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1. TEMA PROIECTULUI

Proiectarea unui sector de finisare a tesaturilor din amestec
lana/poliamida ( 80%/20%) destinate confectionarii imbracamintei

exterioare avand o productie de 5000mL/zi.




2. MEMORIU TEHNIC

Prezentul proiect are ca tema proiectarea unui sector de finisare a tesaturilor de lana.
Pentru aceasta s-a ales articolul 318-1102, destinat confectionarii imbracamintei exterioare
pentru barbati. Orice proces industrial este proiectat pentru a produce in mod economic un
produs necesar, printr-o succesiune de trepte de prelucrare.

Materia prima este supusa unui numar de trepte de prelucrare fizica spre a fi adusa in
forma in care ea poate reactiona chimic. Spre exemplu in finisare textild: operatii de
pregatire, degresare etc., materialele fiind apoi supuse proceselor chimice.

Produsele rezultate vor urma etapele unor prelucrari fizice pentru a se obtine produsul
final dorit, intr-o forma estetica corespunzatoare, cu stabilitate dimensionala, cu rezistenta
buna la purtare etc.

Cunoasterea caracteristicilor materialului crud este necesara pentru a stabili un flux
tehnologic cat mai corect si cat mai adecvat.

Tesatura cruda este adusa la finisare de la sectia de tesatorie si are urmatoarele
neajunsuri :

v’ aspect neplacut ;
continut mare de grasimi ;
lipsa stabilitatii dimensionale ;

miros neplacut provenit de la diverse impurita{i tehnologice si accidentale ;

AR NEENEEN

prezenta petelor provenite de la masinile din tesatorie etc.

Prin operatiile de finisare se urmareste sa se confere produselor finite toate calitatile
cerute de directia de utilizare a acestora. Produsele finite trebuie sa aiba :

v" 0 buna stabilitate dimensionala ;

v’ elasticitate, moliciune, suplete ;

v’ tuseu placut ;

v’ vopsiri si imprimari rezistente.

Tn procesul tehnologic s-au avut in vedere caracteristicile specifice ale fibrei: finete,
lungime, elasticitate, higroscopicitate, capacitatea de umflare, rezistenta la tractiune si
alungire, comportarea fatd de agentii fizico-chimici folositi in finisare. In alegerea fluxului
optim si la proiectarea utilajului de bazd s-a urmadrit obtinerea unor produse cu calitdfi

superioare, luand in considerare economicitatea intregului proces. Deoarece in interprinderea
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de care apartine sectorul proiectat exista si filatura pentru lana pieptanata, vopsirea lanii se
face 1n cadrul acestei sectii. Operatia de vopsire a lanii se executa in varianta vopsire in pale,
cu coloranti acizi.

Urmeaza filarea, teserea, dupa care materialul este supus operatiilor de finisare.

Prima operatie la care este supus produsul proiectat este pregatirea
partizi, operatie in care se fac loturi de material ce urmeaza a fi prelucrat.

Articolul este supus apoi unei operatii de piuare si aburire cu rolul de a indeparta
scamele si capetele de ata, care provin in special de la nopare si deznodare.

Operatia se executa pe masina de periat-aburit. Urmeaza operatia de spdlare pe
masini rapide cu duze de tip Hemmer cu rolul de a curéti tesatura, de a indeparta impuritatile.
Aceasta operatie se executa, in prezenta de aldetal, carbonat de sodiu, urmata de o cldtire cu
apa rece .

Dupa spalare urmeaza o uscare efectuata pe rama de uscat-termofixat ‘‘Briickner”
obtindndu-se un material cu umiditate de 5.4%.

Apoi materialul textil este supus operatici de piuare, operatic ce se efectueaza in
scopul obtinerii unei tesaturi cu insusiri fizico-mecanice mai bune, cu aspect legat, omogen
si un tuseu plin. Aceasta operatie se efectueaza pe magina de piuat cu cilindri. Se efectueaza
apoi 0 noua spalare pe masina de spalat cu duze, pentru indepartarea solutiei de piuare, in
prezentd de carbonat de sodiu si aldetal, urmata de o clatire cu apa calda si rece si o
neutralizare cu acid acetic daca este nevoie .

In scopul schimabrii, imbunatatirii tuseului materialului textil, se executd in
continuare operatia de termofixare, pe masina de crabat simpla, in apa rece si apa calda.
Scopul acestei operatii este de a da tesaturii un aspect placut prin netezirea tesdturi si
indreptarea cutelor aparute in procesul de piuare.

Operatia de nopare care urmeaza are drept scop Imbunatatirea aspectului tesaturii
prin inlaturarea defectelor (ghemotoace foarte mici aprute in structura firului in urma
operatiei de filare, impuritati vegetale de genul scaietilor, paielor, fire strdine sau fibre
straine care intervin in {esere etc.).

Noparea se efectueaza manual cu penseta. Operatia care urmeaza este operatia de
calcare, care se executa tot manual, cu fierul de célcat. Tunderea, urmatoarea operatie la care
este supus materialul textil, se executd in scopul indepartarii capetelor de fibre de pe
suprafata tesaturii si a uniformizarii lungimii fibrelor. Materialul textil se tunde pe masina de

tuns de patru ori pe fata si de doua ori pe spate.



Tn continuare supunem materialul textil operatiei de umidificare, pentru realizarea
unei umiditati normale, conform standardelor. Folosim masina de umidificat care realizeaza
un schimb de apa prin difuziune. Dupa o etapa de odihna de 48 de ore, materialul textil va fi
supus operatiei de decatare cu luciu in vederea realizarii unui luciu placut al suprafetei
materialului. Dupa inca o perioada de odihna de 12 ore se executa controlul tehnic de calitate
al produsului finit, dublarea, metrarea, cantarirea si etichetarea materialului textil finisat. n
ceea ce priveste proiectarea utilajului de baza, s-au urmarit bilantul de materiale, bilantul
termic, calculul energetic.

Pentru asigurarea cresterii productiei, din punct de vedere calitativ, problemele de
mecanizare §i automatizare a proceselor tehnologice capdta o importanta tot mai mare.
Mentinerea riguroasd a paramaterilor tehnologici se realizeaza cu sisteme de comanda si
control automat, regulatoare de temperatura, pH etc.

Avand n vedere rolul important al controlului tehnic de calitate, se va pune accent pe
imbunatatirea metodelor existente si descoperirea de noi metode. Se efectueaza un calcul al
necesarului de materii prime, apa, auxiliari, aburi, energie, in functie de necesarul sectorului.

