; 

• se uşurează şi accelerază operaţia de spălare, datorită 
conţinutului mai mic de impurităţi şi a şuviţelor de 
volum redus în care soluţia de spălare pătrunde mai uşor; 

• se realizează o spălare în condiţii mai bune şi cu 
economii de substanţe chimice, apă, energie termică şi 
timp – datorită faptului că soluţiile de spălare rămân 
curate mai mult timp şi deci se vor schimba mai rar. 

 
Desfacerea şi scuturarea se realizează pe maşini de scuturat 

– denumite şi lupi de scuturat – de diferite tipuri constructive, 
maşini care realizează o desfacere a bucăţilor de cojoc în şuviţe. 
Acestea sunt montate în faţa leviatanului, realizând şi alimentarea în 
primul bazin al acestuia. 

Pentru lânurile groase şi semigroase se folosesc maşini cu un 
singur tambur de lovire (figura I.4.a.), iar pentru lânurile fine şi 
semifine maşini cu două tambure de lovire (figura I.4.b.). 
 Lâna brută, repartizată uniform pe masa alimentatoare 1 este 
presată de cilindrul 2 şi condusă spre cilindri alimentatori 3. În cazul 
lupului cu un singur tambur (figura I.4.a.) cilindrii alimentatori sunt 
îmbrăcaţi cu garnituri cu dinţi înclinaţi în sens invers sensului de 
mişcare, favorizând astfel reţinerea materialului fibros ce este oferit 
acţiunii de destrămare a tamburului 4. Datorită diferenţei de viteze 
între cilindri alimentatori şi tambur (va<<vt) şi datorită înclinaţiei 
dinţilor, are loc desfacerea bucăţilor de cojoc în şuviţe mai mici ce 
sunt aruncate de tambur peste barele grătarului 5, printre care 
impurităţile cad sub maşină, în cutia 6. Tamburul de evacuare 7, este 
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acoperit cu cuie drepte pentru a asigura desprinderea materialului din 
garnitura tamburului, şi are o viteză mare pentru a arunca şuviţele în 
afara maşinii în primul bazin al leviatanului. 

 
 

Figura I.4. Maşini de desfăcut şi scuturat lână: 
a – cu un singur tambur de lovire; b – cu două tambure de lovire 

1 – masă alimentatoare; 2 – cilindrul de presare; 3 – cilindrii alimentatori;  
4 – tambur de lovire; 5 – grătar; 6 – cutie de  colecare a impurităţilor;         

7 - tambur de evacuare. 
 
Maşina de desfăcut cu două tambure (figura I.4.b.) are o 

acţiune de desfacere mai puţin intensă în scopul menajării fibrelor – 
în general lânuri fine. În acest scop, cilindrii alimentatori 3 sunt 
canelaţi, iar cele două tambure de lovire 4 au dinţi drepţi şi lovesc 
mai moderat materialul fibros. Cele două perechi de cilindrii 
alimentatori 3 au viteze crescătoare şi sistem de presiune pentru 
prinderea materialului în timpul lovirii. Ultimul tambur aruncă 
materialul din maşină în primul bazin al leviatanului.  
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I.3.4. SPĂLAREA  LÂNII 

 
Spălarea lânii are drept scop îndepărtarea usucului şi 

impurităţilor (cu excepţia celor vegetale), care au mai rămas pe fibre 
după operaţia de scuturare. 

Sunt practicate mai multe procedee de spălare, şi anume: 
–  procedee clasice, convenţionale; 
– procedee neconvenţionale, cum ar fi: spălarea cu solvenţi, 

spălarea prin metoda congelării, spălarea prin metoda cu jeturi cu 
compresie (metoda C.S.I.R.O.), spălarea cu produse petrochimice 
(procedeul Sover), spălare prin metoda cu ultrasunete, etc. 

 Spălarea prin procedee clasice este cel mai răspândit 
procedeu de curăţare. Constă în curăţarea lânii brute în mediu alcalin 
folosind soluţii de apă, săpun şi sodă şi se realizează în trei faze: 

• Înmuierea lânii – fază care reprezintă 3/4 din întreaga 
durată de spălare. Are drept scop slăbirea legăturilor între 
grăsimi şi fibre şi îndepărtarea unei anumite cantităţi de 
impurităţi care se depun pe fundul bazinului. 

• Spălarea propriu-zisă a lânii – se realizează cu ajutorul 
unor substanţe tensioactive şi are rolul de a îndepărta 
impurităţile minerale şi grăsimile. 

• Clătirea (limpezirea) lânii – se face cu apă curată şi are 
rolul de a îndepărta substanţele de spălare. 
Metoda spălării alcaline  utilizează soluţii de carbonat de 

sodiu şi săpun şi este în prezent cea mai folosită metodă. 
Această metodă utilizează o instalaţie specială, cu acţiune 

continuă, numită leviatan, care este alcătuită din 3 – 5 bazine cu o 
construcţie asemănătoare, aşezate în coloană. În primul bazin în care 
are loc înmuierea lânii, temperatura trebuie să fie apropiată de cea de 
înmuiere a grăsimilor, aproximativ 40oC. În următoarele bazine, în 
care se face spălarea propriu-zisă temperatura creşte până la 48oC, iar 
în ultimul bazin – cel pentru clătirea lânii – temperatura este cuprinsă 
între 25-35 oC. 
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 Elementul care diferenţiază diferitele variante constructive 
de leviatane este modul prin care este transportată lâna în bazin, de la 
intrare la ieşire: cu ajutorul furcilor, cu grape sau cu ajutorul 
tamburilor perforaţi. 
 În  figura I.5. este prezentat un bazin de spălare cu transport 
al lânii cu ajutorul furcilor.  

 
a 

 

b 
Figura I.5. 

 Shema unui bazin al leviatanului  pentru spălarea lânii 
a – vedere naturală; b – schemă tehnologică 

1 – tambur cu palete; 2 – furci; 3 – elevator; 4 – masă transportoare;      
     5 – cilindrii storcători; 6 – masă transportoare între două bazine ale 
leviatanului; 7 şi 9 – compartimente ale bazinului; 8 - placă perforată;    

10  – supape de evacuare a impurităţilor.  



Tehnologia filării fibrelor de lână 

 

27 

 Fiecare bazin este prevăzut cu instalaţii de afundare a lânii în 
flotă, de deplasare a materialului fibros de la stânga la dreapta, de 
scoatere a lânii din bazin şi de stoarcere.  Pentru separarea fibrelor de 
impurităţile mai grele corpul fiecărui bazin al leviatanului este 
împărţit în două compartimente cu ajutorul unei plăci perforate (8). 
Impurităţile grele cad prin orificiile plăcii şi se depun sub formă de 
nămol în secţiunile piramidale ale compartimentului inferior al 
bazinului (9), de unde sunt evacuate periodic cu ajutorul supapelor 
(10). 

Lâna debitată de la maşina de desfăcut şi scuturat este 
introdusă direct în primul bazin al leviatanului (bazinul de înmuiere) 
în care este scufundată cu ajutorul unui tambur cu palete (1). 
Înaintarea lânii prin bazin se face cu ajutorul unor mecanisme cu 
furci (2).  

Mecanismul unei perechi de furci transportoare este 
prezentat în  figura I.6.  
 

   
Figura I.6 

Mecanismul unei perechi de furci transportoare 
 



Tehnologii şi utilaje în filaturi 

 

28 

La capătul fiecărui bazin se află un elevator (3), care scoate 
lâna şi o depune pe o masă transportoare (4), care o dirijează spre 
cilindrii storcători (5). Aceştia, prin presare elastică, îndepărtează 
odată cu soluţia de spălare şi o parte din impurităţi; cealaltă parte a 
impurităţilor sunt strivite pentru a putea fi îndepărtate mai uşor în 
bazinele următoare. De la presă, lâna este preluată de masa (6), care 
o transportată spre bazinul următor. 
 Prin această metodă se poate regla conţinutul de grăsimi ce 
trebuie să rămână în lâna spălată (1-3%). 
 Cele mai moderne leviatane sunt cele la care transportul lânii 
în bazine se face cu ajutorul tamburilor perforaţi (figura I.7.). 
Sistemul prezintă avantajul reducerii pericolului împâslirii lânii. 
 

 
 

Figura I.7. 
Bazin de spălare cu antrenarea lânii prin tamburi perforaţi 

1 – tamburi perforaţi; 2- lână sdupusă spălării; 
3 – masă de depunere şi transport a lânii; 4 – cilindrii de stoarcere; 5 – grătar 

 
 La ieşirea din fiecare bazin există o presă de stoarcere  (4) 
urmată de o masă transportoare care face alimentarea la următorul 
bazin. Stoarcerea trebuie realizată astfel încât să se evite degradarea 
fibrelor, dar eliminarea surplusului de flotă din masa fibroasă trebuie 
să fie cât mai mare. O stoarcere insuficientă măreşte conţinutul de 
grăsimi şi impurităţi rămas în masa fibroasă şi duce la schimbarea 
rapidă a compoziţiei flotei de spălare, cu repercursiuni asupra 
consumului de produse de spălare. 
 Regimul de spălare a unei partide de lână se stabileşte şi se 
controlează pe baza unei reţete de spălare, care cuprinde pentru 
fiecare bazin mai mulţi parametrii, între care concentraţia şi 
temperatura soluţiilor din bazine precum şi adaosul periodic de sodă 
şi de săpun. 
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 Concentraţia soluţiilor din bazine se stabileşte în funcţie de 
procentul de usuc, astfel încât pH = 8...10. O concentraţie mai mare 
la o temperatură ridicată poate duce la degradarea lânii. 
 Temperatura soluţiilor din bazine este cuprinsă în general 
între 32oC şi 50oC, fără a se depăşi 55oC, temperatură la care apare 
pericolul degradării cheratinei şi a împâslirii fibrelor. Punctul de 
topire al grăsimii lânii este în jurul valorii de 38oC. 

Sunt posibile trei regimuri de variaţie a temperaturii în 
flotele de spălare: 

– cu temperaturi crescătoare de la primul la ultimul bazin; 
– cu temperaturi descrescătoare de la primul la ultimul bazin; 
– cu temperaturi crescătoare în primele bazine şi  
       descrescătoare în ultimele bazine; acesta fiind cel mai   
       eficient. 

 Întodeauna operaţia de spălare începe cu sorturile cele mai 
fine de lână şi continuă cu sorturi a căror calitate descreşte treptat. 
 În timpul spălării în flota de spălare se adaugă periodic sodă 
şi săpun, sau chiar se înlocuieşte parţial flota, pentru ca aceasta să-şi 
menţină capacitatea de spălare (care este condiţionată de asigurarea 
unei anumite compoziţii care trebuie menţinută constantă).  
 

Spălarea cu solvenţi este o metodă practicată mai ales în 
Suedia, Finlanda, Canada, Norvegia.  

Utilizarea spălării cu solvenţi, între care: benzina, eterul 
sulfuric, eterul de petrol, permite recuperarea aproape integrală a 
grăsimilor şi asigură o bună menajare a fibrelor – fibrele nu sunt 
degradate.  

Îndepărtarea aproape integrală a grăsimilor constituie însă şi 
un dezavantaj. O lână astfel curăţată se prelucrează greu şi necesită 
emulsionări speciale. 

 
Metoda congelării grăsimilor presupune solidificarea prin 

congelare a grăsimilor. 
Lâna sortată este supusă unui tratament termic la temperaturi 

joase (de cca –500C) timp de 4-5 ore, iar apoi unei prelucrări 
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mecanice (o uşoară zdrobire urmată de scuturare). Grăsimile 
solidificate, şi odată cu ele şi o parte din impurităţi, sunt îndepărtate 
parţial, pe cale mecanică.  

 
Metoda prăfuirii   utilizează un  praf mineral (de obicei talc) 

care face posibilă şi  o îndepărtare parţială a impurităţilor. 
 

Metoda spălării lânii prin jeturi de compresie – 
C.S.I.R.O.  

Lâna supusă spălării prin această metodă nu este scufundată 
în bazine, ci este curăţată cu ajutorul unor jeturi cu soluţie de spălare, 
în timp ce este transportată cu ajurorul unei mese rulante prin lichid 
(figura I.8.). 
 

 
 

Figura I.8. 
Spălarea lânii prin jeturi cu compresie 

 
 Viteza de spălare precum şi modul în care se comportă lâna 
în timpul operaţiei de cardare sunt superioare, comparativ cu lâna 
spălată prin procedeu clasic. 
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I.3.5. Uscarea lânii 

 
Uscarea lânii are drept scop eliminarea apei până la  

umiditatea legală de 17%. Ea este o operaţie necesară, deoarece apa 
conţinută de lână după operaţia de spălare nu permite nici prelucrarea 
şi nici depozitarea ei. 
 Pentru ca acest proces să se realizeze cu eficacitate este 
necesar ca materialul fibros să fie cât mai afânat, cât mai uniform 
alimenat şi să aibă un conţinut cât mai redus de apă (deci stoarcerea 
la ultimul bazin al leviatanului să fie făcută cu o intensitate mare).  
 Durata uscării creşte odată cu creşterea grosimii stratului de 
material fibros şi scade odată cu creşterea temperaturii aerului. 

Viteza de evaporare scade de la începutul până la sfârşitul 
uscării şi creşte odată cu creşterea fineţii fibrelor care urmează a fi 
uscate. 

 
Se folosesc două metode de uscare: 
–    metode clasice (uscarea prin convecţie); 
– metode neconvenţionale (uscarea cu ajutorul curenţilor 

de înaltă frecvenţă). 
 
Uscarea lânii prin metode clasice utilizează aerul drept  

purtător de căldură. Fenomenul se bazează pe faptul că conţinutul 
maxim de umiditate al  unei anumite mase de aer creşte odată cu 
temperatura sa. 

Trebuie avut grijă ca temperatura curenţilor de aer care 
provoacă evaporarea apei din materialul fibros să nu depăşească 
70oC, deoarece lâna conţine cheratină - substanţă foarte sensibilă la 
căldură.  
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În procesul de uscare aerul are două funcţii: 
– purtător de căldură (pe care o cedează materialului supus 

uscării); 
– purtător de umiditate (pe care o preia de la material şi o 

evacuează din uscător). 
 Uscarea lânii prin aceste metode (clasice) se realizează în 
uscătoare de diferite tipuri constructive, şi anume: 

• uscătoare cu benzi transportoare; 
• uscătoare cu tambure perforate; 
• uscătoare tip tunel; 
• uscătoare cu sertare. 

 
Indiferent de varianta constructivă o maşină de uscat are în 

componenţa sa o cameră de uscare, organe de alimentare şi transport 
al materialului în camera de uscare, surse de încălzire a aerului şi 
ventilatoare. 

Pentru a evita degradarea lânii materialul fibros este uscat, 
de regulă, până la valori ceva mai mici decât repriza, ţinându-se 
seama că un uscător nu funcţionează, de obicei, perfect uniform. 

