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54 INSTALATIE PENTRU PRELUCRAREA MATERIALELOR
POLIMERICE COMPOZITE

(57) Rezumat:

Inventia se referd la o instalatie pentru prelucrarea
materialelor polimerice compozite cu un sistem de
prelucrare prin debitare a benzilor textile. Instalatia
conform inventiei este constituita dintr-un cadru (1), un
ansamblu (2) pentru actionarea uneltei, un suban-
samblu (3) suport ghidare banda textila, dulapul (4) cu
instalatia electrica de comanda, subansamblul (5) de
antrenare a benziitextile, dispozitivul (6) suport al benzii
textile (material polimeric compozit), dispozitiv (7) de
impachetare a benzilor textile, dispozitiv (8) suport al
fibrelor textile, dispozitiv (9) de citire a benzii textile,
dispozitiv (10) pentru incalzirea semifabricatului, care
este o nicovala termica, generator (11) de ultrasunete
20 kHz si un dispozitiv (12) de apasare a benzii textile,
sistemul de prelucrare prin debitare a benzilor textile
fiind compus dintr-un dispozitiv (6) suport banda textil,
ce are dimensiunea de rulare egala cu laiimea benzii
textile pentru fiecare tipodimensiune, avand laiimea
totala conforma cu Iatimea foliilor care sunt structurate
ca suport al benzilor textile, iar valorile latimii suprafetei
de agezare a benzii textile sunt astfel realizate incéat sa
permitd asezarea corecta a semifabricatului de
prelucrat in variantele constructive prezentate. Fig_ 1a

Revendicari: 2
Figuri: 4
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Instalatie pentru prelucrarea materialelor polimerice compozite.

Inventia poate fi utilizatd in domeniul "Eco — nano-tehnologii si materiale avansate” (noi
generatii de echipamente si tehnologii ecologice si eficiente energetic).

Se cunosc in tehnica exemple de instalatii utilizate la prelucrarea materialelor polimerice
compozite, care au ca si solutie principala deplasarea capului de lucru, pe vertical, realizarea
operatiei de prelucrare si odaté cu ridicarea capului evacuarea piesei prelucrate.

Instalatiile existente pe piata de specialitate, care se utilizeaza pentru prelucrari a materialelor
polimerice compozite, sunt realizate avand solutii constructive dedicate unor aplicatii specifice,
operatia de taiere efectiva fiind realizata prin efect termic obtinut prin arderea materialului in
zona de lucru, sau cu ultrasunete, dar fara incalzirea prealabild a semifabricatului.

. Problema tehnica pe care o rezolva inventia este reprezentatd de necesitatea asigurarii unor
~operatii de prelucrare a materialelor polimerice compozite, sub forma de banda, care are ca
solutie constructiva banda din material polimeric compozit acoperita de un strat de folie de
interfatare, pentru o protectie a benzii propriu-zise, precum si siruri de fire textile ca varianta
constructiva, dispuse longitudinal / transversal, iar piesele prelucrate trebuie sa corespunda
dimensional si calitativ cu preciziile din documentatia de executie a produsului (banda textild).
Se precizeaza ca semifabricatul, sub forma de banda este derulat dintr-un tambur, care
alimenteaza instalatia, cu un anume tact, determinat de conditiondri tehnologice, pentru
prelucrarea benzilor textile (materiale polimerice compozite).
Se cunosc ca si solutii constructive a semifabricatului, diferite variante, de exemplu solutia
existentei unei folii dispuse n lungul axei centrale de simetrie a benzii, pozitionate sub banda
textila.
Structural, semifabricatul se compune din materialul polimeric compozit, sub forma de banda,
avand o folie de interfatare, iar ca varianta, elemente intermediare dispuse sub banda propriu-
zisa, de tip fire textile. Acestea confera o anumitd rigiditate necesara la ambalarea sau
impachetarea pieselor prelucrate (a benzii taiate).
Prin aplicarea acestei solutii constructive se obtine o productivitate necesara in cazul
productiei de serie.

Instalatia de prelucrare a materialelor polimerice compozite este compusa dintr-un cadru care
constituie subansamblul de rezistenta mecanica (1).

Pe acest cadrul se afla urmatoarele subansamble care alcatuiesc echipamentul:

(2) subansamblu actionare unealtd, compus dintr-un cadru pe care este fixat un cilindru
pneumatic;

(3) subansamblu suport ghidare banda textild (semifabricat) (4 perechi de elemente de
ghidare);

(4) instalatia electrica cu dulap de comanda cu functii de programare si control,

(5) subansamblu de antrenare banda textila (moto reductor, rola de antrenare);

(6) dispozitiv moto reductor suport si de actionare banda textild (material polimeric compozit);
(7) dispozitiv moto reductor (tambur) de impachetare benzi textile (stocare piese prelucrate);
(8) dispozitiv (tambur) suport folie / fibre textile (suport folie / fibre textile);

(9) dispozitiv citire banda textila prelucrata;

(10) dispozitiv pentru incalzire semifabricat (nicovald termica);

(11) generator US — 20 KHz / 40 KHz;

(12) dispozitiv de apasare a benzii textile, compus dintr-un cadru suport pe care este fixat un
cilindru pneumatic. Tija cilindrului, printr-un dispozitiv de fixare, mentine om presiune, prin
intermediul unei role de contact, realizand forte de apasare variabile, a caror valoare este
determinata de procesul tehnologic de debitare (taiere).