Tot in functie de productia sectorului se calculeaza necesarul de masini si se face
amplasarea acestora astfel incat sa se asigure conditii optime de desfasurare a procesului
tehnologic. Pentru buna desfasurare a procesului de productie, alaturi de sectia de finisaj,
este amplasata sectia de tesatorie. Pentru realizarea constructiei intreprinderii s-au respectat
criteriul economic, criteriul de sistematizare si criteriul geografic.

Alimentarea cu energie electrica se face de la reteaua nationald, alimentarea cu aburi
se face de la o centrala termica proprie, iar alimentarea cu apa se face de la un rau apropiat.
Fabrica mai este prevazuta cu o statie de epurare a apelor reziduale ce urmeaza a fi deversate
n ru. Pentru transportul pe calea ferata, pe teritoriul ei, fabrica este dotata cu o locomotiva
Diesel, iar ramificatia de cale ferata este racordata la reteaua de cai ferate nationale.

Pentru transportul auto, inteprinderea este dotatd cu un parc auto ce asigurd in conditii
optime transportul produselor finite si a materiilor prime necesare.

Pentru industria textild este foarte importantd modernizarea tehnologiilor de finisaj
chimic. Transformarea cantitatii intr-o noua calitate este un imperativ deosebit in actuala
etapa pentru productia bunurilor de consum, sectorului cauruia ii revine sarcina de onoare de
a asigura satisfacerea cerintelor.

Productia texild reprezintd integrarea activitatilor unei serii de sectoare, incepand cu cele de
producere a materiei prime si terminand cu finisarea produselor textile. La acestea se adauga

si sectoarele care furnizeaza coloranti si auxiliari chimici necesari in diverse faze de
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productie. Toate sectoarele (filatura, tesatorie, tricotaje, finisaj) prin rezultatele activitatii lor,
contribuie la obtinerea de produse textile de calitate superioard, satisfacand criteriile
moderne de apreciere: confort la purtare, usurinta de intretinere, stabilitatea formei, durata de
utilizare. Ponderea fibrelor sintetice in ansamblul bazei de materii prime este in continua
crestere si problema calitatii este astfel strans legatd de posibilitatile de amendare a
deficientelor prevazute de acestea. O serie de deficiente ale fibrelor sintetice necesitd finisari
speciale. Este vorba, in primul rand, de cele legate de caracterul hidrofob al acestora,
incarcarea statica, tendinta de murdarire si greutatea de Indepartare a acesteia.
Au fost astfel sintetizati auxiliari chimici pentru antistatizare, hidrofobizare, finisari
antimurdarire care impiedicad muradarirea.

In lucrearea de fatd am proiectat o sectic de finisare a tesaturilor din 1ana in

amestec cu poliamida, cu o capacitate de productie de 5000ml/zi.




3. TEHNOLOGIA FINISARII

3.1. Norma interna

3.1.1. Caracteristicile produsului finit

Stofa pentru palton, articol 318-1102

Latimea cu margini (cm) -152,5
Latimea fara margini (cm) —150
Greutatea gr/cm® la umiditatea de — 525+ 26
Greutatea gr/cm® la umiditatea de — 800+ 40
Desimea in urzeald fire 10 cm  -242%7
Desimea in bataturd fire 10 cm — 242+ 12

Legatura de baza — 7736




3.2. Variante flux tehnologic

Flux tehnologic

Lana
Degresare- spélare
Vopsire — pala
Spalare
Uscare
Filare
Tesere
Pregatire partizi
Spalare
Uscare
Termofixare
Coasere sac
Spalare funie
Decusut-tablat
Stoarcere
Decatare umeda

Uscare-emoliere

Control interfazic

Nopare
Periere-aburire
Tundere
Umidificare

Calcare
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Poliamida
Degresare-spalare
Vopsire-pala

Spalare

Uscare




Decatare finala
Anticontractic
Dublare — rolare
Etichetare

Receptionare

Flux tehnologic optim

Lana Poliamida
Receptia materiei prime Receptia materiei prime
Descaietare
Amestecare
Cardare
Filare
Tesere

Pregétire partizi
Carbonizare
Piuare
Spalare
Uscare
Vopsire
Udare
Scamsare
Tuns
Curatare

Uscare
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Uscare-scamosare
Tuns
Ratinat
Tuns
CTC
Aburit

Rulat

Varianta flux tehnologic
Lana
Calibrare
Degresare
Vosire pala
Spalare
Stoarcere
Uscare
Poliamida
Degresare
Vopsire pald
Spalare
Stoarcere
Uscare
Filare
Tesere

Pregatire partizi
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Dublat-cusut tubular
Piuare-spalare
Desfacere-sac

Crabare
Uscare
Control interfazic
Deznodare-nopare
Aburit
Tundere
Emoliere
Umidificare
Calcare
Uscare finala
Contractie
CTC final
Rolat
Etichetare

Receptie
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3.2.1. Justificarea fluxului tehnologic optim

Pentru stabilirea procesului tehnologic de finisare a materialului textile, trebuie avut
in vedere in primul rand destinatia produsului precum si menajarea maxima a fibrei .
Tn procesul de finisare se modifici insusirile materialului textile si se obtin noi insusiri
superioare, in concordantd cu scopul urmarit. Prin finisare se rmareste obtinerea unor -
insusiri precum ar fi:

v’ tuseu placut, moale

v’ stabilitate dimensionala

v/ capacitate termoizolatoare mare

v’ confort i usurinta de intretinere.
Amestecul de fibre lana-poliamida este supus operatiilor din fluxul tehnologic optim cu
scopul de a imbunatdfi aspectul tesaturii cat si pentru obtinerea unor rezistante
corespunzatoare. Pentru acest articol s-au propus trei fluxuri tehnologice dintre care unul
este optim. Se foloseste acest flux pentru cd acesta cuprinde toate operatiile necesare
obtinerii unei tesaturi cu insusirile dorite . in fluxul tehnologic optim nu s-a mai introdus
operatia de albire inainte de vopsire, deoarece vopsirea se face in culoare inchisa, care nu
necesitd albirea anterioara a materialului.
Piuarea se face inaintea spalarii, deoarece materialul a fost uleiat in filaturd cu un ulei
saponificabil si bucatile nu sunt prea murdare, cat si dupa spalare, la stofele care sufera o

piuare usoara.
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3.3. MATERII PRIME TEXTILE

3.3.1. Lana

Lana de pe oaie a fost primul material textil crud folosit de oameni pentru realizarea
imbracamintelor. Dezvoltarea imbracamintelor a inceput cand primii oameni 1si fabricau ei
ingisi haine din piei de animale.

