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Inventia se refera la un dispozitiv de control al tratamentelor aplicate prin fulardare.

Fulardarea reprezintd metoda de vopsire prin care materialul este impregnat cu solutia
de colorant. Sistemele de impregnare actuale sunt sisteme economice, ce utilizeaza cantitati
mici de substantd, in concentratii reduse, cu consecinte pozitive directe asupra reducerii
poluarii. Acestea oferd o buna reproductibilitate, datoritd sistemelor automate de dozare a
chimicalelor si a unui control riguros al gradului de preluare. Aceasta operatie se realizeaza pe
utilaje de conceptie speciala, cu particularitati tehnico-constructive specifice.

Este cunoscut sistemul de impregnare, pentru pretratamente, BEN IMPACTA, care
asigura o buna preluare a substantei, sub actiunea temperaturii $i a unei intense turbulente ce
se creeaza in doua canale inguste, prin care circuld tesatura, dar care prezinta dezavantajul
utilizarii in cazul proceselor de tip "uscat pe ud", specifice tesaturilor crude, hidrofobe.

Mai este cunoscut fulardul "inteligent" de impregnare sau vopsire MATEX 5000 Standard
sau Color. Acesta asigura masurarea, respectiv, controlul computerizat al intensitatii vopsirii i
reglarea automata a stoarcerii. Este prevazut cu un sistem automat de schimbare a culorii, in
aproximativ 3 min, dar prezintd dezavantajul prelucrarii, doar a materialelor textile tesute si
tricotate, fine, cu elasticitate ridicatd, prezentand imposibilitatea tehnologica de recuperare a
surplusului de substanta de finisare si de reintroducere a acestuia in procesul tehnologic.

De asemenea, este cunoscut fulardul care functioneaza pe principiul stropirii tesaturii
pe cele doua fete, si care prezintd dezavantajul privind admisia solutiei de finisare, care se
realizeaza prin deversare, nivelul vibratilor mecanice fiind in acest caz foarte ridicat.

Un alt document cunoscut din stadiul tehnicii este cererea de brevet DE 4223200, din
data de 15.07.1992, cu titlul “Instalatie de vopsire cu control automat pentru evitarea fluctuatiei
initiale a procesului”, procesul de ajustare a unei surse de abur, in mersul continuu al materia-
lului textil, intr-o instalatie de fluid si abur. Volumul de abur este reglat in concordanta cu fluidul
continut de materialul textil. Instalatia cuprinde o camera, avand o baza prevazuta cu o intrare
si 0 iesire, pentru admisia materialului textil. Acesta este drapat peste role si este blocat in
interior, in atmosfera de abur. Limitarea aburului este realizata printr-un perete dublu, format
cu exterior. Temperatura este monitorizata de un senzor conectat electric la centrul de control.
Acesta poate deschide o valva, pentru a adauga abur, in momentul in care materialul este tre-
cut prin instalatie. in acelasi timp, o pompa este pusa in miscare, pentru a livra fluid de vopsire,
dintr-o cuva, care imprastie, pe toata Iatimea materialului, fluidul, pe suprafata inclinata, per-
mitand scurgerea acestuia de pe material, inainte de a intra in camera de abur. Valva de admi-
sie este setata pentru a permite aerului uscat patrunderea de la sursa si tratarea, cu acesta, a
materialului, inainte sa porneasca lucrul in instalatie.

Problema tehnica consta in controlul automat al tratamentelor aplicate prin fulardare,
astfel incat sa se asigure un control riguros al cantitatii de substantéd de finisare, precum si
eliminarea surplusului de solutie complexa, de finisare finala, depusa pe materialul textil,
surplusul de solutie de finisare putand fi recuperat si reintrodus in procesul de fabricatie.

Dispozitivul de control al tratamentelor aplicate prin fulardare, conform inventiei, inlatura
dezavantajele mentionate, prin aceea ca este constituit dintr-un modul de colectare, un modul
format din tandemul motor-reductor si un cadru mobil 7, un modul pneumatic, respectiv, un
modul al instalatiei electrice. Modulul de colectare este format dintr-o cuva colectoare 6, formata
din doua cadre metalice, imbinate rigid, avand peretii laterali executati dintr-un material flexibil,
usor si transparent, cum ar fi policarbonatul. Cuva colectoare 6 are practicata, in peretele dispus
pe cadrul inferior, 0 deschidere, mai exact o fanta, dispusa pe toata lungimea ei, pentru a per-
mite trecerea materialului textil. Rigidizarea intregului ansamblu se obtine prinintarirea cadrelor
care sustin peretii laterali.