 

Maşina de uscat cu benzi transportoare (figura I.9) este 
alcătuită dintr-o ladă alimentatoare (1) în care cade lâna stoarsă de 
ultima pereche de cilindrii storcători ai leviatanului. Stratul de lână 
este transportat de pânza transportoare (2) spre pieptenele egalizator 
(3), detaşat din cuiele pânzei de pieptenele oscilant (4) şi depus prin 
cădere liberă pe banda transportoare confecţionată din plasă de sârmă 
zincată (5), care o dirijează prin camera încălzită spre banda 
debitoare (6). Uscarea se realizează datorită aerului refulat de 
ventilatorul (7) prin radiatoarele (8). Ventilatoarele (9) realizează 
evacuarea aerului încărcat cu vapori de apă. Viteza benzii 
transportoare este reglabilă, astfel ca durata trecerii lânii prin uscător 
să fie cuprinsă între 10 şi 15 minute. 
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Figura I.9. 

Maşină de uscat cu benzi suprapuse 
1 – ladă alimentatoare; 2 – pânză transportoare cu cuie; 3;4 - -pieptene oscilant; 

 5 – bandă transportoare; 6 – masă debitoare; 7 – ventilator; 8 – radiatoare; 
 9 - ventilatoare  

 

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

Faţă de alte tipuri de uscătoare, maşina de uscat cu tambure 
perforate (figura I.10.) prezintă o serie de avantaje, între care 
reducerea timpului de uscare, reducerea consumului de căldură, 
curăţire mai uşoară şi gabarit mai mic. 

Materialul fibros umed rezultat de la ultimul bazin al 
leviatanului este preluat din lada alimentatoare 1 de către masa de 
alimentare 2 şi depus pe pânza cu ace 3. Pieptenii oscilanţi 4 
uniformizează grosimea stratului de material fibros care urmează a fi 
detaşat de pieptenele oscilant detaşor 5 şi depus pe banda 
transportoare 6. Cilindrii alimentatori 7 îl preiau şi îl predau 
tamburului desfăcător cu cuie 8, iar banda transportoare 9 conduce 
materialul fibros în camera de uscare 10. 
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Figura I.10 

Maşini de uscat cu tambure perforate 
1 – ladă alimentatoare; 2 – masă alimentatoare; 3 – pânză urcătoare;  
4 – pieptene egalizator; 5 – pieptene detaşor; 6 – bandă transportoare; 

 7 – cilindrii alimentaori; 8 – tambur desfăcător; 9 – bandă transportoare; 
10 – cameră de uscare; 11 – tamburi perforaţi; 12 – sistem de incălzire; 

13  – gură de evacuare; 14 – bandă transportoare; 15 – conductă 
  

Transportul materialului fibros în camera de uscare se face 
cu o viteză de 2 – 8m/min cu ajutorul a patru tamburi perforaţi 11. 
Sistemele de încălzire a aerului 12 se află amplasate atât la partea 
inferioară cât şi la cea superioară a camerei de uscare. Aerul cald este 
aspirat prin orificiile  tamburilor perforaţi 11, dar numai pe jumătate 
din circumferinţa acestora. Se realizează astfel uscarea unei părţi a 
materialului fibros, cealaltă urmând a fi uscată de următorul tambur. 
Aerul umed este evacuat cu ajurorul unui ventilator 13.  

Materialul fibros uscat este debitat de banda transportoare 14 
şi transportat pneumatic prin conducta 15 spre camera de odihnă. 
 Circulaţia aerului prin uscătorul cu tamburi perforaţi este 
prezentată în figura 1. 11. 

 
Figura 1.11 

Circulaţia aerului prin uscătorul cu tamburi perforaţi 
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I.3.6. CARBONIZAREA LÂNII 
 

Operaţia de spălare are drept efect îndepărtarea grăsimilor şi 
a substanţelor minerale, iar prin operaţia de scuturare – deci pe cale 
mecanică - impurităţile vegetale (scaieţi, paie) sunt îndepărtate doar 
parţial. Parte din ele rămân în lână şi după operaţia de spălare, creând 
dificultăţi în procesele ulterioare de filare. 

Lâna care conţine un procent mare de impurităţi vegetale, 
neeliminabile în operaţiile de cardare (pe carde dotate, în acest scop, 
cu dispozitive speciale) sau în operaţia de pieptănare prin acţiuni 
mecanice, este supusă procesului de carbonizare. 

Carbonizarea se bazează pe transformarea în mediu acid a 
impurităţilor vegetale (de natură celulozică) în hidroceluloză friabilă, 
care poate fi eliminată apoi prin scuturare. 

Principiul carbonizării  constă aşadar în transformarea 
moleculei de celuloză în carbon şi apă, după reacţia: 

 
C6H10O5    C6+5H2O 

 
  Procesul constă în tratarea lânii cu acizi anorganici diluaţi 
(acid clorhidric sau cel mai adesea acid sulfuric 4...8%) sau săruri 
metalice (clorura de magneziu sau clorură de aluminiu), urmată de o 
evaporare a apei la temperatură de 105 – 110oC  (în scopul 
concentrării acidului) timp în care are loc descompunerea 
impurităţilor vegetale, urmată de neutralizare, spălare şi uscare. În 
urma acestui tratament celuloza din impurităţile vegetale 
hidrolizează, se transformă în hidroceluloză, substanţă care se 
îndepărtează apoi prin scuturare.  

Cea mai folosită substanţă în procesul de carbonizare rămâne 
acidul sulfuric, deoarece prezintă unele avantaje, între care faptul că 
permite carbonizarea la temperaturi relativ reduse (95...105oC), nu 
degradează fibrele decât într-o mică măsură şi se elimină uşor de pe 
fibre. 
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Procesul de carbonizare cu acid sulfuric presupune 
următoarele etape: 

– înmuierea fibrelor  cu soluţie de acid sulfuric 4 – 8%, 
timp de 20 – 30 min; 

– stoarcerea în vederea îndepărtării excesului de soluţie; 
– uscarea preliminară, la temperaturi de 60 – 80oC; 
– uscarea propriu-zisă, sau carbonizarea; 
– zdrobirea şi scuturarea materialului fibros; 
– spălarea şi neutralizarea; 
– centrifugarea şi uscarea. 
 
Carbonizarea propriu-zisă se realizează la temperaturi de 

105...110oC, timp de 10-15 min, perioadă în care hidrocelulozele se 
transformă în cărbune, pe maşini de carbonizat de construcţie 
asemănătoare uscătoarelor. 
 Maşina de carbonizat (figura I.12.) poate avea 3...10 tambure 
perforate. Primele tambure realizează uscarea preliminară, mărind 
concentraţia de acid, iar ultimele realizează carbonizarea 
impurităţilor vegetale. 

 
Figura I.12 

Maşina de carbonizat cu tamburi perforaţi pentru  
carbonizarea lânii după procedeu continuu 

 
Zdrobirea şi scuturarea materialului fibros are rolul de a 

elimina impurităţile carbonizate. 
Se realizează pe maşini precedate de lăzi alimentatoare. O 

maşină  de zdrobit (figura I.13) are în componenţa sa mai multe 
perechi de cilindri calandri (cu viteză crescătoare de la prima pereche 
la ultima) şi un tambur de lovire. Se pot utiliza mai multe treceri ale 
materialului pe astfel de maşini. Fiecare maşină de zdrobit este 
urmată de o maşină de desfăcut, către care materialul fibros  este 
transportat pneumatic, separat de impurităţile vegetale. 
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Figura I.13.  Maşina de zdrobit impurităţi vegetale carbonizate 
1 – masă alimentatoare; 2 – cilindru alimentator; 3 – cilindrii calandri;  

4 – tambur  
 

Carbonizarea exercită o influenţă asupra cheratinei din lână, 
modificând proprietăţile fibrelor. Lâna carbonizată pierde din 
elasticitate, din moleciune, din supleţe, din capacitatea de filare şi 
devine inaptă pentru pieptănare. Din acest motiv operaţia de 
carbonizare trebuie aplicată numai acelor calităţi de lână pentru care 
operaţia este inevitabilă. 

 
I.3.7. AMESTECAREA  COMPONENŢILOR 

 
 Fluxul tehnologic scurt utilizat în filaturile de lână cardată 
(între amestecare şi filare există doar operaţia de cardare), precum şi 
folosirea unui mare număr de componenţi (cu proprietăţi şi 
caracteristici foarte variate) sunt considerente care justifică 
importanţa deosebită a operaţiei de amestecare. 
 Scopul operaţiei  de amestecare este de a realiza loturi şi 
partizi cât mai omogene prin distribuirea uniformă a fiecărui 
component în întreaga masă de material fibros.  
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Odată cu amestecarea se realizează şi o destrămare parţială a 
particulelor de material fibros, fenomen ce favorizează eliminarea 
unor impurităţi şi corpuri străine. Calitatea amestecului este 
dependentă de intensitatea destrămării – cu cât particulele de 
material fibros sunt mai mici, cu atât calitatea amestecului este mai 
bună. 
 Amestecarea se face manual, semimecanizat, mecanizat sau 
automatizat, realizându-se partizi de 1 – 10 tone.  
 Amestecarea manuală constă în formarea unui “pat de 
componenţi” alcătuit din mai multe straturi orizontale, fiecare strat 
conţinând fibre dintr-un singur component. 

Greutatea fiecărui component se stabileşte în funcţie de cota 
sa de participare – în conformitate cu reţeta de amestec – şi funcţie 
de greutatea partidei. Numărul de straturi se stabileşte funcţie de 
calitatea impusă amestecului şi de suprafaţa de care se dispune, fără 
însă ca înălţimea totală a “patului de componenţi” să depăşească    
1,2 m . 

Greutatea partidei trebuie să asigure funcţionarea continuă a 
filaturii minim 4-5 zile. 

 

 
 

Figura I.14. Structura patului de componenţi   
şi a patului de amestec   

 
Desprinderea porţiilor de material se realizează pe verticală  

(I, II, II,.....,X din figura I.14.) pe toată înălţimea “patului de 
componenţi” şi se alimentează pe rând la o maşină de destrămat şi 
amestecat, în aşa fel încât toate componentele dintr-o porţie să fie 
alimentate simultan în maşină.  



Tehnologia filării fibrelor de lână 

 

39 

Cu materialul debitat de la această maşină se alcătuieşte 
”patul de amestec” în care fiecare strat orizontal conţine material 
fibros din toate componentele reţetei de amestec, aşa cum a fost 
desprins pe verticală, sub formă de porţii, din “patul de componenţi”.  

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

În cazul în care greutatea partidei este prea mare “patul de 
amestec” se realizează din mai multe “paturi de componenţi” 
identice.   

Maşina de desfoiat şi amestecat cunoscută şi sub 
denumirea de lup amestecător (figura I.15.) se foloseşte atât pentru 
desfoierea componenţilor înainte de alcătuirea patului de componenţi 
cât şi pentru amestecarea şi desfoierea materialului fibros desprins 
din “patul de componenţi” şi din “patul de amestec”. 

 

 
 

Figura I.15.  Maşina de desfoiat şi amestecat 
1 - masă alimentatoare; 2 - cilindru de presare; 3 – cilindrii alimentatori;  

4 – tambur; 5 – cilindru lucrător; 6 – cilindru întorcător;  
7 – cilindru detaşor.  

 
 Porţiile de material fibros în care se află toate componentele 
amestecului sunt rupte vertical din “patul de componenţi” sau din 
“patul de amestec”, depuse simultan şi uniform pe masa 
alimentatoare 1, şi presate de cilindrul de presiune 2. Pentru aceasta, 
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alimentarea porţiilor desprinse din patul de componenţi se realizează 
în poziţia indicată în figura I.16.   
 
 
 
 
 

 
 

a        b 
  
 

Figura I.16. Modul de alimentare la maşina de desfoiat şi amestecat 
a – corect; b – incorect 

 
Cilindrii alimentatori 3 preiau materialul fibros şi îl predau 

tamburului 4. Viteza mică (5 – 6 m/min), sensul invers de înclinare a 
dinţilor faţă de sensul de rotaţie şi ecartamentul negativ al cilindrilor 
alimentatori asigură o reţinere a materialului fibros care este desfăcut 
în aglomerări mai mici de fibre de  către dinţii tamburului. Cilindrul 
alimentator superior este curăţat în permanenţă de cilindrul 3’ care 
predă şi el materialul tamburului. 

Aşadar, o primă desfacere a materialului fibros are loc între 
cilindrii alimentatori şi tambur ca urmare a diferenţelor de viteze 
dintre aceştia (viteza tamburului, de cca 700 rot/min este mult mai 
mare decât a cilindrilor alimentatori). 
 Destrămarea principală are loc între tambur şi cilindrii 
lucrători 5, între garniturile cărora există o poziţie de destrămare. O 
parte din fibrele existente pe garnitura tamburului trec pe garnitura 
cilindrului lucrător care predă integral materialul fibros cilindrului 
întorcător, care, la rândul lui îl predă tamburului. Se realizează astfel, 
în zona tambur – lucrător - întorcător desfacerea şi amestecarea 
materialului. Operaţia se repetă la următoarele două zone de lucru cu 
o intensitate mărită. 

Materialul fibros este apoi scos din dinţii tamburului şi 
evacuat din maşină de cilindrul detaşor 7, care are o viteză periferică 
mai mare decât a tamburului. Cilindrul detaşor este prevăzut cu 8 
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şipci, fiecare având două rânduri de cuie drepte. Trei şipci din cele 
opt au şi câte o fâşie din piele cu marginea zimţată, cu rol de a creea 
un curent de aer, necesar evacuării materialului din maşină. 

 
 Între variantele modernizate ale acestor maşini se numără şi 
cea realizată de firma OMMI din Italia. 

Destrămătorul fin, model AS (figura I.17) este destinat 
prelucrării fibrelor scurte sau celor cu lungime medie. 

Sistemul de alimentare, format din masa de alimentare (1) şi 
cilindrul (2) echipat cu garnitură rigidă permite o strângere  puternică 
a fibrelor, datorată şi sensului de rotaţie a acestui cilindru – invers 
sensului de mişcare a mesei alimentatoare. Materialul fibros este 
preluat de cilindrul alimentator (4), care presează pe masa profilată 
(5) cu o presiune reglabilă. Cilindrul cu ace (3) realizează o desfacere 
a ghemotoacelor şi o curăţare de impurităţi vegetale, dispozitivul 
fiind echipat şi cu un dispozitiv de îndepărtare a impurităţilor grele.  

Producţia maşinii este de 400 – 2000kg/oră. 
 

 
 

Figura I.17 Desfăcător fin, model AS 
1 – masă  de alimentare; 2 – cilindru îmbrăcat cu garnitură rigidă;  
3 – cilindrul cu ace;4 –  cilindrul de alimentare; 5–  masă profilată 
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Pentru fibrele lungi şi fine, care necesită o mai bună 
menajare, aceeaşi firmă propune desfăcătorul model CLS (figura 
I.18). 