Prima tard care a fabricat si comercializat 1ana a fost Babilonia. Cele mai vechi
materiale din 1ana dateaza de la jumatatea mileniului doi Tnaintea erei noastre, gasite in trei
sicrie daneze. Oaia merinos, crescuti in Spania, produce 1ani de finete foarte buna. In anul
1700 oaia merinos a fost exportatd in Anglia, Africa de Sud si Australia, unde climatul era
foarte favorabil pentru cresterea acestei rase. Australia, Noua Zeelanda, Africa de Sud, devin
puternice zone de crestere si selectie ovina, ajungand sa produca aproape % din productia
mondiald de 14nd fina. In tara noastra oaia a fost crescuti la cAmpie si pe plaiurile muntilor
inca din epoca pastorala. Dacii cunosteau bine indeletnicirile oieritului; in casele lor femeile
torceau lana din care ficeau imbracaminte, obicei ramas pand in zilele noastre. Oaia de
munte cu lana mai find, mai ondulata §i ceva mai scurta si oaia de campie cunoscuta inca din
timpuri mai vechi, ca oaia de Baragan cu lana mai putin ondulata, mai lucioasa si mai lunga,

au constituit tipurile de oi care au contribuit la formarea raselor romanesti de mai tarziu.

3.3.2. Structura moleculara si macromoleculara

La baza alcatuirii fibrei de 1ana stau proteinele structurate insolubile, care poarta
denumirea de cheratine, deosebite de restul proteinelor constituente ale pielii prin prezenta
sulfului sub forma puntilor disulfidice intre lanturile polipeptidice.

Cheratina este o proteina complexa care dupa ce este produsa de celulele epiteliale, ramane
in constitutia acestora sub forma de paruri, coarne, unghii, pene, copite.

Secventa constitutiva de baza in structura cheratinelor o reprezintd a-aminoacizii care contin
un atom de carbon asimetric, fiind substante optic active. Datorita grupelor carboxilice i

aminice acesti acizi au caracter amfoter, reflectat puternic in proprietatile proteinelor.
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Tabelul 1. Aminoacizii din ldna

Continutul de | Continutul de
Denumirea Structura catenei laterale aminoacizi, aminoacizi %
aminoacizilor micromole/g la greutatea
lAna uscata uscata
Grupa
hidrofobe —H (hidrogen)
aromatice 749 55
Glicol
(glicind)
Alanina (Ala) —CHs (metil) 438 4.3
P CH,
Valina (Val) —CH 487 5.7
N\ CH4
(isopropil)
P CH,4
Leucini (Leu) — CH;—CH N 643 8.9
CHy
(isobutil)
Isoleucina —CH < 275 3.7
(1) CH, — CH,4
(secbutil)
Prolina (Pr CH 570 6.8
rolina (Pro) —CHZ/ 2
(trimetilen)
Fenilalanina — CH.—
(Phe) 2 @ 239 4.0
(benzil)
Triptofan G —|] | @ 32 0.94
(Trp) \ N
H
(indolyl-metil)
Grupa
hidroxilica —CH; — OH 888 9.9
Serina (Ser) (hydroxyl-metil)
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T
Treonina (Tr) \ CH, 528 6.5
(hydroxyl-etil)
— CH,— —OH
Tirosin (Tir) — D 300 5.5
(hydroxyl-benzil)
Grupa o
anionice ] 722 3.4
Acid — CHx~ C —OH
asparagic
(Asp)
Acid glutamic O
(Glu) ] 722 4.1
Grupa bazice H
Arginina | __\H 570 9.8
(Arg) | TCHe—CH—cH,—N—c T
TSNH
2
Lisina (Lis) —(CHy),—NH,
(4 amino-butil) 228 3.3
Histidina ot
(His) 2~ ) 66 4.2
)
H
Cuun NHj3
continut de —CH; —s—S—CH,—cH 500 6.5
sulf CO,
Cistina (Cis2)
Metionina
(Met) —CH;—CH;—S—CHj 29 0.9

Metionina si triptofanul se gasesc in cantitd{i mici in lana.

Lana este mai bogatd decat alte fibre proteice naturale in aminoacizi ca: valina,
glicocolul, alanina, leucina, isoleucina si fenilalanina ce prezintd resturi de carbon si
hidrogen.

Acesti aminoacizi, cu exceptia glicocolului, separa, cu resturile lor hidrofobe si nepolare,
apa, saruri si alcalii.
Serina, treonina si tirosina sunt aminoacizi care contin o grupa hidroxilica 1n radicalul lor.

Tirosina este substanta care faciliteaza reactia fata de diferiti coloranti.
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Aminoacizii care conin o a doua grupa bazica sunt lisina, histidina, care contribuie la reactia
fata de coloranti si arginina, care reprezinta cca 10% din greutatea uscata a fibrei.

Continutul in grupe acide il au aminoacizii: glutamine si asparagina care degaja, in
timpul hidrolizei, amoniac cca 1.6%.
Cistina, avand un continut de sulf de la 4-7.5%, prezintd o deosebitd importantd prin
legaturile disulfidice ce exista intre lanturile peptidice invecinate. Lanfurile peptidice se pot
compara cu partile laterale ale unei scari, iar pagii scarii cu legaturile de cistind -S-S- care

dau fibrei o mare stabilitate fizica si proprietdti mecanice superioare.

3.3.3. Structura supramoleculara

Lanturile polipeptidice au o configuratie elicoidalda in forma o, prin infasurarea
catenelor la dreapta, cu un pas al spirelor de 5.4 A. Formatia imediat superioard a moleculei
de cheratind se organizeaza pe baza a trei catene polipeptidice. Cele trei catene se rasucesc
intr-o spirald extinsa alcatuind impreuna triplul helix dispus Tn jurul unei axe commune.
Aceste spirale se deformeaza treptat in structure elicoidale secundare cu dimensiuni ale
axelor din ce in ce mai mari. Dispunerea in elice a catenelor se complicd prin infasurarea
spirelor unele n jurul altora, forméandu-se astfel manunchiuri cu dimensiuni din ce in ce mai
mari, sub forma de supraspirale cu o axa comuna, realizandu-se astfel o prima formatiune
morfologica, denumita protofibrila.

Fortele intermoleculare care stabilizeaza structura o helixului sunt: legaturile disulfidice, de

hidrogen, ionice, forte Van der Waals si interacttiunile hidrofobe.