Modulul motor-reductor 8 si cadrul mobil 7 au rolul de antrenare cu turatie reglabila a
cadrului mobil, care, in tangentd cu materialul textil, asigurd diminuarea surplusului de
substanta depusa. Motorul de tip asincron trifazat este alimentat de la un convertizor de turatie,
cu o tensiune proportionala cu gradul de depunere de substanta pe material, fiind prevazut cu
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un sistem de autoventilare imbunatatit, datoritd turatiei sale variabile. Reductorul de tip
melc-roata melcata este atasat pe motor si are ca scop reducerea turatiei si cresterea cuplului
de forta. Migcarea de rotatie de la grupul motor-reductor 8 este preluata de cadrul mobil 7, care
prin pozitionarea sa, tangent cu materialul textil, asigura diminuarea substantei depuse. Modulul
pneumatic este format dintr-un cilindru distribuitor 9, un electroventil aer 4 si un grup de
preparatie aer. Cilindrul distribuitor 9 asigura o purjare uniforma cu aer comprimat, prin orificiile
practicate la un ecart bine stabilit si dispuse tangential pe materialul textil. Cilindrul distribuitor
9 este amplasat pe doua suporturi situate pe cadrele laterale ale cuvei colectoare 6, avand
fixate, la ambele capete, elemente de conectare la aer. Electroventilul 4 este cel care, sub acti-
unea unei comenzi electrice, asigura trecerea aerului comprimat, de la grupul de preparatie la
cilindrul distribuitor 9. Grupul de preparatie aer are rol in reglarea, filtrarea si dozarea aerului
comprimat, provenit de la sursa si este alcatuit dintr-un regulator de aer, prin care se fixeaza
presiunea de iesire, vizualizata pe un manometru atasat, un element de filtrare cu rol in filtrarea
aerului comprimat de impuritatile aparute in procesul de comprimare, un filtru decantor, care
colecteaza si purjeaza condensul, respectiv, uleiul, aparute in procesul de comprimare. Modulul
instalatiei electrice se compune dintr-un bloc de alimentare 1 si un bloc de comanda si protectie
2, un bloc convertizor de frecventa 3. Blocul de alimentare 1 asiguré alimentarea cu energie
electrica, cét si protectia atat la scurtcircuit, cat si la suprasarcina, a celorlalte blocuri functio-
nale. Blocul de comanda si protecte 2 asigura comanda circuitului motorului de antrenare 5 si
a circuitului de aer, prin intermediul unor componente specifice, mai exact prin niste butoane
de comanda, niste relee de comanda, niste contactori electromagnetici, respectiv, niste module
de actionare.

Blocul convertizor de frecventd 3 comanda proportional tensiunea de alimentare a
motorului de antrenare 5, in conformitate cu datele introduse de utilizator, in functie de tipul
materialului textil si de gradul de incarcare cu solutie, fiind compus dintr-un invertor de tensiune
si frecventd, un bloc de redresare si filtrare, respectiv, un modul microcontroler.

Electroventilul 4 este cel care, sub actiunea unei comenzi electrice, asigura trecerea
aerului comprimat de la sursa la consumator. Motorul electric are ca rol antrenarea, cu turatie
reglabild, a cadrului mobil, pentru a asigura diminuarea surplusului de substanta depusa.

Motorul de antrenare 5 este fixat independent, pe suporturile metalice ale stativului
ramei de uscare, in scopul diminuarii vibratiilor mecanice.

Actiunea combinata, a ansamblului motor-reductor 8 - cadru mobil 7 si a cilindrului de
purjare aer, realizeaza diminuarea controlatd a surplusului de solutie de impregnare de pe
materialul textil.

Inventia prezinta urmatoarele avantaje:

- eliminarea uniforma a surplusului de substanta de finisare, pe toata latimea materialului
textil;

- recuperarea surplusului de substanta de finisare si reintroducerea acestuia in procesul
tehnologic;

- diminuarea vibratiilor si, implicit, a disconfortului auditiv;

- interventia rapida a operatorului, in derularea corecta a procesului tehnologic;

- protejarea cilindrilor fulardului;

- reducerea consumului de materii prime si utilitati;

- usurinta in manipulare si deservire.