 
 

Figura I.18. Lup detrămător model CLS 
1 – cilindrii alimentatori; 2 – cilindrul egalizator; 3 – tamburul principal; 

4 – cilindrul lucrător; 5 – cilindrul întorcător; 6 – cilindrul debitor. 
 

 Maşina este echipată cu doi cilindrii alimentatori (1), un 
cilindrul egalizator (2), tamburul principal (3) înconjurat de trei 
grupuri cardatoare formate dintr-un cilindru lucrător (4) şi un 
cilindru întorcăror (5) şi un cilindru de debitare (6). 
 Producţia maşinii este de 1000 – 3000kg/oră. 
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Amestecarea automatizată 
 

Amestecarea mecanizată şi automatizată se bazează pe 
acelaşi principiu de lucru, dar productivitatea şi calitatea procesului 
de amestecare sunt îmbunătăţite. 

Un agregat de amestecare are în componenţa sa următoarele 
utilaje: 

– utilaje pentru alimentarea componenţilor (lăzi 
alimentatoare –simple sau duble – cu cântar automat); 

– utilaje pentru desfoierea componenţilor; 
– utilaje pentru transportul materialului fibros; 
– sisteme de emulsionare; 
– filtre pentru praf; 
– instalaţii şi dispozitive de comandă. 
 
În funcţie de utilajele care intră în componenţa lor, 

agregatele automatizate de amestecare se pot clasifica în: 
– 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 

în baloţi. 
 
În figura I.19 este prezentat un agregat automatizat de 

amestecare cu camere de amestecare şi dispozitiv de îmbalotare. De 
menţionat că mărimea loturilor care pot fi prelucrate pe un asemenea 
agregat este nelimitată şi că funcţionarea acestui agregat este 
independentă de carde. 
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Figura I.19 
Instalaţie automatizată de amestecare cu dispozitiv de îmbalotare 
1 – ladă alimentatoare cu cântar automat; 2 – bandă transportoare; 

 3 – desfăcător; 4 – ventilator; 5 – conductă pneumatică;  
6 – camere de amestecare; 7 – ladă de alimentare; 8 – desfăcător;  

9 – pulverizator; 10 – presă de baloţi 
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I.4. OPERAŢII TEHNOLOGICE UTILIZATE ÎN 

FILATURILE TIP LÂNĂ CARDATĂ 
 

I.4.1. CARDAREA 
 
 Ca şi în cazul bumbacului, scopul operaţiei de cardare este 
de a realiza:  

 destrămarea materialului fibros până la individualizarea fibrelor; 
 eliminarea impurităţilor rămase în materialul fibros precum şi a 

fibrelor prea scurte, considerate nefilabile; 
 descreţirea parţială a fibrelor, precum şi orientarea lor pe direcţia  

longitudinală a înşiruirii de fibre; 
 amestecarea intimă a fibrelor; 
 obţinerea primului semifabricat cu titlul bine stabilit, 

semifabricat care se prezintă sub formă de pretort. 
 

Cardarea  în filaturile tip lână  se realizează pe carde cu  
cilindrii, carde a căror tambure sunt acoperite cu un număr diferit de 
grupuri cardatoare, în funcţie de materialul prelucrat. 

 Un grup cardator (figura I.20) este alcătuit din: cilindru 
lucrător;  cilindru întorcător şi tambur. 

 
Figura I.20 Grup cardator 

L – cilindru lucrător; I – cilindru întorcător; T – tambur 
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 Principiul de lucru este acelaşi pentru toate grupurile 
cardatoare. Între acestea pot exista diferenţe cu privire la viteze, 
ecartamente şi la fineţea garniturilor. 

În filaturile tip lână cardată, în care materialul fibros de la 
cardare trece direct la filare,  între aceste două operaţii neexistând 
nici o altă fază, cardele trebuie să realizeze individualizarea şi 
amestecarea finală a fibrelor.  

Eventualele defecte de cardare nu vor putea fi corectate 
decât într-o mică măsură în operaţia de filare şi de aceea pretortul 
debitat pe carde trebuie să fie cât mai uniform în ceea ce priveşte 
fineţea lui şi cât mai omogen în ceea ce priveşte structura lui. 

În aceste condiţii prelucrarea partidei de amestec pe o 
singură cardă nu este suficentă, şi de aceea se folosesc două sau trei 
carde care alcătuiesc împreună un agregat de cardare cunoscut şi sub 
denumirea de  "sortiment de carde". 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

Fig. I.21. Schema tehnologică a unui agregat de cardare 
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 În filatura tip lână cardată se utilizează diverse variante 
constructive de agregate de cardare, care se diferenţiază între ele 
prin: 

• numărul de carde din componenţa agregatului 
(agregate cu două sau cu trei carde); 

• numărul de tambure ai cardei propriu-zise (cardă 
simplă – cu un singur tambur, sau cardă dublă – cu 
două tambure); 

• modul de transport de la o cardă la alta; 
• tipul şi numărul dispozitivelor de destrămare 

preliminară (rupător, avantren, cardă preliminară); 
• tipul şi numărul dispozitivelor de eliminare a 

impurităţilor vegetale; 
• tipul aparatului divizor. 

 
Un agregat modern de cardare (figura I.21.) cuprinde în 

următoarele părţi componente: 
– lada alimentatoare cu cântar automat; 
– avantrenul ;  
– carda propriu-zisă; 
– dispozitive de formare şi transport a păturii; 
– dispozitive pentru zdrobirea şi eliminare a scaieţilor; 
– aparatul divizor.  

 

 
Fig. I.21. Schema tehnologică a unui agregat de cardare (continuare) 
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I.4.1.1. Lada alimentatoare 
 

Lada alimentatoare cu cântar automat este prezentă la toate 
agregatele de cardare, înaintea primei carde. Scopul cântarului 
automat este de a realiza o alimentare cât mai constantă în timp cu 
material fibros, alimentare care va determina o intensitate uniformă 
de cardare, cu repercursiuni asupra omogenităţii şi uniformităţii 
pretortului. 
 

Schema tehnologică a  unei lăzi alimentatoare cu cântar 
dozator este prezentată în figura  I.22. 
 

 
Fig. I.22. Schema tehnologică a lăzii alimentatoare 

1 – ladă alimentatoare; 2 – masă transportoare; 3 – pânză urcătoare cu cuie; 
 4 – pieptene egalizator; 5 – pieptene detaşor; 6 – cutia cântarului;   

7 – masă alimentatoare; 8 – placă de realizare a stratului de material fibros; 
 9 – cilindrul de presiune. 

 

 Materialul fibros este introdus manual în lada alimentatoare 
(1), ocupând 2/3 din volumul ei. De pe masa transportoare (2) 
materialul este preluat de pânza urcătoare cu cuie (3) şi condus în 
dreptul pieptenelui oscilant egalizator (4), care realizează o 
uniformizare a grosimii stratului de material fibros, returnând 
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surplusul în ladă. Materialul este desprins de pieptenele detaşor ( 5)  
şi depus în cutia (6) a cântarului automat. Periodic, cutia se deschide 
şi lasă să cadă porţiie de material din cutia cântarului pe masa 
alimentatoare (7). Placa (8), care are o mişcare rectilinie alternativă, 
realizează un strat continuu de material care este presat de cilindrul 
(9). 

Modernizări ale lăzilor alimentatoare 
 

Firma Befama, din Polonia, cu o bogată experienţă în 
domeniu, oferă sisteme de alimentare a cardelor, care se 
caracterizează printr-o alimentare uniformă a fibrelor, o deservire 
uşoară, siguranţă în exploatare şi durată mare de utilizare a 
echipamentelor. 

 
Figura I.23. Lada de alimentare tip 1 RA, cu cântar 

1 – sistem de control al nivelului minim de fibre; 2 – pânză urcătoare; 
3 – pieptene egalizator; 4 – sistem luminos de avertizare; 5 – magneţi; 
 6 – cilindrul detaşor; 7 –trape alimentare cântar; 8 – celulă de forţă; 

 9 – piston pneumatic; 10 – cântar.  
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Firma propune două variante constructive: 
• lada de alimentare tip 1 RA, cu cântar (figura I.23); 
• lada de alimentare tip 1 S, cu dozator volumetric 

(figura I. 24). 

 
Figura I.24. Lada de alimentare tip 1 S, cu dozator volumetric 
1 –buncher cu rezervă de material; 2 – alimentare pneumatică;  

3 şi 7 – senzor de control al nivelului fibrelor; 4 – cilindrii debitori; 
 5 – cilindrul de desfoiere; 6 – pânză transportoare; 8 – pânză urcătoare;  

9 – pieptene egalizator; 10 – cilindrul detaşor; 12 – magneţi;11 – perete vibrator; 
13 – masă de debitare; 14 – platformă de cântărire;  

15 - cilindrii alimentatori la cardă.  
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Firma Bonino, din Italia, propune alimentarea agregatului de 
cardare cu ladă alimentatoare simplă (figura I.25) sau dublă (figura 
I.26), ambele dotate cu cântar automat. 

 

 
 

Figura I.25 Lada alimentatoare simplă, firma Bonino 
 

 
 

Figura I.26 Lada alimentatoare dublă, firma Bonino 
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Modernizările în construcţia agregatului de cardare 
înlocuiesc cântarul dozator cu un dipozitiv de uniformizare a 
alimentării (Servolap) prezentat în figura I.27. 

 
 

 
Figura I.27. Dispozitiv de uniformizare a alimentării (Servolap) 

1 – cilindrul rupător; 2 – flux cu raze izotropice; 3 – sursă de americiu; 
4 – tub scintilant; 5 – tahometru; 6 – microprocesor;7 -  motor 

 
Dispozitivul este plasat între cilindrii alimentatori şi cilindrul 

rupător al cardei şi măsoară continuu şi pe toată lăţimea stratului 
fibros densitatea de material alimentat de lada alimentatoare, prin 
emisia unui flux de raze izotropice 2 de la o sursă de americiu 3. 
Radiaţiile captate de tubul 4 sunt transformate în semnale electrice, 
comparate cu semnalele transmise de tahometrul 5 de către 
microprocesorul 6, care comandă modificarea vitezei cilindrilor 
alimentatori, în scopul debitării unui văl cât mai uniform. 
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I.4.1.2. Avantrenul 
 
Avantrenul  este un dispozitiv de destrămare preliminară 

care  este plasat după lada alimentatoare cu cântar dozator şi care 
realizează o destrămăre  grosieră a ghemotoacelor de materal fibros, 
în vederea protejării garniturilor elastice a cardelor. 
 În acest scop avantrenul (figura I. 28) are toate organele 
îmbrăcate cu garnitură rigidă. 
 

 
Figura I.28. Schema tehnologică a  avantrenului 

1 – masă transportoare; 2 – cilindrii alimentatori; 4 – cuţite; 5 – cilindrul rupător; 
6 – tamburul avantrenului; 7 – cilindrul lucrător; 8 – cilindrul lucrător; 

9 – cilindrul intermediar; 10 – tamburul primei carde 
 

 Stratul de material fibros de pe masa alimentatoare (1)  este 
preluat de cilindrii alimentatori (2) care, datorită sensului de înclinare 
al dinţilor (invers sensului de rotire al cilindrilor) strâng puternic 
materialul fibros şi îl oferă acţiunii de destrămare a cilindrului 
rupător (5).  
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Acesta are o viteză periferică mai mare decât cea a cilindrilor 
alimentatori, ceea ce favorizează desfacerea ghemotoacelor şi 
laminarea stratului de material fibros. 

 De pe rupător, materialul fibros este preluat de tamburul (6) 
al avantrenului  care îl transportă în prima zonă de cardare – primul 
grup cardator – format din tamburul (6), cilindrul lucrător (7) şi 
cilindrul întorcător (8). 

 Între tambur şi cilindrul lucrător are loc o acţiune de cardare 
(viteza tamburului este mai mare decât a lucrătorului şi acele 
tamburului sunt paralele cu acele  cilindrului lucrător). O parte din 
material rămâne pe tambur şi o parte trece pe cilindrul lucrător, de 
unde este preluat de cilindrul întorcător (acele cilindrului  lucrător şi 
a cilindrului întorcător au poziţie încrucişată) şi predat tamburului. 
Acest fenomen duce la amestecarea materialului fibros prin 
suprapunerea materialului predat de cilindrul întorcător peste alt strat 
fibros adus de tambur în zona de cardare.  Fenomenul se repetă şi la 
celelalte grupuri cardatoare, după care materialul este preluat de 
cilindrul intermediar (9) care îl transportă  şi îl predă tamburului (10) 
al primei carde. 
  
 

 I.4.1.3. Carda propriu-zisă 
 

Carda propriu-zisă  este prezentă la toate agregatele de 
cardare. Din punct de vedere constructiv, poate avea un singur 
tambur principal  (carda simplă), două tambure (carda dublă) sau trei 
tambure (carda triplă) şi poate diferi şi din punct de vedere al 
numărului  grupurilor cardatoare de pe fiecare tambur.  

De obicei prima cardă poartă denumirea de  cardă 
preliminară  şi este plasată după lada alimentatoare sau după 
avantren, urmează  carda mijlocie, iar ultima cardă poartă denumirea 
de cardă finisoare. 
 



Tehnologia filării fibrelor de lână 

 

55 

Materialul fibros prelucrat de avantren este preluat de carda 
preliminară (figura I. 29.). 

 

 
 

Figura I.29. Schema tehnologică a cardei preliminare. 
9 – cilindrul intermediar; 10 – tambur; 11 – cilindrul lucrător; 

 12 – cilindrul întcrcător; 13 – cilindrul fugător; 14 – cilindrul perietor;  
15- cuţit oscilant; 16 – masă debitoare 

 
 Tamburul (10) se roteşte în sens orar, şi are acele înclinate în 
sensul de rotaţie. Cardarea se realizează prin intermediul a cinci 
grupuri cardatoare. Concomitent cu desfacerea, preluarea şi predarea 
materialului are loc şi o amestecare şi o paralelizare a fibrelor. 
 Materialul fibros cardat care se găseşte sub formă de văl în 
garnitura tamburului ajunge în dreptul cilindrului fugător (13). Acele 
garniturii fugătorului pătrund în acele garniturii tamburului 
(ecartament negativ), scot fibrele la suprafaţa acesteia, uşurând astfel 
preluarea lor de către cilindrul perietor (14) de pe care vălul este 
detaşat  cu un cuţit oscilant (15) şi predat masei debitoare (16). 
 Procesul de cardare continuă în mod progresiv, pe carda 
propriu-zisă, care poate avea un singur tambur principal, sau doi  
tamburi principali. Fiecare tambur poate avea 3 – 6 grupuri 
cardatoare. 
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 În cazul prelucrării lânurilor cu conţinut mare de impurităţi 
vegetale, între primele două carde se amplasează un dispozitiv pentru 
zdrobirea acestora. 