N /
S, =0 F{\I Legatura covalenta
CH—CH;—s —S — CH, —CH
Y 4
Vs c=0
/
NH \C
N =0 :
LC=0____H— N/ Legatura de hidrogen
R — CH N .
™ %
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Figura 1. Legaturile din fibra de lana

RELAXAT h

A -
A — a — cheratina; B — f — cheratina.
3.3.4. Morfologia fibrelor
In fibrele de 1ana se disting trei tipuri morfologice principale:
v’ Stratul cuticular, cu aspect exterior solzos;

v' Stratul cortical, reprezentand structura principala a fibrei;

v’ Stratul medular (medula), plin cu aer sau pigmenti.
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NH CcC—O
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CH—(CHZ)Z—COONH3—(CH2)4—({4 Legatura ionica
o—C NH
. e
1/2 din acid glutamic 1/2 din lizina

Fibrele de cheratind in organizarea lor supramoleculard au o structurd bifazica,
paracristalina particulara. Moleculele cu configuretia elicoidald de a-helix se organizeaza pe
o treapta superioara intr-un dublet sau triplet si se aranjeaza in retele orientate in lungul
fibrei. Unele grupe din catenele cheratinice au volume care nu se armonizeaza in reteaua
cristalind provocand perturbatii ale starii ordonate. Fiecare celula cristalind prezinta o forma
usor modificatd, iar In configuretia B, domeniile cristaline rigidizeaza fibra. Cheratina nativa
are o structura fibroasd in care proteinele se gasesc in forma a. Dupa o alungire a fibrei de

60-70%, sau prin incalzire cu vapori de apa la o tensionare de 100% se obtine forma p.

Figura 2. Schema langurilor peptidice din cheratina ldnii




Stratul cuticular cuprinde, in medie, 10% din greutatea fibrei si reprezintd un
invelis de celule plate, lipsite de nucleu, care se suprapun asemanator tiglelor de pe acoperis
sau in forma de olane indreptate catre varful fibrei, denumite solzi.

Stratul cuticular este format din 3 zone bine determinate:

v Zona exterioara, epicuticula, puternic cheratinizata;

v’ Zona de mijloc, exocuticula, nefibroasd, sensibili in prezenta reactivilor
cheratinolitici;

v' Zona interioara ce inveleste cortexul, endocuticula, care in prezenta enzimelor

este usor atacata.

o

/

Figura 3.Structura histologica a fibrei de ldna merinos:
1 — membrana celulara; 2 - paracortex; 3 - ortocortex;
4 — microfibrila; 5 — macrofibrila; 6 — epicuticula;

7 — exocuticula; 8 — endocuticula, 9 — resturi proteinice

Intre endocuticula si stratul cortical existi o membrana celulard care imbraca axial
fibra. Membrana este impermeabild fata de coloranti si greu solubila. Bogata in cistina, pana
la 18-20%; a fost izolata prin incélzirea lanii cu fenol sau aldehida formica, urmatd de o
tratare cu o solutie pancreatica.

Tn stratul cuticular al fibrei, solzii au structuri diferite, iar numarul lor nu este acelasi pe cele
doua laturi. Partea concava a fibrei a fost numita paracortex, iar cea convexa, ortocortex.

Grosimea stratului solzos este de 0,4 - 2y, iar inaltimea intre 25 - 32p; are functia de
protectie a fibrei, contribuind la rezistenta acesteia contra intemperiilor, soarelui si agentilor

fizico-chimici atat pe corpul animalului, cat si in procesele tehnologice de prelucrare.
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Solzii au un rol deosebit in tehnologia de filare, piuare si impaslire, pentru realizarea de
pasle, filturi si postavuri.

Stratul cortical reprezinta structura de baza a fibrei, care-i da rezistenta si elasticitate.
Paracortexul cuprinde cca 1/3 din volumul fibrei si poate fi vopsit si hidrolizat mai greu.
Ambele segmente corticale au celule poliedrice, cu dimensiuni comparabile, compuse din
microfibrile, care sunt mai mici i mai precis definite in celulele ortocorticale decat in cele

paracorticale.

Figura 4. Structura bicomponenta a lanii:
1 - ortocortex; 2 - paracortex;
A — forma de spirala in orto si paracortexului; B — sectiune intr-o fibra de lana;
C — sectiune longitudinala in fibra de lana

Epicuticula este dezvoltata cu precadere pe ortocortex sub forma unor balonase care acopera
2 — 3 solzi, creand astfel o suprafata de asimetrie fatd de paracortex, unde aceste umflaturi
pot avea loc numai in zona neacoperita de solzi.

Pe ortocortex, acoperirea cu solzi — in directia axiald a fibrei — este slaba, fapt ce faciliteaza
dezvoltarea baloanelor epicuticulei ce se largesc pe toatd suprafata solzilor, dand impresia ca
ar acoperi mai multi solzi. Fiecare solz este izolat si nu este legat de celulele cuticulare din

jur si nici de cortex.
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Figura 5. Modul de dezvoltare a solzilor pe:
1 - ortocortex; 2 — paracortex.

Epicuticula este un component al celulei solzilor si nu 0 membrana continua de
acoperire a Intregii suprafete cuticulare.
in functie de structura cuticulara sunt 2 tipuri de solzi:
v’ Solzi de tip poligonal;
v’ Solzi de tip dantelat.
Solzii de forma poligonala sunt expusi, in timpul biosintezei,unor presiuni radiale si
intercelulare, fiind relativ mai grosi; suprapunerea lor se intalneste rar, indeosebi la fibre al
caror cortex este de tip para, avand pe suprafata striuri, care pornesc de pe partea superioara
si se pierd spre interior.
Solzii dantelati iau nastere datoritd unor presiuni axiale si radiale intercelulare, precum si
datorita unor frecari in timpul biosintezei; ei se intdlnesc mai frecvent pe cortexul fibrei.
In ceea ce priveste modul de acoperire a suprafetei fibrei cu solzi, se disting urmitoarele
tipuri:
v" Tipul coronal formeaza un inel in jurul fibrei. Varful acopera baza solzuli urmator.
Acest tip este caracteristic lanii fine merinos.
v Tipul coronal reticulat este intermediar Tntre tipul coronal si cel reticulat si are forma
unei planse; amplasati in jurul fibrei, ei formeaza dungi axiale Inconjurand diagonal
fibra.

v" Tipul reticulat formeaza pe fibra o plansa asemanatoare cu un con de brad.
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Figura 6. Tipuri modale de acoperire a fibrelor de ldna cu solzi.

Stratul medular ocupa in interiorul fibrei un spatiu liber, plin cu aer, in directia axiala. Pe
toata lungimea fibrei sau cu mici intreruperi.
Din punct de vedere al formei, la fibrele de lana canalul medular poate fi continuu, sub forma
de plasa, la care substanta medulard umple intreaga fibra, prezentandu-se ca un schelet
ramificat sau intrerupt, raspandit in spatii neregulate. Medula intreruptd este caracteristica
lanurilor de calitate medie.
Fibrele cu canalul medular lat sunt lipsite de rezistenta si elasticitate si nu au afinitati pentru
coloranti.
La fibrele groase, canalul medular poate ocupa pana la % din corpul fibrei, observandu-se o

pigmentare accentuata, in special la lana colorata.