Dispozitivul de control al tratamentelor aplicate prin fulardare se realizeaza prin crearea
cuvei colectoare 6, formata dintr-un cadru metalic 7, niste pereti laterali si niste elemente de
fixare. Se realizeaza cadrul general al cuvei, format din doua cadre identice, unul superior si
altul inferior, utiliz&nd cornier metalic tras. Se taie barele de cornier la dimensiunile specificate,
se unesc la capete prin sudurd in puncte si intarire, dupa care se imbind elementele
perpendiculare cu rol in sustinere a celor doua cadre. Cadrele rezultate se supun unui proces
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de detensionare mecanica, in scopul prevenirii eventualelor deformari. Se fixeaza cuva pe batiul
ramei de uscare, prin practicarea unor gauri in cadrul superior. Pe ambele parti ale peretelui
lateral, se sudeaza céte o platbanda metalica, in scopul rigidizarii mecanice. Se realizeaza
peretii laterali, din policarbonat stratificat, avand o structura semiugoara, multicelulara, specifica
produselor realizate prin extindere, respectiv, transparenta foarte mare, termoplasticitate, rezis-
tente foarte mari la soc, rupere si indoire. Urmeaza fixarea elementelor de sustinere a supor-
turilor, in scopul amplasarii cilindrului de distributie aer. In peretele inferior, se practica o fanta,
pe toata lungimea cuvei, care sa permita trecerea materialului textil. Pentru a se evita feno-
menul de agatare a materialului textil, marginile acestei fante se intorc catre interior. Colectarea
surplusului de substanta se realizeaza prin intermediul unui element colector, dispus intr-un
capat al cuvei. Se fixeaza cuva pe sasiul ramei de uscat, prin intermediul unor elemente de
fixare de tip demontabil, care asigura rigidizarea intregului sistem. Peretii frontali, laterali si
peretele interior se fixeaza pe cadrul metalic, cu ajutorul unor elemente de fixare de tip popnit.
Acestea sunt prevazute cu saibe plate, in scopul asigurarii unei suprafete de strangere cat mai
mari $i pentru evitarea spargerii sau deformarii placilor din policarbonat, in acelasi timp,
asigurandu-se si sustinerea peretilor laterali, prin intermediul unor coltare din aluminiu. in sco-
pul evitarii aparitiei vibratiilor mecanice, la nivelul elementului de colectare, respectiv, a cuvei,
motorul de antrenare si lagarul de alunecare se monteaza pe suporturi separate, fixate pe sasiul
ramei de uscat.

Dispozitivul de diminuare a cantitatii de substantd depusa este format din doua blocuri
functionale, sianume, unbloc 1, alcatuit dintr-un sistem motor-reductor 8, un cadru mobil 7, res-
pectiv, un bloc 2, alcatuit dintr-un cilindru distribuitor 9, un electroventil aer 4, un sistem regula-
tor si preparatie aer.

Sistemul motor-reductor 8 asigura antrenarea, cu turatie reglabild, a cadrului mobil 7,
care, in tangentd cu materialul textil, asigura diminuarea surplusului de substanta depusa.
Cadrul mobil 7 este cuplat cu reductorul de tip melc-roaté melcatd, prin intermediul unei flanse.
Reductorul este prevazut, la ambele cuplaje, atat de intrare, cat si de iesire, cu sisteme de etan-
sare pe ax, de tip semering. Cuplajul cinematic este format dintr-un motor-reductor 8 si un cadru
mobil 7, legate printr-un ax, asigurand antirotirea cu un element de tip pana. Celalalt capat al
cadrului mobil 7 este cuplat mecanic, prin intermediul unui ax, la lagarul de alunecare.

Serealizeaza cadrul mobil 7, cu rol in diminuarea, prin scuturare mecanica, a surplusului
de substanta de finisare, dintr-un material dur si inoxidabil, astfel incat, in timpul functionarii, sa
nu apara deformari mecanice si nici fenomenul de coroziune.

Blocul 2 este format dintr-un cilindru distribuitor 9, un electroventil aer 4, un sistem
regulator si preparatie aer.