 Dispozitivul  "Peralta" (figura I.30.) este alcătuit din doi 
cilindrii de presiune (1) şi (2). Aceştia au suprafeţele netede, foarte 
fin polizate. Cilindrul superior apasă pe cilindrul inferior cu greutatea 
proprie la care se adaugă presiunea exercitată de două resorturi 
puternice dispuse la extremităţile axului cilindrilor superiori, a căror 
lungime este egală cu lăţimea de lucru a cardei. Sub acţiunea unei 
presiuni de 4,5 – 5t impurităţile vegetale sunt sfărâmate şi 
transformate în praf. 
 Acest dispozitiv este prezent doar în filaturile tip lână 
cardată. 

 
 

Fig. I.30 Schema dispozitivului "Peralta" 
1, 2 – cilindrii de presiune 

 
 Folosirea acestui dispozitiv este indicată în cazul prelucrării 
lânurilor cu conţinut mare de impurităţi vegetale. Micşorează 
frecvenţa ruperilor în operaţia de filare, creşte rezistenţa şi alungirea 
la rupere a firelor, cu repercursiuni pozitive asupra proceselor din 
ţesătorii şi asupra caracteristicilor de aspect a produselor finite. 
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I.4.1.4. Aparatul divizor 
 
Aparatul divizor  are rolul de a diviza vălul desprins de pe 

perietorul ultimei carde a agregatului într-un număr prestabilit de 
fâşii longitudinale pe care le transformă în pretort. 
 Poate fi construit în două variante: cu cureluşe de lungimi 
diferite, sau cu cureluşe de aceeaşi lungime. 
 În figura I.31 este prezentată schema tehnologică a unui 
aparat divizor cu cureluşe de lungimi diferite. 
 

 
 

Fig. I.31. Schema aparatului divizor 
1,2 – cilindrii alimentatori;3,4  cilindrii divizori; 

 5,6,7,8,9,10,11,12 – cilindrii conducători ai cureluşelor divizoare; 
13 – suluri cu pretort; I,II,III,IV – perechi de manşoane frotoare 
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 Aparatul divizor execută următoarele operaţii: 
 divizarea vălului în fâşii înguste, separate  sub forma unor benzi 

de fibre;  
 condensarea benzilor şi transformarea lor în pretort, cu secţiune 

rotundă; 
 înfăşurarea în cruce a pretortului pe bobine, care urmează a fi 

alimentate la maşinile de filat. 
  
 Pentru a executa aceste operaţii, aparatul divizor are în 
componenţa sa următoarele dispozitive: 
♦ dispozitiv pentru divizarea vălului într-un număr  prestabilit 
         de benzi înguste (cilindrii divizori 3 şi 4); 
♦ dispozitiv de frotare pentru transformarea benzilor înguste în 

pretort (manşoanele de frotare l , ll, lll şi lV care au pe suprafaţa 
lor caneluri); 

♦ dispozitive pentru înfăşurarea pretortului pe bobine. 
 
 Vălul detaşat de cuţitul oscilant de pe cilindrul perietor al 
ultimei carde ajunge la cilindrii alimentatori ai aparatului divizor(1) 
şi (2) şi este condus mai departe de cureluşele divizoare spre cilindrii 
divizori (3) şi (4).  
 După trecerea cureluşelor superioare peste cilindrii de 
conducere (5), cureluşele se despart prin încrucişare: cureluşele lungi 
trec peste cilindrul (6), iar cele scurte peste cilindrul (7). 

Prin încrucişarea acestora vălul este divizat, urmând ca apoi 
cureluşele să transporte benzile de văl spre manşoanele frotoare 
(confecţionate din piele de bună calitate) şi să le transforme în 
pretort, urmare a celor două mişcări efectuate de acestea: 

–  o  mişcare de avans, pentru debitarea pretortului; 
–  o mişcare de translaţie alternativă, în vederea condensării prin    
    falsă torsiune a fâşiilor de văl. 

 Există aparate divizoare la care se poate regla intensitatea 
frotării, prin trecerea pretorturilor prin una sau două perechi de 
manşoane frotoare, executănd astfel o dublă sau triplă frotare.   

Pretortul astfel obţinut este înfăşurat pe bobine. 
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I.4.2. FILAREA 
 
 Filarea are drept scop transformarea pretortului în fir. În 
filaturile tip lână cardată, această operaţie se realizează pe maşini de 
diferite tipuri constructive. 

Din punct de vedere al funcţionării maşinile de filat utilizate 
în acest sector se clasifică în: 

• maşini de filat cu funcţionare continuă – maşini de filat cu 
inele,  

•  maşini cu funcţionare periodică – numite selfactoare, maşini 
care sunt utilizate doar în acest sector. 

 
I.4.2.1. Filarea pe maşini de filat cu inele 

 
  Similar maşinilor de filat cu inele folosite în filaturile tip 
bumbac, cele utilizate în filaturile tip lână cardată realizează 
operaţiile de  laminare, torsionare şi înfăşurare. 
 În componenţa maşinilor de filat cu inele utilizate în 
filaturile tip lână cardată (figura I.32) intră următoarele dispozitive: 

 dispozitivul de alimentare; 
 dispozitivul de laminare (trenul de laminat) 
 dispozitivul de torsionare şi înfăşurare. 

 
Din punct de vedere constructiv maşinile de filat cu inele 

folosite în filaturile tip lână cardată  se aseamănă mult cu cele 
folosite în filaturile tip bumbac. Deosebiri esenţiale prezintă 
dispozitivul de alimentare (care trebuie să permită alimentarea cu 
pretort şi nu cu semitort) şi cel de laminare – un tren de laminat dotat 
cu pretorsor, montat între cilindrii alimentatori şi cei debitori ai 
trenului de laminat, cât mai aproape de cilindrii debitori. Rolul lui 
este de a asigura uniformizarea fineţii înşiruirii de fibre. 
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Figura I.32  
Schema tehnologică a maşinii de filat cu inele din filaturile tip lână cardată  

1 – cilindrii desfăşurători; 2 – bobină cu pretort; 3 – conducător de pretort; 
 4 – cilindrii alimentatori ai trenului de laminat; ; 5 – cilindrii debitori ai trenului 

de laminat; 6 – pretorsor; 7 – conducător de fir; 8 – fus; 9 – înşiruire de fibre;  
10 – cursor; 11 – ţeavă; 12 – inel; 13 – frână de genunchi; 14 – conductă cu aer 
comprimat; 15 – pneumafil; 16 – conductă centrală de colectare a firelor rupte 

 
Bobinele cu pretort 2 obţinute la aparatul divizor al 

agregatului de cardare sunt aşezate pe cilindrii desfăşurători 1, care 
le antrenează prin fricţiune în mişcare de rotaţie. Pretortul astfel 
desfăşurat este trecut prin conducătorul de pretort 3, care are o 
mişcare rectilinie alternativă cu o viteză redusă, în scopul menajării 
manşoanelor cilindrilor trenului de laminat (preîntâmpinând uzura 
lor în acelaşi loc). 

Trenul de laminat este alcătuit din cilindrii alimentatori 4 şi 
cilindrii debitori 5, între care se află pretorsorul 6. Acesta conferă 
înşiruirii de fibre o falsă torsiune. Deoarece torsiunile se repartizează 



Tehnologia filării fibrelor de lână 

 

61 

întotdeauna preferenţial în zonele mai subţiri, reducând astfel 
posibilitatea de alunecare a fibrelor unele faţă de altele, laminajul se 
va aplica prioritar în zonele mai groase (unde fibrele alunecă mai 
uşor unele faţă de altele) diminuând astfel neregularitatea firului pe 
porţiuni scurte. 

Înşiruirea de fibre astfel subţiată este trecută prin 
conducătorul de fir 7, situat pe aceeaşi axă cu fusul 8 şi inelul 12, 
prin cursorul 10 şi se depune pe ţeava11. 

Torsionarea se realizează concomitent cu înfăşurarea prin 
intermediul ansamblului fus – inel – cursor. Înfăşurarea se realizează 
- similar celei de la maşinile de filat din filaturile tip bumbac - în 
straturi conice duble (de umplere şi de separaţie) suprapuse decalat 
cu o anumită valoare, numită “salt”, aproximativ egală cu diametrul 
firului.  

Diametrul formatului (trebuie să aibă dimensiune maximă 
pentru a asigura înfăşurarea unei cantităţi cât mai mari de fir) 
depinde de densitatea de lungime a firului înfăşurat şi de densitatea 
de înfăşurare a firului.  

La schimbarea densităţii de lungime a firului prelucrat, 
pentru menţinerea diametrului formatului la dimensiunea maximă se 
impune modificarea pasului spirelor şi a saltului băncii.  

 
 

I.4.2.2. Filarea pe selfactor 
 

 Deşi producţia este mai mică decât cea realizată pe maşini de 
filat cu inele, deşi deservirea şi întreţinerea sunt mai dificile, calitatea 
şi posibilitatea de a se prelucra amestecuri cu conţinut mai mare de 
fibre recuperabile a făcut ca filarea pe selfactor să revină pe piaţa 
firelor cardate tip lână. 
 Firmele constructoare de utilaje textile s-au preocupat de  
diminuarea neajunsurilor acestei maşini, astfel încât selfactoarele 
actuale sunt prevăzute cu comandă şi acţionare electronică, 
automatizarea ciclului de lucru şi pot lucra cu turaţii ale fuselor de 
până la 10.000 rot/min. 
 Selfactoarele actuale se construiesc în două variante: 
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• cu dispozitivul de alimentare mobil şi dispozitivul fuselor fix 
(figura I. 33); 

• cu ambele dispozitive mobile, dispuse în cărucioare care au o 
mişcare rectilinie alternativă de apropiere şi depărtare unul 
de celălalt. 

 
Indiferent de varianta constructivă, cele două dispozitive din  

componenţa unui selfactor sunt: dispozitivul de alimentare care 
realizează desfăşurarea şi debitarea şuviţei de pretort şi dispozitivul 
fuselor, baghetei şi contrabaghetei. 

 
Selfactoarele funcţionează ciclic; un ciclu de funcţionare  

include următoarele faze: 
– ieşirea căruciorului, fază în care se realizează laminarea 

şi torsionarea preliminară în vederea consolidării 
porţiunilor mai subţiri ale înşiruirii de fibre; 

– torsionarea suplimentară până la torsiunea prestabilită a 
firului; 

– pregătirea pentru înfăşurare, fază în care fusele execută 
câteva rotaţii în sens contrar înfăşurării pentru a 
desfăşura spirele rare de fir dintre vârful fusului şi 
nivelul superior al ultimului strat înfăşurat; 

– înfăşurarea firului pe ţeavă, operaţie realizată prin 
deplasarea căruciorului spre banca fuselor. 

 



Tehnologia filării fibrelor de lână 

 

63 

 
 
 
 
 
 
 

Fi
gu

ra
 I.

33
  

Sc
he

m
a 

te
hn

ol
og

ic
ă 

a 
un

ui
 se

lfa
ct

or
 c

u 
di

sp
oz

iti
v 

de
 a

lim
en

ta
re

 m
ob

il 
şi

 c
u 

di
sp

oz
iti

vu
l 

fu
se

lo
r 

fix
 

1 
– 

bo
bi

nă
 c

u 
pr

et
or

t; 
2 

– 
ci

lin
dr

ul
 d

es
fă
şu

ră
to

r;
 3

 –
 c

on
du

că
to

r d
e 

pr
et

or
t; 

4 
– 

ci
lin

dr
ii 

de
bi

to
ri

; 
5 

– 
fu

s;
 6

 –
 b

ag
he

tă
; 7

 –
 c

on
tr

ab
ag

he
tă

; 8
 –

 si
st

em
 d

e 
an

tr
en

ar
e 

a 
fu

se
lo

r 



Tehnologii şi utilaje în filaturi 

 

64 

 
I.5. OPERAŢII TEHNOLOGICE UTILIZATE ÎN 

FILATURILE TIP LÂNĂ PIEPTĂNATĂ 
 
Filarea cu proces de pieptănare a lânii se deosebeşte de cea  

cu proces de cardare prin utilajul folosit, prin procesul tehnologic 
adoptat şi prin materia primă utilizată. 

 
 Materiile prime  utilizate în filaturile tip lână pieptănată 
sunt: 

 lâna normală  (de tunsoare) fină şi semifină; 
 fibre chimice tip lână, cu lungimea de 80–120 mm şi densitatea 

de lungime de 3–4 dtex; 
 retururi din fabricaţie proprie (în stare pură sau în amestec); 
 alte păruri animale (în mică măsură). 

 
Fibrele de lână utilizate trebuie să aibă o lungime mai mare 

de 50 mm, o bună uniformitate la lungime, un grad avansat de 
curăţare, un număr redus de ondulaţii, rezistenţă şi elasticitate bună. 

Procesul tehnologic  de obţinere a firelor tip lână pieptănată 
este foarte complex, de lungă durată şi diferit funcţie de o serie de 
factori, între care: 

 
 materia primă folosită (lână pură, amestecuri de lână cu 

fibre chimice, amestecuri cu alte păruri, etc.); 
 

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

 
 etapa în care are loc amestecarea (înainte sau după 

operaţia de cardare); 
 

 etapa în care are loc vopsirea (în fibră, în bandă, în fir 
sau în ţesătură); 

 
 utilajul existent şi gradul de modernizare al 

întreprinderii. 
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 În general, operaţia de amestecare a componenţilor 
prezintă o importanţă deosebită pentru omogenitatea firului. 
 În filaturile tip lână pieptănată se poate realiza sub două 
forme: 

• sub formă de masă fibroasă - înaintea operaţiei de 
cardare prin procedee identice cu cele folosite în 
filaturile tip lână cardată (manual – prin formarea patului 
de amestec, mecanizat sau automatizat); 

 

• sub formă de benzi - în diferite faze ale fluxului 
tehnologic, funcţie de numărul şi culoarea 
componenţilor, dar şi de utilajul din dotarea filaturilor, 
astfel: 

- înaintea operaţiei de pieptănare; 
- în timpul operaţiei de pieptănare; 
- la melanjeză (laminorul amestecător); 
- la prima trecere din preparaţie. 

 

Amestecarea    componenţilor   înaintea  cardării    
permite realizarea unui amestec mai omogen, dar prezintă şi o 
serie de dezavantaje  – care o fac rar utilizată – printre care: 

♦ anumite operaţii necesare fibrelor de lână nu sunt 
necesare şi fibrelor chimice; 

♦ la cardare nu se pot folosi reglaje optime 
corespunzătoare fiecărui component; 

♦ deşeurile rezultate de la carde şi pieptănătura de la 
maşina de pieptănat nu pot fi utilizate în filaturile 
tip lână cardată pentru obţinerea firelor din 100% 
lână; 

♦ în operaţia de pieptănare creşte conţinutul de lână în 
pieptănătură şi scade în banda pieptănată. 
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De menţionat că atunci când se doreşte vopsirea în benzi, 
între pieptănare şi pregătirea pentru filare se introduc operaţiile de 
vopsire, lisare şi repieptănare. 