Figura 7. Sectiune transversala intr-o fibra de lana:
M — medula; S — solzi.

Lana find nu are canal medular. La lana semifind, in cazul existentei acestuia, apare ca o

linie dreapta sau ca o linie intrerupta.
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Lana semigroasa si groasa prezinta stratul medular accentuat, continuu sau in forme diferite
de retele cristaline, cu spatii pline cu aer.

Stratul medular se prezinta sub urmatoarele forme:

Retea cristalind continud, caracteristic linurilor groase, ce ocupa spatii continue umplute cu
aer, limitate pe portiuni cheratinice.

Linie simpla neintrerupta intalnita la lanurile semifine.

Medula fractionald, ce apare in diferite portiuni din lungimea fibrelor la unele rase specifice

de oi.

Figura 8. Diferite forme ale canalului medular:
1 — retea cristalina; 2 — canal sub forma de linie intrerupta;
3 — canal neintrerupt cu infiltratii; 4 — canal intrerupt;
5 — canal fragmentat.

Din punct de vedere morfologic, fibra de 1ana este alcatuita din solzi aranjati mai mult
sau mai putin regulat la suprafata acesteia. Structura solzoasa este vizibild si la microscop.
Sectiunea transversala a fibrelor de 1ana este aproximativ circulara.

Epicuticula este 0 membrand subtire sub cuticuld care se umfla mai usor si este atacata
relativ repede de enzime. Exo- si epicuticula joacd un rol important la procesele de
prelucrare textild a lanii, controleaza viteza de difuzie a colorantilor si a altor reactivi,
precum si proprietatile de impaslire, rezistenta la frecare, aspectul, tuseul etc. Cuticula nu are
o structurd fibroasa, nu prezintd formatiuni cristaline si este alcatuitd din proteine cu un
continut mai mare de sulf asemdndtor acelora care se gasesc In matrice. In constitutia lor,
exotuticula $i mai cu seama epiciticula contin probabil si o polizaharidd deoarece la hidroliza
epicuticulei rezulta zahar.

Medula (miezul) care se formeaza din radacinile fibrei este observata frecvent la lana aspra si
nu apare in lana find. Cortexul reprezintd circa 90% din fibra, fiind alcatuit din celule
alungite cu sectiune pentagonald de doua tipuri: orto si para iar grosimea fiecdrui strat este
aproximativ 100A. Celulele orto- si paracortexului se deosebesc prin compozitie chimica si

densitate putdnd fi diferentiate prin colorare selectiva. Fibrilele din compozitia lor pot fi
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separate pe cale mecanicd. Celulele ertocortexului sunt mai reactive, mai usor atacate de
enzime, cu un continut mai mic de sulf (SCMKA) Si se gasesc pe partea convexa a curburii
ondulelor lanii. Paracortexul contine proteine mai bogate in sulf (SCMKB), ceea ce
presupune un grad mai mare de reeticulare deci o reactivitate mai mica.

In alcatuirea fibrelor de 1ana se pot distinge urmitoarele nivele de organizare:

protofilamente, asociate de catene cu o conformitate elicoidald avand un diametru de 20A;
filamente, fire lungi cu un diametru de 50-100A, prezente in multe cheratine, celule
percheratinizate si necheratinizate ale tesutului epitelial;

fibrile, grup de filamente intinse sau nu in matrice, observabile la microscopul optic si
denumite adesea tenofobrile; fibre, formatiuni care se gasesc deasupra epidermei incluzand
cuticula, cortexul si medula; matrice intrafibrilard, reteaua densa care separa filamentele;
matrice intrafilamentara, reteaua densa care separa protofilamentele; precheratine, proteine
fibroase sub formd de filamente cu birefringentd pronuntatd in citoplasma celulelor din
tesaturile care se cheratinizeaza. Aceste proteine sunt legate prin grupe sulfihidril dar nu
contin in acest stadiu legaturi disulfidice; cheratine sau S-carboximetilcisteincheratine,
fractiuni solubile ale derivatilor de cheratine, obtinute prin reducerea legaturilor disulfidice
native la mercaptani; cheratoze, fractiunea de tesaturi cheratinizate obtinuta prin oxidarea cu
acid paracetic sau performic. Se formeaza derivati ai acidului cisteic sub doud forme: a-
cheratoza, componenta solubila in apa si f-cheratoza, fractiunea insolubild care provine din

membrana celulard. Dupa unii cercetatori apre si o cheratoza solubild, bogata in acid cisteic.

3.3.5. Proprietiti fizice

Morfologia cortexului ca si structura suprafetei exterioare diferd foarte mult in functie
de provenienta fibrelor. Grosimea, numarul de ondulatii si lungimea fibrelor variaza in
functie de rasa oilor si de conditiile lor de viata. Grosimea fibrelor de 1ana nu este constanta:
variaza intre 10 - 30u pentru sorturile fine si semifine, iar pentru cele grosiere ajunge la 50p.
Functie de lungime si grosime, fibrele de land se clasifica in 4 clase: find, semifina,

semigroasd i groasa.
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Figura 9. Reprezentarea schematica a relatiei intre Structura
morfologica a celulelor corticale i cele ale cuticulei.

Proprietatile electrice ale lanii se deosebesc de a celorlalte fibre sau sisteme
macromoleculare, deoarece apare fenomenul de triboelectricitate, adicd generarea
electricitatii statice prin frecare cu izolatori.

Tabelul 2.Clasificarea fibrelor de lana

Tipul lanii Lungimea medie, cm Grosimea medie, p
Fina 3-10 10-25
Semifina 5-12 26 — 29
Semigroasa 12 - 20 3036
Groasa 20-35 30-50

3.3.6. Proprietati mecanice

3.3.6.1. Influenta apei

Fibra de 1ana, ca urmare a structurii sale, cu fibrilele prefential aranjate de-a lungul
axei, cum si datoritd asimetriei cortexului, prezintd fenomenul de birefrigenta si o anizotropie
de umflare pronuntatd. Higroscopicitatea reprezintd una din caracteristicile principale ale
lanii datorita grupelor reactive, dar si starii amorfe preponderente.

In procesele de prelucrare lana, in aceleeasi conditii de umiditate si tratamente chimice,

prezintd un domeniu larg de variatie a proprietatilor mecanice. Aceste proprietati, in special
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cele de deformare, se modificd in functie de pretratamentul efectuat si de procentul de
umiditate din fibra. Apa joaca un rol deosebit in modificarea structurii fibrei si prin aceasta
in schimbarea proprietatilor reologice ale acesteia.