Cilindrul distribuitor 9 asigura purjarea de aer comprimat pe materialul textil, cilindru
care se realizeaza din otel inoxidabil. La extremitatile cilindrului, se sudeaza doua capace,
pentru fixarea elementelor de conectare. Se conecteaza, la sursa de aer, ambele capete ale
cilindrului, astfel incat sa se asigure o distributie uniforma a aerului, pe toaté lungimea de lucru,
dupa care urmeaza fixarea rigida a cilindrului distribuitor, pe cele doua platbande de pe peretii
laterali ai cuvei colectoare.

Se realizeaza trecerea aerului comprimat, de la grupul de preparatie la cilindrii distri-
buitori, prin aplicarea unei comenzi electrice, prin intermediul unui electroventil din alama,
prevazut cu un conector de cuplare intrare-iesire, a carui comanda este realizata cu ajutorul
unei bobine electromagnetice. Se realizeaza cuplarea electrica dintre cablul de legatura si
bobina, printr-un conector detasabil, si apoi cuplarea circuitului de aer, cu ajutorul unor cuple.
Pozitionarea ergonomica a traseului de aer comprimat se asigura prin intermediul unor ele-
mente de cuplare, astfel incat sa nu se produca strangulari. Urmeaza conectarea, dintre electro-
ventilul 4 si tabloul electric, prin intermediul unui cablu electric. Pentru o etansare cat mai buna,
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intre conectorul special si bobina, se monteaza o garnitura executatd din cauciuc siliconic,
avand, in sectiune, forma conectorului. Pentru a se asigura o fixare cat mai buna, intre corp
si bobinad, elementele demontabile de cuplare au atasate garnituri de tip 0-Ring, realizate
dintr-un material cauciucat. Se regleaza capetele opuse ale conectorilor in asa fel, incat sa
poaté asigura o cuplare usor demontabila a furtunului de presiune.

Fixarea mecanica a grupului de preparatie regulator- filtru- decantor se realizeaza astfel
incat asigura o presiune programabila si constanta, o preparatie corespunzéatoare a circuitului
alimentat si decantarea condensului aparut, in circuitul de alimentare, pe peretele cuvei de
colectare. Se realizeaza apoi legatura dintre grupul de preparatie aer si sursa de aer compri-
mat, prin intermediul unui furtun flexibil de presiune, iar cuplarea cu sursa de aer, respectiv, un
compresor cu ulei, se face cu ajutorul unei cuple rapide, cu racord demontabil pentru furtunul
de presiune. Pentru vizualizarea presiunii reglate in circuitul de iesire, la partea superioara a
grupului, se amplaseaza un manometru de control. Reglajul de presiune se realizeaza prin
actionarea ascendenta a butonului de reglaj, aflat la partea superioara a grupului, dupa care,
presiunea dorita poate fi vizualizatd pe manometru.

Urmeaza executia instalatiei electrice a dispozitivului de control al tratamentelor aplicate
prin fulardare, alcatuit, conform fig. 1, din blocul de alimentare 1, blocul circuitelor de comanda
2, modulul convertizor de frecventa 3, motorul de antrenare 5 si electroventilul 4.

Serealizeaza cuplarea modulului la reteaua de energie electrica, prin intermediul blocu-
lui de alimentare. Modulul este alimentat cu energie electrica de tip trifazat, prin intermediul unei
cuple de conectare. Se dimensioneaza cablul de alimentare astfel incat sa suporte curentul
maxim admis. Urmeaza realizarea legaturilor de conectare dintre circuitele externe si cele din
tabloul electric, cu ajutorul unor reglete de sir, tip monobloc, pozitionate pe o sina de tip Q.
Conexiunile din tabloul electric si circuitele externe se efectueaza cu un conductor multifilar, iar
conectarea circuitelor de forta, la elementele de distributie, protectie si comanda, se realizeaza
cu elemente de tip BUSBAR, trifazate si monofazate.

Blocul de comanda si protectie 2 are rol in comanda circuitelor de putere, precum siin
asigurarea protectiei pentru circuitele de forta si auxiliare, utilizadnd, in circuitele de forta
individuale, elemente de protectie de tip magnetotermic trifazate, care asigura astfel protectia
atat la scurtcircuit, cat si la supracurent. Urmeaza amplasarea, pe panoul frontal al tabloului
electric de comanda, a elementelor cu comanda manul3, reprezentate de un buton de comanda
de tip "fara retinere", o lampa de semnalizare cu elemente de tip LED, un buton de avarie de
tip "curetinere". Se asigura protectia circuitelor auxiliare, prin utilizarea unui dispozitiv magneto-
termic, si se realizeaza o logica de comanda, care asigura buna functionare a intregului modull,
prin intermediul unor relee de comanda.