I
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Functionarea instalatiei are loc pe baza unei tehnologii de executie, conform unui ciclu de
lucru. Astfel, este alimentat dispozitivul suport banda textila (6), cu semifabricat. Se incarca
dispozitivul suport cu banda textila (material polimeric compozit) prin infasurarea pe tamburul
actionat de un grup moto reductor, si are loc transportarea benzii textile la locul destinat
procesarii prin actionarea tamburului (7). Sistemul de avans / aparare a benzii textile este
monitorizat, fiind integrat in ansamblul pistonului de lucru (panou central). Se poate astfel
regla cu usurinta forta de apasare la nivelul semifabricatului care urmeaza sa fie prelucrat /
debitat, prin cilindrul pneumatic care este fixat de o coloana suport si care este comandat de la
panoul central, functie de grosimea benzii textile, calitatea materialului acestei benzi textile si
de timpul de mentinere. In programul de lucru sunt previzute aceste valori ale fortei de
apasare, pentru cazurile uzuale, iar sistemul termic, care este integrat, realizeaza o reglare a
parametrilor specifici.

intregul proces este automatizat, astfel se va putea corelarea parametrilor de proces,
respectiv viteza, temperatura reglabild, functie de tipodimensiunea semifabricatului ce se va
prelucra /debita. Se obtine prin corelarea parametrilor tehnologici de lucru o reglare a
variabilelor timpului de activare cu ultrasunete, un principal parametru tehnologic de lucru.

Se da comanda de lucru; are loc astfel incalzirea semifabricatului, in vederea prelucrarii, prin
contactul cu nicovala termica, care este incaizitd, deplasarea verticalda a uneltei de lucru
(sonotroda); la contactul cu banda textila (care este incalzitd) se realizeaza o apasare cu o
forta functie de presiunea realizata la tija cilindrului pneumatic, componenta a subansamblului
de actionare a uneltei; urmeaza ca unealta, respectiv sonotroda, sa fie activata ultrasonic, are
loc taierea , oprirea emisiei de ultrasunete, ridicarea uneltei de lucru si deplasarea cu un
anumit pas, functie de datele rezultate din tehnologia de lucru (parametri tehnologici) a benzii
textile, respectiv a lungimii taiate, din banda textila.

Urmatoarea secventa a ciclului consta in evacuarea piesei prelucrate din zona activa de lucru
prin rularea pe un tambur a benzilor decupate din materialul polimeric compozit, impreuna cu
folia de protectie, derulata de pe un tambur adiacent, pozitionat sub masa de lucru, pe tamburul
receptor. Banda debitatd, impreuna cu folia de protectie sunt rulate cu o viteza determinata de
tehnologia de lucru, infasurandu-se pe tamburul receptor, care este actionat de un grup moto
reductor.

Instalatia este prevazuta cu un senzor de avarie care comanda, oprirea miscarilor, daca apare
un defect al subansamblului de antrenare, o eroare de debitare, variatie a vitezei de lucru.

Pe masa de lucru se pozitioneaza un buton de avarie.

Procesul tehnologic, are in ciclul de lucru, un punct de zero, in vederea startului procesului.
Daca nu sunt indeplinite toate conditiile, echipamentul va fi oprit, in vederea remedierii
eventualelor defecte, a posibilelor dereglari sau desincronizari.

Un exemplu de nesincronizare a miscarii rolei de antrenare cu avansul, poate genera
semifabricate debitate la alte dimensiuni, decat cele necesare, sau incomplet debitate, chiar
nedebitate.

De asemenea uzura cutitului sonotroda, in zona activad a acesteia conduce la defecte, datorita
unei debitari incomplete, sau calitatii necorespunzatoare a taieturi.

Dupa rularea pe acest tambur, denumit "dispozitiv suport” a fintregii lungimi de material
prelucrat, se evacueaza tamburul cu materialul prelucrat. Se echipeaza apoi instalatia cu un
alt tambur receptor.

Se precizeaza ca aceasta solutie constructiva care face obiectul inventiei poate fi imbunatatita
din punctul de vedere al structurarii semifabricatului la rularea pe tamburul receptor, unde axa
de simetrie trebuie sa-si pastreze functia. Exista solutii constructive a materialului de prelucrat,
care, in general are lungimi impuse de necesitatile cerute de industria beneficiara (textila,
alimentara, confectii etc).