Moleculele de apa micsorand interactiunile dintre catene in cheratind, au rol de plastifiant
fiind in acelasi timp capabile sd formeze asociatii intercatenare cu realizarea unei retele
continue prin punti de hidrogen, apa servind ca agent de reticulare.

Schimbarile proprietatilor mecanice care apar in fibrele de land tratate in apa la diferite
temperaturi, se regasesc diferentiat in fixarea permanenta a tesaturilor. Tensionarea de scurta
duratd in stare umeda sau uscata nu provoacad fixarea permanentd, modificarile care apar
fiind controlate de scindarea legdturilor de hidrogen si a celor disulfidice intre microfibrile.
Daca fibrele sunt tensionate in vapori cca 30% minute, ele se fixeaza ireversibil, ramanand
stabile la tratamente ulterioare cu aburi sau apa fierbinte. Astfel de modificari permanente se
pot realiza si prin tratare cu api la 100 °C, timp de o ora.

Mecanismul fixarii in apa fierbinte are la baza reactia de scindare a legaturilor — S — S - la

acid sulfenic sau aldehida si o reticulare ulterioara intre produsele rezultate.

| | |

NH NH NH

| | |

(|3H—CH2—S —_— (|:H_CH2 — S—OH + HS— CH,—CH

| —° c=o0 l::o

i 1, | |
rest sulfenic A

Cistina rest tiolitic
l scindare ioxigen
| Acid cistic
NH

CH—CH=—0 + H,S

c=o0
|

rest aldehida

Actiunea apei asupra lanii este diferita in functie de temperatura la care are loc
procesul. De exemplu, tratamentul la 100°C, timp de 20 ore, conduce la ruperea legiturilor
de hidrogen, a cel putin 24% din legaturile disulfidice ale restului de cistina si a legaturilor —

C — N — ale grupelor amino-acide din resturile de asparagil si glutamil. Deasupra
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tempereturii de 100°C, odati cu degradarea cheratinei, contractia devine tot mai
pronuntatd.in acelasi timp apar modificari ale structurii supramoleculare cristaline si dupa
cca 10 minute, la 130° C, forma P a cheratinei apare complet dezordonati. In starea uscati
trecerea de la conformatia o n B are loc numai la temperaturi mai mari de 180°C.

Tabelul 3. Influenta temperaturii apei asupra contractiei lanii

Temperatura, °C Contractia, %
100 0.00
115 3.50
120 22.50
135 38.00
160 53.00

3.3.6.2. Influenta caldurii

Strucutura lanii se modifica sub influenta energiei termice atat in starea sa uscata, dar
mult mai complex in prezenta apei. De aceea conditiile de uscare a lanii trebuie atent
controlate. Utilizarea metodei de analiza termica diferentiald a permis obginerea informatiilor
sigure cu privire la modificarile termice pe care le sufera lana in procesele de incalzire pana
la piroliza.

Pani la 150 — 160°C lana rezistd solicitdrii termice, ca urmare a legaturilor de reticulare,
dupa care Incepe sa se descompund. Al doilea proces endoterm semnificd instalarea
proceselor de pirolizd oxidativa cu pierderi masice din ce in ce mai mari. La Incalzire in
vacuum, acest proces este cuprins intre 200 si 2600 C. In acest interval are loc inmuierea
cheratinei lanii si se instaleaza in reactii de scindare a legaturilor disulfidice.

In concluzie, fibrele de 1ana pot fi fixate in apd si vapori la temperaturi relativ joase prin

scindarea legaturilor disulfidice urmata de reformarea lor in stare tensionata a materialului.

Tabelul 4.Proprietatile textile ale fibrei de ldna.

Proprietati Valori
Tenacitatea, cN/den
in stare conditionata 10-1,7
in stare umeda 0,8-1,6
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Alungirea la rupere, %
in stare conditionata 25-35
in stare umeda 25-50

Modulul de elasticitate, cN/den

in stare conditionata 25-35
in stare umeda 20— 30
Repriza, % 15-17
Densitatea, kg/m3 1300
Umflarea in apa, % 35

3.3.7. Proprietiti chimice
3.3.7.1.Proprietiti de supracontractie

S-a observat ca prin aburirea fibrelor de 1ana timp de cateva minute in stare intinsa, la o
duratd mai mica decat cea necesara declansarii fixarii, apare o contractie pana la 30%. Acest
fenomen se numeste supracontractie si se manifesta si in cazul fibrelor netensionate imersate
in apa si apoi aburite sau tratate cu substante chimice.

Supracontractia fibrelor cheratinice aburite sau tratate cu o serie de reactivi chimici, cu si
fara tensionare, se datoreaza scindarii legaturilor intercatenare si trecerea in configuratia 3 cu

un potential de bariera mai redus sau mult mai stabila.

3.3.7.2. Influenta acizilor asupra lanii

In prezenta acizilor proprietatile chimice si fizice ale 1anii se modifica functie de sortul
lanii, concentratie, temperatura, durata tratamentului, prezenta unor saruri neutre. La tratarea
cu acizi sunt afectate legaturile peptidice si cele intercatenare.

Lana tratata cu acid sulfuric de concentratie 0,1; 0,01 si 0,00IN timp de 30, 60, 120 si 180
minute, la fierbere, pierde mai puitin de 1% din masd; prezenta unor sdruri neutre poate
accentua degradarea. Scindarea legdturilor peptidice se reflectd in cresterea capacitatii de
sorbtie a colorantilor si a apei pe seama grupelor carboxil si aminice nou formate. Aceasta
adsorbtie se realizeaza in mod diferentiat. La umiditate coborata, cantitatea de apa adsorbita
este mai ridicata la pretratarea cu acid sulfuric de cea mai micd concentratie, in timp ce la
umiditate ridicata adsorb mai mult probele tratate cu solutii de acid de cea mai mare
concentratie. In acelasi timp, grupele acide si aminice gisindu-se pe aceeasi catena amplifica

caracterul amfoter al cheratinei.

-27 -



In tehnologia prelucririi chimice a lanii se aplici un tratament acid, denumit carbonizare,
pentru indepartarea impuritatilor vegetale din fibrd. Pentru a limita influenta degradativa

asupra lanii, parametrii carbonizarii se controleaza in mod riguros.