Principalele etape ale unui flux tehnologic de obţinere a 
firelor  tip lână pieptănată au fost prezentate în figura I.2. 

În cadrul fiecărei etape se realizează mai multe operaţii 
tehnologice, operaţii care vor fi prezentate în subcapitole distincte. 

Pregătirea pentru filare se realizează prin dublări şi laminări 
succesive. În funcţie de materia primă se poate adopta sistemul 
francez (care utilizează drept ultim pasaj  laminorul finisor, care 
debitează pretort – o înşiruire fals torsionată), sau sistemul englez 
(care utilizează drept ultim pasaj flaierul, care debitează semitort – 
înşiruire torsionată real). 
 
  

I.5.1. Pregătirea componenţilor pentru  
cardare 

 
Pregătirea componenţilor pentru cardare comportă aceleaşi 

operaţii cu cele folosite în filaturile tip lână cardată, cu excepţia 
operaţiei de carbonizare, care este înlocuită cu operaţia de 
îndepărtare  pe cale mecanică a impurităţilor vegetale. 
 În general, operaţia de carbonizare are ca efect nedorit 
scăderea rezistenţei şi alungirii la rupere a fibrelor, ceea ce contribuie 
la creşterea frecvenţei ruperilor de fibre în operaţiile ulterioare 
carbonizării şi implicit la creştera procentului de pieptănătură în 
timpul operaţiei de pieptănare. 
 Efecte asemănătoare operaţiei de carbonizare se obţin şi 
atunci când vopsirea fibrelor se realizează înaintea operaţiei de 
cardare. De aceea în filaturile tip lână pieptănată vopsirea lânii se 
face cel mai adesea sub formă de benzi. 

Aşadar, în filaturile tip lână pieptănată, pregătirea lânii  
pentru cardare cuprinde următoarele operaţii: 

 Sortarea şi clasificarea lânii – pe sorturi şi subsorturi; 
 Desfacerea şi scuturarea lânii de impurităţi; 
 Spălarea lânii – pentru îndepărtarea impurităţilor minerale, 

animale şi a usucului. 
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În timpul operaţiei de spălare trebuie să se evite pe  cât 
posibil fenomenul de împâslire a lânii – care duce la   creşterea  
numărului de ruperi ale fibrelor în timpul operaţiei de cardare şi 
implicit a procentului de  pieptănătură la maşina de pieptănat. 
Conţinutul maxim de grăsimi rămas pe fibre în urma  operaţiei de 
spălare trebuie să nu depăşească 1%. 

 Uscarea lânii; 
 Desfoierea lânii; 
 Uleierea lânii – astfel încât procentul de ulei distribuit 

să fie cuprins între 1 - 1,5% pentru lânurile groase şi 
între 3 -3,5% pentru lânurile fine. 

 
Singura categorie de fibre chimice care intră în această 

fază în procesul tehnologic din filatura tip lână pieptănată este 
celofibra. Pregătirea acestei categorii de fibre nu necesită însă decât 
o desfoiere pe lup amestecător. 
 Toate celelalte categorii de fibre chimice intră în prelucrare 
în stadiu de benzi obţinute prin transformarea cablurilor de filamente 
direct în benzi de fibre, transformare care nu se realizează însă prin 
procedeu clasic de cardare, ci prin tăierea filamentelor sau prin 
ruperea necontrolată a cablurilor. 
 
 
 

I.5.2. CARDAREA 
 
Scopul operaţiei de cardare este acelaşi în toate 

filaturile, şi anume: 
– de destrămare progresivă a materialului fibros până      

la   individualizarea fibrelor; 
– de îndepărtare a unei cantităţi cât mai mari de 

impurităţi  vegetale; 
– de realizare a primului semifabricat – o bandă cu o  

densitate de lungime prestabilită. 
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Deci o particularitate a procesului de cardare în filatura tip  
lână pieptănată o constituie produsul debitat – banda şi nu pretortul 
obţinut la agregatul de cardare din filatura tip lână cardată. 
 Necesitatea menajării fibrelor – mai lungi şi mai fine decât 
cele folosite în filaturile tip lână cardată – impune o intensitate de 
cardare moderată, posibil de realizat prin mărirea numărului zonelor 
de cardare, deci prin utilizarea cardei duble (cu două tambure), 
frecvent întâlnită în filaturile tip lână pieptănată. 
 Operaţiile mecanice de înlăturare a impurităţilor vegetale, 
care înlocuiesc operaţia de carbonizare din filaturile tip lână cardată, 
sunt realizate tot în timpul operaţiei de cardare de către dispozitive 
speciale de zdrobire şi îndepărtare a impurităţilor vegetale. 

 
Cardarea se realizează pe carde cu cilindri, care se 

deosebesc  între ele după: 
– numărul tamburelor principale: cu un tambur – 

carda simplă sau cu două tamburi – carda dublă; 
– tipul dispozitivului de eliminare a impurităţilor; 
– lăţimea de lucru şi diametrul organelor lucrătoare; 
– tipul dispozitivului de debitare a benzii. 
 
O cardă din fluxul tehnologic al unei filaturi tip lână 

pieptănată (figura I.34.) cuprinde în componenţa sa 
următoarele părţi principale: 

I  – lada alimentatoare cu cântar automat ; 
II  – avantrenul; 
III  – dispozitive de eliminare a impurităţilor vegetale; 
IV  – carda propriu-zisă, cel mai adesea dublă; 
V  – dispozitive de formare şi colectare a benzii. 
Operaţia de carbonizare exercită o anumită influenţă 

asupra cheratinei din lână: fibrele pierd din elasticitate, 
moleciune, supleţe, capacitatea de filare, şi nu este aptă pentru 
pieptănare. De aceea pentru îndepărtarea impurităţilor vegetale 
se foloseşte, cel mai adesea, avantren dublu – element specific  
acestui sistem de filare. 
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I   – Lada alimentatoare cu cântar automat  
 

Principiul de funcţionare al lăzii alimentatoare a cardei  
propriu-zise este similar cu cel descris la agregatul de cardare utilizat 
în filaturile tip lână cardată. 

 

  II   –  Avantrenul  
Avantrenul din componenţa unei carde utilizate 

în filaturile  
tip lână pieptănată are, de obicei, două perechi de 

cilindri alimentatori (4), pentru mărirea capacităţii de reţinere a 
fibrelor (care au o lungime mai mare) şi are mai multe zone de 
cardare (realizate prin utilizarea a două tambure şi a mai multor 
grupuri cardatoare). 

 

 III – Dispozitive de îndepărtare a impurităţilor 
vegetale  
 

Carda prezentată în figura I.34 este prevăzută cu un  
dispozitiv de îndepărtare a impurităţilor de tip Morel simplu, 
amplasat în zona III a figurii. Există şi carde dotate cu alte 
dispozitive destinate acestui scop, cum ar fi dispozitivul Harmel. 

Se vor prezenta în cele ce urmează, separat, aceste două  
dispozitive de îndepărtare a impurităţilor. 

 
Dispozitivul  Morell este parte componentă a cardelor din 

filatura tip lână pieptănată sau semipieptănată. 
Se află plasat între tamburul avantrenului şi cilindrul 

transportor spre primul tambur al cardei duble; poate fi utilizat şi în 
varianta dublă.  

În figura I.35 este prezentat schematic un dispozitiv de 
eliminare a impurităţilor vegetale Morell simplu. 

Este format din cilindrul (2) îmbrăcat cu garnitură din păr de 
cal cu rol de a prelua materialul fibros din garnitura rigidă a 
tamburului avantrenului (1) şi de a-l preda cilindrului  (3), îmbrăcat 
tot cu garnitură rigidă. 
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Figura I.35. 
Dispozitiv pentru îndepărtarea scaieţilor – tip Morell 

1 – tamburul avantrenului; 2 – perie circulară; 3 – tambur;  
4 – cilindrul intermediar; 5 – cilindru cu cuţite; 6 – jgheab de colectare a 

impurităţilor vegetale; 7 – tamburul primei carde 
 

Materialul fibros are tendinţa de a pătrunde printre dinţii 
trapezoidali ai cilindrului (3), iar scaieţii de a rămâne la suprafaţă, 
permiţând astfel colectarea lor de către cilindrul cu cuţite (5), care îi 
aruncă în cutia colectoare (6). Cilindrul intermediar (4), îmbrăcat cu 
garnitură elastică, transferă materialul fibros pe tamburul principal al 
primei carde (7).  
 

Dispozitivul Harmel  este  un dispozitiv care realizează 
zdrobirea impurităţilor vegetale, dispozitiv cu care sunt dotate unele 
carde duble, cum ar fi carda dublă Befama. 
  Particulele mici, care rezultă în urma zdrobirii impurităţilor 
vegetale, vor putea fi înlăturate în prelucrările ulterioare – în special 
în operaţia de pieptănare. 
 Dispozitivul Harmel (figura I.36) se montează după cilindrul 
perietor al primei carde. 
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Figura I.36. 
Dispozitiv pentru îndepărtarea scaieţilor – tip Harmel 

1 – cilindrul perietor al primei carde; 2 – cilindru metalic; 3 -  cilindrii canelaţi; 
 4 – cilindru transportor; 5 – tamburul cardei a doua. 

 
 Dispozitivul se compune  dintr-un cilindru metalic neted 2 
deasupra căruia se află montaţi doi cilindri canelaţi 3. Vălul desprins 
de pe perietorul (1) de către un cuţit oscilant  trece printre cilindrul 
metalic neted (2) şi cilindrii canelaţi (3). Datorită canelurilor şi 
ecartamentelor mici (0,1 – 0,2mm) impurităţile vegetale sunt 
zdrobite în particule a căror mărime este determinată de pasul 
canelurilor cilindrului (3). Se recomandă însă, ca aceste particule să 
nu fie prea mici, situaţie în care ele s-ar putea strecura chiar şi printre 
acele pieptenilor maşinii de pieptănat. 
 

IV –  Carda propriu-zisă 
  
 Principiul de funcţionare a cardei (simple sau cel mai 
adesea duble) utilizate în filaturile tip lână pieptănată este 
similar celui descris în capitolul destinat filaturilor tip lână 
cardată. 
 

 V – Dispozitive pentru formarea şi colectarea benzii 
 

 Vălul detaşat de pe cel de al doilea perietor este transformat 
în bandă prin tragerea lui de către o pereche de cilindri calandri 
printr-o pâlnie condensatoare fixă. 
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 Colectarea benzilor se poate realiza: 
- prin înfăşurare în cruce pe bobină (fig.l.37), 

recomandată în cazul prelucrării  lânurilor fine; 
- prin depunere în cană, în cazul prelucrării  

lânurilor mai groase –depunerea se poate face în 
una, două sau trei căni; 

- prin reunirea benzilor de la mai multe carde 
duble (4 – 6) pe o bandă transportoare care le 
predă 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  

înfăşurare, este nevoie de două mişcări ce sunt asigurate de către 
dispozitivul de înfăşurare a benzii (figura I.37). 

 
Fig.l.37. 

Dispozitivul de înfăşurare în cruce a benzii 
1 – bobină; 2 – cilindrul de înfăşurare; 3- cărucior; 4 – roţi; 5 – şină; 

 6 – manivelă; 7 – arbore vertical 
Bobina cilindrică 1 este antrenată în mişcare de rotaţie de 

către cilindrul înfăşurător 2, care primeşte o mişcare de rotaţie de la 
arborele pe care este fixat, dar şi o mişcare laterală rectilinie 
alternativă  împreună cu căruciorul 3 pe care este montat şi  care se 
deplasează  pe şina 5. Greutatea bobinelor variază între  4 şi 5kg. 
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 Depunerea benzii în cană se realizează similar cu cea  
din filaturile de bumbac, prin combinarea a două mişcări de rotaţie: 
cea a talerului superior şi cea a talerului inferior pe care este depusă 
cana.  
 

 Ultima variantă de colectare a benzilor, permite  
obţinerea unei benzi mai uniforme şi mai omogene, dar cu o 
densitate de lungime mai mare, care poate fi înfăşurată pe bobină sau 
poate fi depusă în cană.  
 
 Aşadar, operaţia de cardare din fluxul tehnologic de obţinere 
a firelor pieptănate tip lână nu are o importanţă atât de mare ca la 
filatura cardată, deoarece până la filare ea este urmată de multe alte 
operaţii. 
 Elementele specifice cardelor din filaturile tip lână 
pieptănată sunt: 

– avantrenul dublu, în scopul îndepărtării 
impurităţilor vegetale; 

– prezenţa dispozitivelor de eliminare a 
impurităţilor, deoarece operaţia de carbonizare 
este exclusă din fluxul tehnologic; 

– organele de lucru sunt îmbrăcate cu garnituri 
mai fine, corespunzător lânii prelucrate; 

– vălul debitat la ultima cardă este transformat în 
bandă care poate fi înfăşurată şi pe bobine 
cilindrice, cu înfăşurare în cruce. 
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I.6. OBŢINEREA BENZII PIEPTĂNATE  

NEVOPSITE 
 

 I.6.1. Pregătirea benzilor pentru pieptănare 
 
 Benzile obţinute la cardele duble – specifice filaturilor de 
lână pieptănată – nu sunt suficient de uniforme şi omogene, fibrele 
sunt nedescreţite şi insuficient paralelizate şi cu un procent apreciabil 
de impurităţi şi nopeuri. 
 Pentru a reduce riscul îndepărtării fibrelor lungi în 
pieptănătură este necesar ca fibrele din stratul alimentat la maşina de 
pieptănat să fie cât mai descreţite şi paralelizate, ceea ce impune o  
pregătire a benzilor pentru pieptănare prin utilizarea mai multor 
pasaje de dublare si laminare. 
 Pregătirea benzilor pentru pieptănare urmăreşte 
îmbunătăţirea calităţii benzilor în vederea reducerii ruperilor de fibre 
pe maşinile de pieptănat şi deci a procentului de deşeuri eliminate în 
pieptănătură. 
 Uniformizarea benzilor se realizează prin dublări repetate iar 
descreţirea şi paralelizarea fibrelor prin laminări repetate – ambele 
operaţii realizându-se pe aceeaşi maşină, numită laminor. 
 Laminarea preliminară pieptănării utilizează laminoare cu 
câmp dublu de ace, numite şi intersecting, pe care se obţin tot 
benzi înfăşurate pe bobine sau depuse în căni, dar mai uniforme şi în 
care fibrele sunt îndreptate şi paralelizate. 
 Procesul tehnologic la un asemenea laminor este prezentat în 
figura I.38. 
 