Aceste solutii se referd la modul in care intre folia de polietilena care se afla sub banda textila,
realizatad din material polimeric compozit, se interpun fire textile dispuse longitudinal, paralel cu
axa de simetrie a benzii textile. O alta varianta constructiva consta in aplicarea sub banda textila
a unor module realizate din folii PVC.
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Rolul acestor elemente, respectiv fire textile sau folii PVC este de a mentine forma pieselor
prelucrate, in vederea ambalarii pe dispozitivul de impachetare benzi textile, in pozitie corecta,
prin asigurarea unei rigiditati a pieselor procesate, respectiv a continuitatii acestor segmente
prelucrate.

g. Inventia prezentata se caracterizeaza prin urmatoarele avantaje:

1. Realizeazd o operatie de taiere prin un procedeu hibrid termic — ultrasunete conform cu
prescriptile tehnologice ale operatiei, respectiv suprafetele tadiate rezultate nu prezinta
sfranjuri” ci au aspectul a doud linii drepte; fard suprafete taiate innegrite (schimbare de
culoare),

2. Prin conducerea semifabricatului pe suportul de ghidare cu folia de protectie, axa de
simetrie isi pastreazad functia, deci piesele taiate vor fi conforme cu documentatia de
executie a acestora si suprafetele tdiate cu dimensiunile suprafetei egale cu ale
semifabricatului, fara rotunjiri ale muchiilor sau deformari;

3. Timpul de prelucrare, ca suma a timpilor intermediari, are o valoare mai mica fata de situatia
unei operatii de taiere realizata prin metode uzuale. Rezultd o productivitate mai buna prin
folosirea inventiei, respectiv a taierii materialelor polimerice compozite prin utilizarea metodei
hibride — incalzire semifabricat si taiere cu ultrasunete ca element activ, de lucru;

4. Prin solutia constructiva se realizeaza, dupa efectuarea taierii, o depozitare a pieselor
taiate, in tamburi receptori, urmand ca astfel sa poata avea loc o reincarcare a instalatiei cu
un alt tambur receptor, in urma evacuarii tamburilor incarcati cu piese taiate, timpii pentru
evacuare avand astfel valori mici, datorita acestei solutii;

5. Instalatia poate fi echipata cu dispozitive specializate — unealtd de lucru, nicovala termica,
suport de asezare a benzilor textile (materiale polimerice compozite), in vederea prelucrarii
prin téiere a unor semifabricate avand valori ale Iatimii mai mari sau mai mici, decat latimea
semifabricatului standard.

Deci gama de produse care pot fi prelucrate va fi astfel crescuta, prin utilizarea aceleiasi
instalatii, cu adaptari specifice, fiecarei tipodimensiuni a benzii textile (material polimeric
compozit.

in figura 1 este prezentata instalatia cu principalele subansamble componente a caror descriere
este prezentata in capitolul e).

In figurile 2, 3 si 4, sunt prezentate diferite solutii constructive de realizare a benzii textile, ca
semifabricat, avand in vedere necesitatea ca piesele prelucrate prin taiere sa poata fi rulate pe un
tambur receptor, in poziti corecte (fara abateri privind alinierea, respectiv axa de simetrie a
pieselor taiate sa-si pastreze aceasta functie).
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REVENDICARI

Instalatie pentru prelucrarea materialelor polimerice compozite care are in componenta o
sonotroda ca unealta de taiere, este caracterizata prin aceea ca se compune din un cadru (1),
un subansamblu de actionare unealtd (2), un subansamblu suport — ghidare banda textila
(semifabricat) (3), instalatia electricad cu dulapul de comanda (4), subansamblu de antrenare
banda textila (5), dispozitiv suport banda textila (material polimeric compozit) (6), dispozitiv de
impachetare benzi textile (7), dispozitiv suport fibre textile (8), dispozitiv de citire banda textila
(9), dispozitiv pentru incélzirea semifabricatului — nicovala termica (10), generator US (20 kHz
(11), dispozitiv de apasare a benzii textile (12).

Sistem de prelucrare prin debitare folosind tehnici hibride (US-termic) automatizat conform
revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca se compune din un dispozitiv (6) suport banda textila
(material polimeric compozit) care are dimensiunea de rulare egala cu latimea benzii textile
pentru fiecare tipodimensiune, avand latimea totalda conformd cu latimea foliilor care sunt
structurate ca suport a benzilor textile, iar valorile 1atimii suprafetei de asezare a benzii textile
(material polimeric compozit) sunt astfel realizate ca sad permitd asezarea corecta a
semifabricatului de prelucrat Tn variantele constructive prezentate in (2), (3) si (4).
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Figura 2.
1) Folie PVC
2) Banda textila (material polimeric compozit)
Figura 3.
1) Fir textil
2) Banda textila (material polimeric compozit)
Z

Figura 4.
1) Folie PVC

2) Banda textila (material polimeric compozit)
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