3.3.7.3.Influenta alcaliilor asupra lanii

Lana este mult mai sensibild la alcalii, actiunea acestora fiind mai putin selectiva decat
a acizilor. Cheratinele se degradeaza mai usor in solutii alcaline, prin scindarea legaturii

disulfidice:

HOH
NaOH

R—S—s—R R—S —OH 4+ R—SH

acid sulfenic

Acidul sulfenic in medii alcaline se descompune oxidativ cu formarea de aldehide si alcooli:

enolizare OH 0
R—CH,—S—0OH ——  »R—cH—g” 7
NaOH =S, 7 TR +HsS
H H
R—CH,—S—o0H LR—CH —OH+ S
NaOH 2
R—CH, —S —O0OH Ho__ R—CH=—0 4 SH
NaOH 2

La fierbere in solutii 5% NaOH lana se dizolvd complet. Temperatura critica de
stabilitate a lanii 1n alcalii este de cca 500 C. Peste aceasta temperatura are loc transformarea
rapida a cistinei in Intionina:

H,N COOH HoN

AN AN COOH

CH—CHZ—S—S—CHZ—CH< — > /CH—CHZ—S—CHZ—CH< +s

HOOC . NH, HOOC . NH,
Cistina Lantionina

3.3.7.4.Hidroliza enzimatica

Stabilitatea la actiunea enzimelor ( pancreatina, pepsina, tripsina, papaina etc.) este
rezultatul prezentei in structura fibrelor de 1ana a legaturilor disulfidice. In urma scindarii sau
reducerii acestora, fibra poate fi degradatd enzimatic pana la elementele componente.
Enzimele hidrolizeaza cheratina in configuratia 8, care se obtine prin solicitari mecanice,

fizice sau chimice ale fibrelor.
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3.3.7.5.Reactii de oxidare

Apa oxigenata degradeaza tirozina si in condifii severe determind ruperea legaturilor

peptidice, ca si scindarea serinei, treoninei si oxidarea cistinei.

La prelungirea actiunii hipocloritului si bioxidului de clor, resturile de tirozind sunt integral

degradate. Ionii metalelor grele catalizeaza reactiile de oxidare mai ales cu apa oxigenata.

Oxidarea completad a cistinei este reprezentata:

| |
7=°

NH

3.3.7.6. Reactii de reducere

NH

cC=0

i I
C|:H—CH2—S — cle— CH,— SO3H

hidroliza |
—————CH—CH,— SO4H

COOH

NH,

Reactiile de reducere au loc la grupele disulfidice care se transforma in grupe tiol:

—CH,—S—S—CH,— + 2HS — CH,— COOH === 2CH, — SH + (-SCH,COOH),

Cistina

Acid tioglicolic

rest acid tiocarbonilic

Cantitatea de cistind redusa in lana depinde de pH si este constanta la valori intre 2 si 6.

La valori mai mari de pH viteza reactiei de reducere creste. Pentru a reduce mai mult de 60%

din cistina sunt necesare tratamente repetate in solutii acide sau neutre. Reactiile de reducere

au ca rezultat micsorarea rezistentelor fizico-mecanice ale fibrei, Tn schimb reactivitatea

chimica creste foarte repede.

Tabelul 5. Proprietatile chimice ale fibrei de ldna

Agentii fizici sau chimici Reactia | Modul de Concluzii tehnologice
actiune al
agentului
In H0, la
20 °C, temperatura Mediu uzual Tn toate
La + camerei fibra de | procesele de finisare
temperatura land se umfla
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H.0

camerei

marindu-si
volumul péana la
40 — 45 %

Fierbinte,
100 °C.

Are
defavorabil
asupra
proprietatilor
mecanice. La
T=100 °C are loc
degradarea lanii.

efect

Vapori de H ;0

Sub
actiunea
fortei de
intindere
+

Supracontractia

fibrei.

Apare o tranziie
la= o structura
supramoleculara

ordonata.

Se folosesc Tn tratamentele
de finisare: decatare,
calcare.

Acizi minerali

H,SO4
(concentrat)
10%

Contractie 13,6%

Se utilizeaza in operatia de
carbonizare a lanii

H2SO4
(diluat) 4 —
6 %

Destace legaturile
de hidrogen, Van
der Waals,
electrovalente si
nu desface
legaturile =S — S

Se utilizeaza in operatia de
carbonizare a lanii

HNO;3;
(concentrat)

Contractie, reactie
de culoare
galbena.

Se utilizeaza in reactia de
identificare a fibrei de
lana.

HCI
(concentrat)
20%

Hidroliza totala
rezultand o —
aminoacizi  care
au constituit
proteina.

Nu este folosit Tn finisare.

HCI
(diluat) 3%

Produce

contractia  fibrei
de lana cu 13,5%

Nu este folosit Tn finisare.

CH3;COOH
(concentrat)

Contractie 9,6%

Asigura pH-ul mediilor de
vopsire
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N

Acizi organici
CH3;COOH
(diluat

Actioneaza asupra
legaturilor de
hidrogen, dar nu
degradeaza fibra.

Na,S

Reducatori RCNS

NaHSO4

Actiune  asupra
puntilor cistinice.
Nu  degradeaza
substratul textil.

Se folosesc in operatiile de
finisare a lanii datorita
mobilitatii langurilor.
NaHSO, se mai foloseste
si 1n carbonizare.

NaClO

H202
Oxidanti

Persulfati

Ataca puntile
cistinice cu
formarea
compusilor de
aditie ai
oxigenului.

Sulfiti

Nu  degradeaza
fibra.

Sunt folosifi in procesele
de albire, cel mai folosit
fiind H202.

Enzime

Degradeaza
enzimatic fibra de
lana.

NaClO este folosit in
procesul de clorurare a
lanii.

Lumina

Scaderea
rezistentei si
pierderea partiald
a elasticitatii.
Tngalbenirea lanii

sub actiunea
radiatiilor UV.
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Al
Absenta Nu  degradeaza
umiditatii la fibra. Se foloseste in:
temperatura -uscare
camerei. -calcare
-filare
Temperatura
Cresterea Degradeaza fibra.
temperaturii Determina
si duratei. ingdlbenirea  §i
scaderea
rezistentei.
Apar degradari cu
modificarea
Acti . . proprietatilor, in | Trebuie evitata depozitarea
ctiunea microorganiselor A . y
special Tn vopsire. | necorespunzatoare.
Actiunea se
datoreaza
impuritatilor
prezente pe lana
asociate cu
umezeala care
favorizeaza
formarea lor
Nu produc | Sunt utilizate in reactiile

Radiatii

elecromagnetice

a, B,y

modificari. Pana
la anumite doze
de iradiere, lana
manifesta 0
stabilitate mai
bund comparativ
cu celelalte fibre.

de grefare.

Baze

NaOH

Este agentul cel
mai periculos
pentru lana.

Nu se utilizeaza 1n finisare.

Na,CO3

Nu are actiune de
degradare.
Inlocuieste NaOH
n procesul
tehnologic.

Se foloseste in piuare —
spilare la T=50 — 55 °C,
care nu trebuie depasita.
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3.3.2.Poliamida 6

Poliamida 6 se obtine prin policondensarea e-caprolactamei. Polimerizarea se
realizeaza dupa procesul discontinuu prin initiere cu apa.