 
 
 



Tehnologii şi utilaje în filaturi 

 

76 

 
 

Fig. I.38. Laminorul rapid cu câmp dublu de ace 
1 – bobină; 2 – cilindrii desfăşurători; 3 – bară conducătoare;  

4 – inele conducătoare; 5 şi 5’ – cilindrii trăgători; 6 – masă alimentatoare;  
7 – role de ghidare; 8 şi 9 –cilindrii alimentatori; 10, 11 şi 12 –cilindrii debitori;  

13 şi 14 – câmp cu ace; 15 şi 17 – cilindrii conducători; 16 –pâlnie condensatoare; 
18 – conducător de bandă; 19 –cilindrii debitori la cană; 20 – talerul superior;  

21 –cană; 22 –talerul inferior.  
Laminorul rapid cu câmp dublu de ace prezentat în figură 

este utilizat de obicei pentru prima trecere, atunci când benzile sunt 
mai groase,  şi are în componenţă următoarele mecanisme şi 
dispozitive: 

– mecanismul de alimentare; 
– trenul de laminat; 
– dispozitivul de formare a benzii; 
– dispozitivul de depunere a benzii în cană; 
– dispozitivul de reglare automată a laminajului. 

 
 Mecanismul de alimentare   

 Banda  de pe bobina (1) este derulată de cilindrii 
desfăşurători (2), este dirijată  pe sub bara conducătoare (3) şi prin 
inelele de conducere (4) spre masa orizontală. Cilindrul trăgător 
inferior (5) este canelat, iar cel superior (5') este neted şi presează 
banda cu propria lui greutate. Benzile ajunse astfel pe masa 
orizontală metalică (6) îşi schimbă direcţia de înaintare, cu ajutorul 
rolelor de ghidare (7), spre trenul de laminat. 
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 Trenul de laminat 
 

 Este alcătuit din  cilindrii alimentatori (8 şi 9), cilindrii 
debitori (10, 11 şi 12), între care există un câmp dublu de ace, care 
asigură o prindere sigură a materialului fibros, chiar atunci când 
acesta este format din benzi groase. Cilindrii inferiori (8, 10 şi 11) 
sunt rifelaţi, iar cilindrii superiori (9 şi 12) sunt îmbrăcaţi în 
manşoane de cauciuc şi presează, prin greutate proprie şi cu ajutorul 
unor arcuri, cu o forţă de apăsare  de circa 200 kgf, asupra cilindrilor 
inferiori. 
 Câmpul cu ace – atât cel superior (13), cât şi cel inferior  
(14) – este alcătuit dintr-un ansamblu de barete cu ace care parcurg o 
traiectorie închisă: se deplasează odată cu fibrele spre cilindrii 
debitori şi se întorc înapoi (mersul în gol) spre cilindrii alimentatori, 
pentru a pătrunde din nou în stratul de fibre (în zona activă). 
 Cilindrii alimentatori şi baretele cu ace au viteze aproximativ 
egale (viteza baretelor cu ace este mai mare decât aceea a cilindrilor 
alimentatori cu  doar 5-10 %), mult mai mici decât viteza cilindrilor 
debitori. 
 Fibrele care ajung la linia de prindere a cilindrilor debitori, 
capătă brusc viteza acestora, şi sunt extrase printre acele baretelor, 
realizându-se astfel descreţirea şi paralelizarea lor.  
 Fibrele lungi, care se deplasează cu viteza cilindrilor 
debitori, au tendinţa de a antrena cu ele şi fibrele vecine mai scurte, 
care însă sunt reţinute de câmpul cu ace, împiedicându-se, astfel, 
mişcarea dezordonată a acestora. 

Deci, câmpul cu ace are şi rolul de a diminua numărul 
fibrelor flotante, fibre care provoacă îngroşări şi subţieri periodice în 
banda debitată. 

 
 Dispozitivul de formare a benzii 

 
Înşiruirea de fibre laminată trece pe sub cilindrul conducător 

(15) şi prin pâlnia condensatoare (16), care o transformă în bandă, 
care este apoi dirijată spre rola canelată de conducere (17) şi spre 
dispozitivul de depunere a benzii în cană. 
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 Dispozitivul de depunere a benzii  în cană 

Banda astfel formată trece prin conducătorul (18), prevăzut 
cu un orificiu  lateral prin care banda iese pentru a ajunge la cilindrii 
debitori (19). Aceştia se rotesc în jurul propriei  axe, dar şi o dată cu 
talerul superior (20), determinând o  uşoară  torsionare  a   benzii  şi 
depunerea   acesteia  în  cana (21) – care are şi ea o mişcare de 
rotaţie dată de talerul inferior (22) –  sub formă de spire cicloidale. 

 
 Dispozitivul de reglare automată a laminajului   

 Este alcătuit din rolele de măsurare (figura I.39) sistemul de 
amplificare a valorilor măsurate, memoratorul şi variatorul de viteză. 
 

 
Fig. I.39.Rolele de măsurare 

1 – rola superioară; 2 – rola inferioară; 3 - înşiruirea de fibre; 4 – pârghie 
 

Dispozitivul de măsurare este alcătuit din două role. Rola 
superioară (1) este montată pe un ax de rotaţie fix şi este prevăzută 
cu un canal în care pătrunde rola inferioară (2), de lăţime egală cu 
lăţimea canalului rolei superioare. Rola inferioară este montată pe un 
ax mobil, solidar cu pârghia (4). Înşiruirea de fibre (3) trece printre 
cele două role, este presată puternic de rola superioară prin 
intermediul unui arc, asigurându-se astfel, un control şi o măsurare 
sigură a grosimii acesteia. 
 Pentru lânurile fine, cu multe ondulaţii sunt necesare trei 
treceri, iar pentru lânurile groase şi mai puţin ondulate sunt suficiente 
două treceri. 
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Modernizări ale laminoarelor 
 

 Firma NSC Schlumberger propune laminorul GC 15, 
îmbunătăţire a tipului anterior GC 14. 
 Acest laminor este dotat cu un tren de laminat cu barete cu 
ace, conduse prin lanţ, ceea ce permite creşterea vitezei de alimentare 
până 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 urmă asigurând 
un control mai riguros al fibrelor în trenul de laminat. 
 Este un laminor universal, de mare productivitate, care are 
viteza maximă de lucru de 400 m/min, în cazul utilizării în trenul de 
laminat a unor cilindrii debitori cu diametrul de 30mm, sau de      
500 m/min pentru situaţii în care se folosesc cilindrii debitori cu 
diametrul de 40 mm. 

Alimentarea se poate face din căni sau din bobine, situaţie în 
care  rastelul poate avea unul sau două etaje. 

 

 
Figura I.40 

Trenul de laminat al laminorului  Schlumberger, GC 15 
1 – cilindrii alimentatori; 2 şi 3 – câmpul cu ace; 4 – cilindrii debitori;  

5 – perie curăţitoare 
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 Reglarea automată a laminajului se poate face: 
• cu sistem de autoreglare mecanic (clasic) de tip role 

palpatoare; 
• cu regulator mecanic cu memorie electronică (RME); 
• prin folosirea unui sistem în întregime electronic (RE), care 

poate asigura o plajă largă de reglare (cuprinsă între +20% şi  
– 30%). 

 
Aceeaşi firmă realizează laminorul vertical, model GV 20 A. 
Este destinat obţinerii benzilor cu densitatea de lungime în 

gama 2 – 8 ktex, la o încărcare la alimentare de până la 70 ktex. 
Alimentarea şi debitarea se realizează din, respectiv în  căni, 

cu una sau două benzi în cană. Baretele câmpului cu ace au ace 
plate, cu o desime de 7 ace/cm. 

Dispunerea pe verticală a trenului de laminat, permite 
funcţionarea laminorului cu viteze sporite. 

 
Figura I.41 

Trenul de laminat al laminorului vertical, model GV 20 A, firma Schlumberger 
1 – pâlnie conducătoare de bandă; 2 – cilindrii alimentatori ai trenului de laminat; 

3 – câmp dublu cu ace; 4 – perie curăţitoare;  
5 – cilindrii debitori ai trenului de laminat; 6 – cilindrii debitori la cană 



Tehnologia filării fibrelor de lână 

 

81 

 
 

I.6.2. Pieptănarea lânii 
 

 Pieptănarea are drept scop, ca şi în cazul bumbacului, 
îndepărtarea fibrelor scurte (sub o lungime prestabilită), a nopeurilor 
(aglomerări de fibre încâlcite) şi a impurităţilor care au mai rămas în 
materialul fibros. Concomitent, are loc  o îndreptare şi o paralelizare 
a fibrelor. 
 Operaţia realizează deci, o sortare a fibrelor după lungime, 
separare ce nu poate fi realizată corect decât atunci când fibrele din 
stratul de benzi alimentate la maşina de pieptănat au un grad avansat 
de orientare şi de descreţire. 
 Alimentarea benzilor de la cardă direct la maşina de 
pieptănat ar creşte procentul de deşeuri din cauza trecerii unor fibre 
lungi (nedescreţite sau cu capetele îndoite) în pieptănătură, şi ar 
creşte frecvenţa ruperilor de fibre în timpul operaţiei de pieptănare. 
 Pentru evitarea acestor neajunsuri este necesară o pregătire a 
benzilor pentru pieptănare, pregătire ce se realizează prin dublări şi 
laminări repetate care au ca scop uniformizarea şi omogenizarea 
benzilor, îndreptarea, descreţirea şi paralelizarea fibrelor. 
 Dublarea şi laminarea benzilor se realizează pe aceeaşi 
maşină, numită laminor cu câmp dublu de ace, sau intersecting. 
 În urma operaţiei de pieptănare se obţin: 

– bandă pieptănată  – care constituie produsul  principal,  
şi care cuprinde fibre lungi, paralelizate şi lipsite de  
impurităţi; 
– pieptănătura – care constituie produsul secundar sau  
deşeul, şi care este formată din fibre scurte, nopeuri şi 
impurităţi vegetale. Pieptănătura constituie un produs 
valoros pentru filatura cardată. 

 
 Maşina de pieptănat rectilinie “UNIREA” 2PL, este dotată 
cu rastel orizontal şi permite alimentarea cu benzi depuse pe bobine 
sau în căni. 
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 Aceasta are în componenţa sa următoarele  mecanisme şi 
dispozitive: 
• mecanismul de alimentare; 
• mecanismul de pieptănare; 
• mecanismul de smulgere şi de suprapunere a mănunchiului de 

fibre pieptănat; 
• mecanismul de formare şi de debitare a benzii pieptănate; 
• dispozitivul de curăţare şi de evacuare a pieptănăturii. 

Funcţionarea unei maşini de pieptănat rectilinii cu acţiune 
periodică poate fi urmărită pe schema tehnologică din figura l.42. 
  
 

 
 

Figura nr.l.42 Schema tehnologică a maşinii de pieptănat 
1 – cilindrul alimentator; 2 – grătar; 3 – placă cu ace; 4 – placă de susţinere;  

5 şi 5’ – fălcile cleştelui; 6 – pieptene circular; 7 – cilindru detaşor; 
 8 – masă debitoare; 9 – pieptene rectiliniu; 10 – bătător; 11 – contrabătător; 

12 –cilindrii calandri; 13 – pâlnie; 14 şi 15 –cilindrii debitori; 16 – perie;  
17 – cilindrul perietor;18 – cuţit oscilant; 19 şi 20 – cutii  colectoare  
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 Benzile alimentate sunt reunite pe o masă alimentatoare sub 
forma unei pături, de lăţime egală cu lăţimea de lucru a maşinii şi 
sunt desfăşurate de cilindrul alimentator (1), care alimentează o 
lungime constantă de material fibros la fiecare ciclu de pieptănare. 
Această pătură este trecută apoi prin deschizătura grătarului (2), care 
are opt tăieturi transversale prin care pătrund periodic cele opt 
rânduri de ace ale plăcii cu ace (3), cu  rolul de a limita lăţimea şi 
grosimea statului de benzi. Întreg dispozitivul este aşezat pe o placă 
de susţinere (4) care permite deplasarea pe orizontală a grătarului şi a 
plăcii cu ace, aducând mănunchiul cu fibre spre fălcile deschise ale 
cleştelui (5 şi 5’). 

Când fălcile sunt închise, deci atunci când ele strâng  smocul 
de fibre, pieptenele circular (6) trece cu sectorul cu ace prin capătul 
din faţă al smocului, pieptănându-l. 
 Fibrele scurte (care nu sunt prinse în fălcile cleştelui), 
impurităţile şi nopeurile, vor fi îndepărate de peria circulară (16) şi 
de cilindrul perietor (17) sub formă de pieptănătură. Detaşarea 
fibrelor scurte  de pe cilindrul perietor este înlesnită de  cuţitul 
oscilant (18), care are şi rolul de a le dirija spre cutia colectoare (20). 
Împurităţile mai grele sunt aruncate în momentul desprinderii, de 
către peria circulară, în cutia de impurităţi (19). 
 Smocul de fibre al cărui capăt anterior a fost pieptănat este 
prins de cilindrul detaşor (7), prevăzut cu caneluri elicoidale, şi 
suprapus peste capătul posterior al mănunchiului de fibre pieptănat în 
ciclul precedent, formând un văl. Acest văl este tras de cilindrii de 
presiune (12), peste manşonul de piele (8). 
 Cilindrul detaşor este presat cu arcuri, asigurându-se astfel o 
presiune elastică care permite tragerea smocului de fibre prin acele 
pieptenelui rectiliniu (9). Acesta este acum în poziţie activă 
(coborât), pentru a realiza pieptănarea capătului din spate al 
fasciculului de fibre. 
 Vălul de fibre astfel format este trecut prin cilindrii de 
presiune (12), prin pâlnia (13) şi este transformat în bandă, care este 
depusă în cană cu ajutorul cilindrilor debitori (14 şi 15). 
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Aşadar, maşina de pieptănat funcţionează ciclic.  
Un ciclu de pieptănare corespunde unei rotaţii complete a 

pieptenelui circular şi cuprinde două faze principale reprezentate 
schematic în figura l.43 . 
 

 pieptănarea capătului din faţă al smocului de fibre şi  
       pregătirea pentru alimentare 

 
În această fază, pieptenele circular piaptănă capătul anterior 

al smocului de fibre prins între fălcile cleştelui (care este închis), 
placa cu ace (3) se ridică şi se retrage, o dată cu grătarul (2), spre 
cilindrii alimentatori (1), pentru a pregăti o nouă alimentare. 