Blocul convertizor de frecventa 3 se realizeaza in scopul asigurarii frecventei uniforme
a tensiunii de alimentare dintr- un invertor de tensiune si frecventa, un bloc de redresare si
filtrare, respectiv, un modul microcontroler, care are implementati algoritmi de comanda a
motoarelor asincrone, care poate fi configurat si programat, in functie de tipul aplicatiei.

Urmeaza realizarea trecerii aerului comprimat de la sursa catre consumator, prin
aplicarea solenoidului de comanda a unei tensiuni electrice, cu ajutorul unui electroventil alcatuit
dintr-o bobina, care creeaza campul magnetic necesar comenzii de inchidere - deschidere, un
corp din alama si un conector de alimentare, care asigura cuplarea electrica dintre cablul de
legatura si bobina.

Dispozitivul de control al tratamentelor aplicate prin fulardare se monteaza pe batiul
ramei (fig. 2), in vecinatatea postului de lucru al operatorului, asigurand interventia rapida, a
operatorului, in derularea corecta a procesului tehnologic si protejarea cilindrilor fulardului.
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Revendicari

1. Dispozitiv de control al tratamentelor aplicate prin fulardare, caracterizat prin aceea
ca este format dintr-o cuva colectoare (6), alcatuitd dintr-un cadru mobil (7), metalic, niste
pereti laterali si niste elemente de fixare, si un dispozitiv de diminuare a cantitatii de substanta
depusa, format dintr- un bloc alimentare (1), alcatuit dintr-un sistem motor-reductor (8) si un
cadru mobil (7), respectiv, un bloc comanda de protectie (2), alcatuit dintr-un cilindru distribuitor
(9), un electroventil aer (4) si un sistem regulator de preparatie aer, iar instalatia electrica este
compusa dintr-un bloc de alimentare (1), un bloc de comanda si protectie (2), un modul conver-
tizor de frecventa (3), un motor de antrenare (5) si un electroventil (4).

2. Dispozitiv de control al tratamentelor aplicate prin fulardare, conform revendicarii 1,
caracterizat prin accea ca respectiva cuva colectoare (6) este formata dintr-un cadru metalic
(7), niste pereti laterali si niste elemente de fixare, prevazute pe toata latimea sa de lucru, cu
un cilindru distribuitor (9), prin care se purjeazd aer comprimat pe material, imbunatatirea
sistemului de asigurare a controlului cantitatii de substanta depusa fiind realizaté prin adaptarea
cadrului paletei de batere si prin utilizarea unui motor de antrenare (5) si reglaj al turatiei, iar
coboréarea cuvei colectoare, sub nivelul de observatie al operatorului, este realizata cu ajutorul
unor dispozitive distantiere.

3. Dispozitiv de control al tratamentelor aplicate prin fulardare, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea c¢a cilindrul distribuitor (7) are practicate, pe toata lungimea sa, orificii
cu diametrul de 1,5 mm, dispuse la intervale de aproximativ 3 mm, si, la extremitati, doua
capace sudate, pentru fixarea elementelor de conectare.

4. Dispozitiv de control al tratamentelor aplicate prin fulardare, conform revendicarii 1,
caracterizat prin aceea ca trecerea aerului comprimat, de la grupul de preparatie la cilindrul
distribuitor (7), se realizeaza prin intermediul unui bloc functional, format dintr-un cilindru distri-
buitor (7), un electroventil aer, un sistem regulator si preparatie aer, prin aplicarea unei comenzi
electrice, prin intermediul unui electroventil (4).



RO 125609 B1

1) Int.Cl.
DO06B 23/24 (2°%0)-
GO05B 11/01 (2006.0)

220v

Fig. 1

Fig. 2

Editare si tehnoredactare computerizatd - OSIM
Tiparit la: Oficiul de Stat pentru Inventii gi Marci
sub comanda nr. 467/2014




	Bibliographic Data 
	Description
	Claims
	Drawings