 
Figura l.43. Fazele unui ciclu de pieptănare 

a – pieptănarea capătului din faţă al fasciculului de fibre 
b – pieptănarea capătului din spate al fasciculului de fibre 

 
 Cilindrul detaşor se roteşte în sens orar, pentru a aduce 
capătul posterior al fasciculului de fibre pieptănat în ciclul anterior 
într-o poziţie ce va favoriza  lipirea prin suprapunere a fasciculelor 
de fibre pieptănate în două cicluri succesive. 
 Căruciorul se apropie de cleşte, iar bătătorul (10) şi 
contrabătătorul (11) sunt în poziţie apropiată, pentru a proteja capătul 
posterior al fasciculului de fibre pieptănat în ciclul precedent. 
 Pieptenele rectiliniu (9) este în poziţie pasivă (ridicat). 
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 Pieptănarea capătului din spate, detaşarea şi 
suprapunerea smocului de fibre peste smocul de fibre 
anterior pieptănat 

 
  În această fază, fălcile cleştelui sunt deschise, căruciorul se 
apropie de cleşte, bătătorul se ridică, contrabătătorul coboară. Lama 
de susţinere (4) înaintează pentru a susţine smocul de fibre în care 
pătrund acele pieptenelui rectiliniu (9), care este coborât, adică în 
poziţie activă. După ce căruciorul a ajuns în poziţia cea mai apropiată 
de cleşte, cilindrul detaşor îşi schimbă sensul de rotaţie pentru a 
smulge noul smoc de fibre; el începe să se rotească în sensul 
înaintării, adică în sens antiorar. Căruciorul se îndepărteză de cleşte, 
trăgând capătul posterior al smocului de fibre printre acele 
pieptenelui rectiliniu, care efectuează, astfel, pieptănarea acestuia. 
 Fibrele scurte, care nu au ajuns până la linia de prindere a 
cilindrului detaşor, impurităţile şi nopeurile rămân în spatele 
pieptenelui rectiliniu de unde vor fi eliminate de peria circulară . 
 
 

 I.6.3. Laminarea după pieptănare 
 
 Benzile debitate de maşinile de pieptănat se caracterizează 
printr-o neregularitate pe porţiuni scurte mai mare decât cea a 
benzilor alimentate, precum şi o rezistenţă la rupere relativ redusă, 
datorate suprapunerii ordonate a fasciculelor de fibre pieptănate. 
 În scopul îmbunătăţirii uniformităţii şi rezistenţei benzilor 
pieptănate acestea sunt supuse operaţiilor de dublare şi laminare, ce 
se realizează prin 2–3 treceri de laminor de diferite tipuri 
constructive. 
 La prima trecere dublajul este cuprins între D = 8–12, mai 
mare decât la următoarele treceri de laminor, unde dublajul este 
cuprins între D = 6–8. În general laminajul utilizat are valori 
apropiate dublajului. 
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Tipuri de trenuri de laminat 

 
 În filaturile tip lână pieptănată se utilizează următoarele 
tipuri de trenuri de laminat: 

 tren de laminat cu câmp dublu de ace; 
 tren de laminat cu câmp simplu de ace; 
 tren de laminat cu cilindru cu ace; 
 tren de laminat tip 5/5 fără cilindru cu ace; 

 
Trenul de laminat cu câmp dublu de ace 

 

Trenul de laminat cu câmp dublu de ace prezentat în figura 
I.44 este alcătuit din două perechi de cilindri (alimentatori şi 
debitori), între care se află un câmp dublu de ace (superior şi 
inferior). 

În scopul prinderii sigure a materialului fibros, chiar când 
acesta este format din benzi groase, cilindrii inferiori sunt rifelaţi iar 
cilindrii superiori presează prin greutate proprie şi cu ajutorul unor 
arcuri (cca 200 kgf). 

 
Figura I.44. 

Trenul de laminat cu câmp dublu de ace 
1 – ace pasive din câmpul superior de ace;  
2 - ace active din câmpul superior de ace;  
3 - ace active din câmpul inferior de ace; 
4 - ace pasive din câmpul inferior de ace 
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 Câmpul cu ace este alcătuit dintr-un ansamblu de barete cu 
ace, care parcurg o traiectorie închisă. Ele se deplasează împreună cu 
fibrele spre cilindrii debitori (zona activă) şi se întorc înapoi spre 
cilindrii alimentatori (zona pasivă sau mersul în gol) pentru a 
pătrunde din nou în stratul de fibre. 

Fibrele care ajung la cilindrii debitori, capătă brusc viteza 
acestora – care este mult mai mare decât cea a baretelor cu ace şi cea 
a cilindrilor alimentatori (vbarete ace >vcil.alim. cu 5-10%) – şi sunt 
extrase printre acele baretelor descreţindu-se şi paralelizându-se.  

Acestea au tendinţa de a antrena în mişcarea lor şi fibrele 
vecine mai scurte – fibrele flotante – care însă sunt reţinute de 
câmpul cu ace, împiedind astfel mişcarea dezordonată a acestora. 
 Ecartamentul între ultimul rând de ace şi linia de prindere a 
cilindrilor debitori se numeşte spaţiu critic, deoarece fibrele mai 
scurte decât mărimea lui sunt flotante şi dau naştere la subţieri şi 
îngroşări periodice în banda debitată. Pentru diminuarea acestui 
fenomen se recomandă ca mărimea spaţiului critic să fie cât mai 
mică. 
 

Trenul de laminat cu câmp simplu de ace 
 

În figura I.45 este pezentat un tren de laminat cu câmp 
simplu de ace întâlnit la laminorul finisor de tip Novara. 

 
Figura  I.45. 

Trenul de laminat cu câmp simplu de ace 
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 Se foloseşte atunci când încărcarea cu fibre a trenului de 
laminat este mică (densitatea de lungime a benzilor alimentate este 
mică) şi lungimea fibrelor prelucrate este mare. Această încărcare 
evită ieşirea fibrelor deasupra nivelului vârfurilor acelor şi asigură 
controlul tuturor fibrelor. 

În acest scop spaţiul critic se micşorează prin utilizarea a doi 
cilindri debitori inferiori, de diametru mai mic care pot fi amplasaţi 
mai aproape de ultima baretă cu ace din zona activă. 

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

 
Trenul de laminat cu cilindru cu ace 

 
Trenul de laminat cu cilindrul cu ace (tip Harisson) este 

prezentat în figura I. 46; este utilizat tot pentru benzi fine. 
 

 
 

Figura I.46. 
Trenul de laminat cu cu cilindrul cu ace – tip Harisson 

1 – cilindrii alimentatori;  2 şi 2’ – cilindrii intermediari; 3 – cilindrul cu ace; 
 4 şi 4’ – cilindrii debitori 

 
Cilindrul cu ace (3) are rol în conducerea şi susţinerea 

înşiruirii de fibre. Viteza lui periferică este aproximativ egală cu cea 
a cilindrilor alimentatori şi intermediari, dar mai mică decât a 
cilindrilor debitori.  
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În trenul de laminat, el îndeplineşte aceleaşi funcţii ca şi 
baretele câmpului simplu cu ace, şi anume: 

– conducerea şi susţinerea fibrelor în câmpul de laminare; 
– controlul mişcării fibrelor în câmpul de laminare; 
– descreţirea şi paralelizarea fibrelor extrase prin acele 

sale. 
Cilindrul debitor (4) inferior este canelat şi cu diametru mic 

pentru a se putea instala cât mai aproape de cilindrul cu ace, iar 
cilindrul superior (4’) este neted şi îmbrăcat într-un manşon de pâslă 
sau cauciuc. 

Înşiruirea de fibre debitată de trenul de laminat este preluată 
de două manşoane frotoare, plasate după cilindrii debitori, care îi 
conferă o falsă torsiune transformând-o în pretort. Acesta este trecut 
apoi printr-o pâlnie rotativă (cu sensuri alternative) care îi măreşte 
rezistenţa.  

 
 

I.7. OBŢINEREA BENZII REPIEPTĂNATE  
VOPSITE 

 
Vopsirea în benzi se execută de obicei după operaţia de 

pieptănare din motive economice: permite obţinerea pieptănăturii 
nevopsite la prima pieptănare, pieptănătură care poate fi folosită în 
filatura cardată în mai multe amestecuri. 
 Fazele tehnologice pentru vopsirea şi repieptănarea  benzilor 
sunt: calibrarea, vopsirea,  lisarea, laminarea înaintea  repieptănării, 
repieptănarea şi laminarea după  repieptănare. 
 

 Calibrarea – operaţie de pregătire a vopsirii, care are drept 
scop înfăşurarea benzilor cu o densitate de înfăşurare mică 
pe bobine de anumite forme şi dimensiuni. Se obţin astfel 
bobine afânate, pe care banda este înfăşurată în cruce pe 
cilindrii perforaţi; bobine care permit vopsirea benzilor în 
autoclave. 
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 Vopsirea – operaţie care se realizează în autoclave. Funcţie 
de nuanţa dorită şi de tipul colorantului operaţia durează 4-6 
ore, şi permite prelucrarea a cca 600 kg material (49 bobine a 
cca 6 kg aşezate în două containere a aparatului de vopsit). 

 

 Lisarea  este o fază care presupune două operaţii : spălarea 
şi călcarea, operaţii care se execută pe aceeaşi maşină, 
numită ”liseuză”. 
Spălarea – are drept scop îndepărtarea emulsiilor folosite 

înainte de cardare şi a excesului de coloranţi (atunci când benzile au 
fost supuse în prealabil operaţiei de vopsire). 

Călcarea sau netezirea benzilor – are drept scop descreţirea 
parţială a fibrelor şi fixarea lor în această stare “semiondulată" în 
vederea obţinerii unui fir cât mai neted. Operaţia se bazează pe 
proprietăţile termoplastice ale fibrelor de lână. 

 
 Laminarea înainte de  repieptănare – are drept scop  

înlăturarea efectelor împâslirii fibrelor de lână, efecte produse în 
urma operaţiilor de  spălare şi călcare. Un pasaj de laminor este 
absolut necesar şi chiar suficient pentru obţinerea unei benzi apte a fi 
folosite în preparaţia filaturilor în cazul obţinerii unor fire relativ 
groase (cu densitatea de lungime de peste 42tex). Pentru realizarea 
firelor mai fine sau a celor destinate articolelor de o calitate 
deosebită se impune utilizarea a 2-3 pasaje. Se utilizează laminoare 
cu câmp dublu de ace. 
 

 Repieptănarea  este o operaţie care se impune în cazul  
obţinerii firelor fine; se realizează pe maşini de pieptănat. 
 

 Laminarea după  repieptănare  are acelaşi scop ca şi  
laminarea după pieptănare: de refacere a modului de dispunere a 
fibrelor în bandă şi de uniformizare a benzii. Presupune utilizarea a 
1-2 pasaje de laminor. 

 
 



Tehnologia filării fibrelor de lână 

 

91 

 
I.8. PREGĂTIREA PENTRU FILARE 

 
Pregătirea pentru filare se realizează prin dublări şi laminări 

succesive, care au drept scop transformarea  benzii debitate de 
maşina de pieptănat într-un semifabricat cu o fineţe corespunzătoare 
alimentării la maşinile de filat cu inele, semifabricat care trebuie să 
fie cât mai uniform ca fineţe şi cât mai omogen ca structură. 
 În funcţie de materia primă şi de maşinile utilizate, în 
preparaţia filaturii pieptănate se folosesc două sisteme de bază  de 
prelucrare – francez şi englez.  
  

Pregătirea pentru filare prin sistem francez utilizează 
procedeul falsei torsionări şi  cuprindea, în faza sa iniţială, 
următoarea succesiune de maşini: 
•  două sau trei treceri  pe laminor cu câmp dublu de  ace 

(intersecting), folosind  laminaje  în  gama  L = 6-10  şi dublaje 
în  gama în  gama D = 4-10. 

• cinci  până la opt treceri pe laminoare cu cilindri cu ace, folosind  
dublaje  în  gama  D = 2-3  şi  laminaje  în  gama     L = 4-4,5. 

  
Pregătire pentru filare prin sistem englez (sistemul 

Bradford)  utilizează procedeul torsionării reale a înşiruirii de fibre şi 
cuprindea iniţial: 
•  două sau trei treceri pe laminoare cu câmp dublu de ace; 
•  trei sau patru treceri pe laminoare cu cilindru cu ace; 
•  două sau trei treceri pe laminoare cu furci, care ulterior au fost 

înlocuite de flaierul gros şi de flaierul fin. 
Perfecţionările aduse utilajelor au făcut ca  sistemele clasice 

de pregătire pentru filare să fie aproape în totalitate înlocuite cu 
sisteme moderne (prescurtate). 
 Deoarece laminajul efectuat de o maşină are o valoare 
maximă  (care dacă este depăşită duce la o creştere a neregularităţii 
semifabricatului debitat), pentru a obţine  un semitort sau un pretort 
de 0,2-1,0 ktex dintr-o bandă pieptănată de 14-26 ktex, sunt necesare 
dublări şi laminări repetate pe mai multe maşini, care formează 
împreună o linie de preparaţie. 
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 În prezent, o linie de preparaţie cuprinde, în general, patru 
treceri, şi anume: 

 tercerea I  – pe un laminor cu câmp dublu de ace şi cu dispozitiv 
de reglare automată a laminajului, care debitează o singură bandă 
depusă în cană; 

 trecerea a ll-a  – pe un laminor cu câmp dublu de ace, care 
debitează două benzi în două căni; 

 trecerea a lll-a  –  pe un laminor rapid cu câmp dublu de ace 
care debitează patru benzi depuse în două căni (bandă dublă); 

 trecerea a lV-a  –  pe flaiere pentru lână pieptănată – care 
debitează semitort, sau pe laminorul finisor–care debitează 
pretort. 

Aşadar, deosebirea esenţială care apare între cele două 
sisteme utilizate în preparaţia filaturii pieptănate constă în modul de 
torsionare a înşiruirii de fibre care urmează a fi alimentată la maşina 
de filat cu inele. 

Utilizarea sistemului de pregătire pentru filare prin procedeu 
englez permite alimentarea la maşinile de filat cu inele a 
semitorturilor realizate pe flaiere. Din punct de vedere constructiv ele 
sunt asemănătoare celor utilizate în filaturile tip bumbac. Diferă 
ecartamentele, care sunt mai mari, în concordanţă cu lungimea 
fibrelor de lână, mai lungi decât cele de bumbac. 
 Utilizarea sistemului de pregătire pentru filare prin procedeu 
francez este recomandată, mai ales pentru prelucrarea lânurilor fine 
şi semifine sau a fibrelor chimice  puternic ondulate şi cu suprafaţa 
mai puţin netedă, fibre care nu necesită o consolidare prin torsiune 
reală. Prelucrarea unor asemenea fibre prin procedeul falsei torsiuni 
permite obţinerea unor fire mai voluminoase, mai pufoase şi la 
preţuri mai mici, datorită renunţării la flaier, maşină la care viteza de 
debitare şi, implicit, producţia sunt limitate în principal de turaţia 
furcilor şi de vibrarea fuselor. 
 Pentru realizarea operaţiilor de laminare, de falsă torsionare 
şi de înfăşurare se foloseşte un laminor finisor, sau laminor frotor, 
sau laminor de mare întindere.  
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Laminorul de mare întindere model KSD 7114 (figura I.47), 
fabricat după licenţă Schubert & Salzer, este alcătuit din: 

- dispozitiv de alimentare; 
- trenul de laminat; 
- dispozitiv de falsă torsionare; 
- dispozitiv de înfăşurare.   

 
 
 

Figura I.47 Laminorul finisor KSD 7114 
1; 2 – cilindrii alimentatori; 3; 4 – cilindrii intermediari; 5 – rolă; 

6; 7 –cilindrii debitori; 8 – braţ de presiune; 9 – manşoane frotoare; 10 –cărucior;  
11 – cilindru înfăşurător; 12 – bobină cu pretort 

 
 Dispozitivul de alimentare – care permite utilizarea unui dublaj 

D = 1 sau D = 2, alimentarea realizându-se din căni în care sunt 
depuse câte două benzi. 
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 Trenul de laminat  –  este de tip 4/5, şi are în componenţa sa: 
– o pereche de cilindri alimentatori – cel inferior(1)            

canelat, iar cel superior (2) îmbrăcat în manşon elastic; 
– două perechi de cilindrii intermediari – cei inferiori (3)   
       antrenează o cureluşă tensionată de rola (5), iar cei   
       superiori (4) sunt îmbrăcaţi cu o garnitură de cauciuc; 
– trei cilindri debitori – un cilindru superior (6) îmbrăcat 

cu manşon de cauciuc şi doi cilindri inferiori (7) metalici   
       canelaţi. 

         Presiunea pe cilindrii superiori  este asigurată de un braţ de 
presiune rabatabil (8). 

 

 Dispozitivul de falsă torsiune  – este format dintr-o pereche 
de manşoane din cauciuc (9), care prezintă caneluri 
longitudinale şi care execută  două mişcări: 
– o mişcare de rotaţie,  care asigură înaintarea înşiruirii de      
fibre spre dispozitivul de înfăşurare; 
– o mişcare rectilinie alternativă pe direcţie transversală  
sensului de înaintare a înşiruirii şi care are rolul de a conferi 
acesteia o falsă torsiune, fenomen ce poartă denumirea de 
frotare. 

 

 Dispozitivul de înfăşurare  –  este format dintr-un cărucior (10), 
care susţine cilindrul înfăşurător (11), care are rolul de a antrena 
în mişcare de rotaţie formatul de înfăşurare (12). Pentru a realiza 
o înfăşurare în cruce, căruciorul efectuează şi o mişcare rectilinie 
alterenativă  pe orizontală a cărei cursă este egală cu lungimea 
bobinei. Pe o bobină se înfăşoară simultan două pretorturi. 
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Modernizări aduse laminoarelor finisoare 
 
Firma Sant’ Andreea  Novara  propune ca alternativă a  

laminorului finisor tip SF (figura I.47) cu tren de laminat orizontal cu 
prindere elastică (tradiţională) în trenul de laminat (sistem Besch) 
laminorul tip SFS cu tren de laminat orizontal, cu cilindrul cu ace 
Herisson (sistem Sampre). 

 
 

Figura I.47 
Trenul de laminat standard, model SF 

al laminorului finisor Sant’ Andreea Novara   
 

 
 

Figura I.48 
Trenul de laminat Herisson 

al laminorului finisor Sant’ Andreea Novara, model SFS 
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Laminorul finisor SFS este recomandat prelucrării fibrelor  
fine. Se remarcă printr-o construcţie simplă, o flexibilitate sporită şi 
un gabarit mic  (figura I.48).  

La ambele variante operaţia de frotare se realizează cu  
manşoane rifelate montate pe cilindrii canelaţi, care permit viteze de 
frotare de 1200 cicli/min, pe o cursă de 21mm. 

Aceste laminoare sunt dotate cu sisteme de aspiraţie a 
scamei, cu dispozitive de scoatere automată a bobinelor cu pretort şi 
cu sistem electronic de înregistrare şi control a parametrilor de lucru 
şi a producţiei. 

 
 Aceeaşi firmă constructoare propune laminorul finisor tip 
RF2 cu tren de laminat vertical, realizat şi el în două variante: 

– RF2/a (figura I.49 ) recomandat prelucrării fibrelor fine 
şi extrafine; 

– RF2/b (figura I.50) recomandat prelucrării tuturor 
fineţilor de fibre. 

 
Figura I.49 

Trenul de laminat al laminorului finisor, Sant’ Andreea Novara, model RF2/a 
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Laminorul finisor vertical, tip RF2/a utilizează un tren de 
laminat cu o cureluşă elastică care îmbracă cei doi cilindri 
intermediari (sistem Sampre), şi care asigură un control mai riguros 
al fibrelor în câmpul de laminare. Permite obţinerea unui pretort în 
gama de fineţe Nm 2 – 6. 

Laminorul finisor vertical, tip RF2/b utilizează un tren de 
laminat tradiţional, cu prindere elastică, sistem Beasch. Permite 
obţinerea unui pretort în gama de fineţe Nm 0,8 – 4,5. 

Dispunerea pe verticală a trenului de laminat şi a 
manşoanelor frotoare face posibilă realizărea unei duble frotări ceea 
ce permite o creştere a vitezei de frotare de la 1200 cicli/min (în 
cazul simplei frotări) la 2200 cicli/min. 

Dublarea frotării nu măreşte dimensiunile maşinii, 
manşoanele fiind dispuse pe întregul traseu al înşiruirii de fibre, dar 
permite dublarea numărului real de cicli, ceea ce reduce considerabil 
neuniformitatea pretortului. 

 
Figura I.50 

Trenul de laminat al laminorului finisor, Sant’ Andreea Novara, model RF2/b 
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 Pentru ultimul pasaj din preparaţia filaturii, firma NSC 
Schlumberger propune laminorul finisor FMV 40 în două variante 
constructive: FMV 41 şi FMV 42. 
 Laminoarele utilizează tot trenuri de laminat verticale, care 
sunt realizate în trei variante constructive ce sunt interschimbabile 
(figura I.51). 
 

 
a 

 
b 

 
  
c 

Figura I.51 
Tipuri de trenuri de laminat verticale, NSC Schlumberger, model FMV 40 

a – cureluşă lungă cu trei cilindrii tip „butoiaş”;  
b – două cureluşe scurte;  

c – cureluşă scurtă cu doi cilindrii tip „butoiaş”. 
 
 Noutatea o constituie trenul de laminat cu cureluşă scurtă şi 
cu doi cilindrii de control tip “butoiaş” (figura I.51.c), la care se pot 
alimenta semifabricate cu fineţea maximă de  Nm 0,1 iar fineţea 
pretortului debitat poate varia între Nm 1,5 şi Nm 6. 
 Frotarea se realizează cu o singură pereche de manşoane 
frotoare care pot conferi pretortului un număr reglabil de frotări pe 
metru de 5 – 5,8 – 7 sau 8 frotări/m, la o viteză de frotare care poate 
atinge 1500 cicli/min. 
 Viteza de debitare poate ajunge la la 275 m/min, fiind 
dependentă de calitatea materialului fibros prelucrat şi de numărul 
capetelor de debitare. 
 Alimentarea se realizează din rastele etajate, amplasate în 
partea din faţă a maşinii, ceea ce asigură o supraveghere şi întreţinere 
mai uşoară. 
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 Aceeaşi firmă realizează laminorul finisor FM 8, destinat 
realizării de pretorturi în gama de fineţe Nm 0,66 – Nm 2, în două 
variante constructive: 

• FM 8 N – cu debitare manuală; 
• FM 8 A – cu debitare automată. 
Laminoarele sunt dotate cu trenuri de laminat cu dublă cureluşă  

(figura I.52), care permit viteze de debitare de până la 220 m/min şi 
sunt recomandate filaturilor de capacitate mică. 
 

 
 

Figura I.52. 
Tren de laminat al laminorului NSC Schlumberger, model FM 8 

 
 Sistemul de frotare ( figura I.53) este alcătuit dintr-o pereche 
de manşoane de cauciuc, conduse de cilindrii echipaţi cu rulmenţi, 
care asigură o viteză de frotare de 1200 cicli/min, în condiţiile 
realizării unui pretort cu 5, 6, 7, sau chiar 8 frotări/m. 

 

 
 

Figura I.53. 
Sistemul de frotare al laminorului NSC Schlumberger, model FM 8 
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Aspecte comparative privind utilizarea 

flaierului sau a laminorului frotor 
 
 

 Diferenţa între aplicarea torsiunii, prin frotare (în cazul falsei 
torsiuni) sau prin furci (în cazul torsionării reale) este rezervată 
actual numai ultimului pasaj din preparaţie. 
 Sistemul francez alimentează maşina de filat cu pretort, 
înşiruire cu torsiune falsă produsă de laminorul finisor, dotat cu 
manşoane frotoare, iar sistemul englez alimentează semitort, înşiruire 
torsionată real, produsă de flaier. 
 În alegerea sistemului de filare – francez sau englez – este 
necesar a se lua în consideraţie elemente legate de natura fibrelor 
prelucrate, fineţea şi aspectul firelor ce urmează a fi obţinute, 
productivitatea  şi rentabilitatea fluxului tehnologic. 
 Flaierul a fost şi este maşina ideală în filaturile tip bumbac 
sau tip liberiene. În filaturile tip lână pieptănată a fost preferat însă, 
laminorul frotor ca ultim pasaj în preparaţia filaturii. 
 Aceasta deoarece şuviţele din lânuri fine şi semifine se 
pretează foarte bine procedeului de consolidare prin frotare, fâră a 
necesita o torsiune reală. Aceasta permite renunţarea la flaier care, 
prin comparaţie cu laminorul finisor este o maşină mai complicată, 
cu o viteză de debitare limitată şi mult inferioară celei pe care o au 
laminoarele frotoare moderne. 
 Pe de altă parte, trebuie luat în consideraţie şi faptul că din 
pretort se pot obţine fire mai voluminoase şi mai pufoase (la aceeaşi 
densitate de lungime a firelor), caracteristici care sunt adesea cerute 
pentru anumite articole, mai ales în domeniul tricotajelor. 
 Laminorul finisor este preferat pentru prelucrarea materiilor 
prime tradiţionale în filaturile tip lână pieptănată: lânuri fine şi 
semifine, amestecuri de lână cu fibre chimice (mai ondulate şi cu 
suprafaţa mai puţin netedă), sau amestecuri de lână cu alte păruri 
animale. 
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 Flaierul este preferat atunci când se prelucrează: 
– lânuri groase şi semigroase, alte păruri animale şi  fibre 

sintetice cu suprafeţe mai netede; 
– lânuri fine şi semifine destinate obţinerii unor fire cu 

aspect neted şi care  necesită o torsiune mai mare; 
– lânuri fine şi semifine precum şi amestecuri destinate 

obţinerii firelor fine, care necesită alimentarea la maşina 
de filat a unor semifabricate de fineţe mai mare (peste 
Nm 3), dificil de realizat pe laminoare frotoare, fără 
riscul apariţiei laminajelor false în timpul prelucrării lor 
ulterioare. 

 
 

I.9. FILAREA 
 

 Deşi în filaturile tip lână pieptănată filarea se poate realiza şi 
prin sisteme neconvenţionale, industrial ea se realizează doar prin 
procedeu clasic, pe maşini de filat cu inele. 
 Maşinile de filat cu inele realizează transformarea 
semitortului sau a pretortului obţinut pe flaier, respectiv pe laminorul 
finisor în fir filat prin operaţiile de laminare, torsionare şi înfăşurare. 
 Principiile de funcţionare ale maşinilor de filat cu inele 
folosite în acest sector sunt aceleaşi cu cele utilizate în filaturile tip 
bumbac. Diferenţele constructive privesc mai ales dispozitivul de 
alimentare, ştiut fiind faptul că la aceste maşini se alimentează  
bobine cu pretort (de la laminorul frotor) sau bobine cu semitort (de 
la flaier). 
 Ţinând seama că laminoarele finisoare debitează bobine cu 
şuviţă dublă, la alimentarea maşinilor de filat cu pretort numărul de 
bobine  este egal cu jumătate din numărul fuselor, în timp ce la 
alimentarea maşinilor de filat cu semitort numărul bobinelor este 
egal cu numărul fuselor.  
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Modernizări ale maşinilor de filat cu inele 
utilizate în filaturile tip lână pieptănată 

 
 Firma Cognetex, Italia realizează maşinile de filat cu inele 
IDEA şi FTC-L, destinate prelucrării fibrelor lungi, tip lână 
pieptănată. 
 Maşina de filat FTC-L (figura I. 54) este dotată cu rastel de 
alimentare a semitortului, şi oferă o serie de avantaje, între care: 

– sistem de supraveghere a semitortului şi de oprire a    
       alimentării în 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; 
– inel rotativ, etc. 
  
Cercetările întreprinse în ultimii ani s-au îndreptat spre  

găsirea unor soluţii care să depăşească limitele atinse de maşinile de 
filat cu inel şi cursor tradiţional. 
 În acest sens s-a realizat inelul rotativ Cognetex/FAG, care 
permite prelucrarea fibrelor naturale şi chimice tip lână, pentru 
obţinerea de fire cu fineţe mare şi medie. 
 Echiparea maşinilor de filat cu inele rotative oferă unele 
avantaje, între care: 

– posibilitatea creşterii producţiei; 
– reducerea frecvenţei ruperilor de fir; 
– utilizarea unui singur cursor pentru toate fineţile de fir; 
– creşterea duratei de utilizare a cursorului până la 2000 

ore şi mai mult; 
– reducerea costurilor de producţie /kg.fir prin reducerea 

lubrefierii inelului şi în general a costurilor de 
întreţinere. 
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Figura I.54 

Schema maşinii de filat FTC- L, Cognetex 



Tehnologii şi utilaje în filaturi 

 

104 

 

Filarea neconvenţională 
 

 Deşi mai timid decât în filaturile tip bumbac, noile sisteme 
de filare – numite neconvenţionale – au pătruns şi în sectorul 
filaturilor tip lână. 
 În prezent, în filaturile tip lână se utilizează următoarele 
sisteme neconvenţionale de filare: 

– filarea OE cu rotor; 
– filarea cu jet de aer, procedeu PLYFIL –200 Susen; 
– filarea prin fricţiune, procedeu DREF; 
– filarea cu autotorsiune, sistem REOCO Selfil. 

 
Utilajele şi modul de funcţionare a acestora sunt similare  

celor utilizate şi prezentate în cazul filării fibrelor tip bumbac. 
 

Operaţii finale 
 

 Ulterior operaţiei de filare, firele tip lână sunt supuse 
următoarelor operaţii: 

• aburirea – în scopul fixării torsiunilor; se aplică în special 
firelor destinate ţesăturilor; 

• bobinarea – se realizează pe firele simple în scopul epurării 
acestora; 

• dublarea şi răsucirea – pentru a conferi firelor caracteristici 
superioare firelor simple, din punct de vedere a tenacităţii, a 
neuniformităţii, etc; 

• sculuirea –operaţie care precede vopsirea; 
• contractarea – operaţie folosită atunci când se doreşte 

obţinerea unor fire voluminoase; 
• vopsirea în scul – folosită în special pentru firele destinate 

tricotajelor; 
• centrifugarea şi uscarea – necesară în cazul în care s-a 

realizat vopsirea în fir; 
• depănarea – pentru trecerea firelor de pe sculuri pe bobine; 
• marcarea, ambalarea şi împachetarea. 

 