NCO - (CH,)s - NH—— --[- CO - (CH,)5 - NH],

Poliamida acidului X-aminocapronic

3.3.2.1. Tehnologia de obtinere a relonului

Procesul de fabricare al relonului comporta doua operatii importante:
v Obtinerea monomerului si a polimerului
v' Filarea (transformarea polimerului in fir sau fibra)

Pentru obtinerea monomerului, a caprolactamei, se pleaca de la fenol.

OH OH
| |
Ni 120 - 130 H,C CH,
15 - 20 at CH;
Fenol Ciclohexanol

deghidrogenarea catalitica a ciclohexanului

OH 0

[ 1l
H,C CHy H,C CH,
H,C CH, -H H,C CH,

CH, CH,
Ciclohexanol Ciclohexanona

din reactia ciclohexanonei cu hidroxilamind plus reactia de transpozitie rezulta caprolactama.
N - OH
1

0

Il

H,C CH,  NH,OH H,C CH, CH, —CH, —CO N

—_— — | NH
CH, CH,

obtinerea polimerului prin polimerizarea caprolactamei
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o

HO
(“H2s T | Hah — (CHZ)s — cOOH
MH H
acid £ aminocapronic
co
(CH,)s ‘ + HoN—(CH,)5 — COOH —— H,N — (CHy)5— CO—— NH—(CH,)s— COOH
NH

n H||\I—(CH 2)5— C(l)—>[— HN — (CH,)s —CO _J
n

Reactia de polimerizare este initiatd de substante care provoaca desfacerea ciclului
lactamic: apa,substante acide sau bazice. Initiatorul cel mai utilizat este apa.
Gradul de polimerizare se realizeaza prin intermediul stabilizatorilor care au rolul de a
reactiona cu grupele terminale oprind astfel cresterea lanfului macromolecular.
Filarea poliamidei se realizeaza industrial prin procedeul fildrii din topiturd, polimerul fiind
adus 1n aceastd stare fara a suferi degradari.
Din poli e-caprolactama se obtin filamente continue si fibre scurte dar si fibre cu proprietati

speciale pentru tesaturi de mare rezistenta: covoare, filtre.

3.3.2.1.Structura si proprietatile fibrelor poliamidice

Caracteristica esentiald a structurii chimice a acestor fibre este legatura peptidica —
CO-NH- in catena macromoleculara, care determind principalele proprietati.
Catenele poliammidice se dispun zig-zag paralel cu axa longitudinala a fibrei, formand
structuri cristaline lamelare. Stabilitatea acestor lamele este data de legaturile de hydrogen
care se formeaza intre —CO si —NH la catenele invecinate si de forte tip Van der Waals,
realizdndu-se legaturile dintre lamele. Polimidele cu numar impar de grupe —CHp- realizeaza
doar 50% din legaturile de hidrogen intre grupele —CO
si—NH.
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Poliamidele cu numar impar de legaturi de hidrogen au temperaturi de topire mai mica

decat cele cu numar par. Poliamidele care realizeaza un numar mai mic de legaturi de

hidrogen au o capacitate de solubilizare mai mare si proprietagi mecanice inferioare.

Poliamida 6 cristalizeaza in sistem monociclic.

Fibrele poliamidice se caracterizeaza prin:

v

v
v
v
v

<

masa specifica mica 1,14 g/cm3

higroscopicitate 4-5%

stabilitate buna fata de caldura

temperature de topire, 2000C. La T>3000C se descompune.
radiatiile UV, producand fenomenul de imbatranire.

cea mai mare rezistenta la frecarea dintre fibrele textile.

buna capacitate de revenire elastica.

3.3.2.2. Proprietati chimice

Fibrele pe baza de e-caprolactamd, in concordantd cu strucutra lor chimica, se pot

modifica prin reactii de hidrolizd controlata, reactii pe catend, reactii de grefare, reticulare,

vopsire etc. Grupele amidice substituite, cele carboxilice si aminice finale pot fi angajate in

numeroase reactii.
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3.3.2.3.Procese de degradare

Poliamidele prezinti sensibilitate fatd de agentii acizi. In acid acetic si acid formic
concentrat se dizolv, iar in acizi minerali (HCI, H,SO4) In concentratii de peste 15-20 % se
degradeaza; daca intervine si temperatura, degradarea incepe sub aceste concentratii.
Poliamidele prezinta sensibilitate fata de agentii oxidanti (H2O;, cloriti, hipocloriti). Solutiile
alcaline nu produc modificari in structura poliamidelor au o buna stabilitate fatd de solventii
organici precum: benzene, chloroform, acetona si sunt degradate de alcool benzilic, fenol.
Sub influenta caldurii in atmosferd de oxigen, fibrele se coloreaza in galben si pierd din

rezistenta la tractiune.
3.3.2.4. Reactii de reticulare

Numeroase reactii de modificare a poliamidelor s-au realizat prin tratarea cu
aldehide, alcooli si tioalcooli, obtindndu-se derivati de N- metilol, N-alcoximetil sau N-
alchiltiometil.
Reactia de substitutie partiala a azotului amidic si aditia etilenoxidului micsoreaza punctul de
inmuiere si rezistenta mecanica, dar determina cresterea elasticitatii.
Prin acilarea grupelor aminice terminale se reduce afinitatea tinctoriala si aceste fibre pot fi
folosite la obtinerea unor efecte de vopsire.
Reticularea catenelor de poliamida prin punti disulfidice sau achilendisulfidice. Se produce
ondularea si incretirea fibrei. Prin metoximetilarea fibrelor in mediu acid, tratarea cu tiouree
apoi cu hidroxid de potasiu rezultd produsi mercaptanici, care prin oxidare formeaza punti

disulfidice iar prin ttratare cu alchilendihalogenuri conduc la alchilendisulfuri.

+

—CO—NH— HO—CH,—OCH;—1 » o N CHy—OCH,

NH.,

NH + NH - HCI
 CO—N— - NH;
CO—N—CH,—OCH; +5 —¢ H e co—N—CHy—5—c7
NH., \ TSNH,
NH - HC
—CO—N—CH,~S—c7 KOH
| 2 X ———= — CO—N—CH,— SH(K)
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CH,X,
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3.3.2.6.Reactii de grefare

Poliamida 6 se grefeaza cu diferiti monomeri in reactii cu mecanism radicalic sau
ionic. Cele mai numeroase incercari s-au efectuat cu derivati vinilici in faza de vapori.
Stirenul, metilmetacrilatul si acrilonitrilul provoacd cresterea modulului de elasticitate si
rigiditatea la torsiune si o pierdere a rezistentei la tractiune. Etil- si metacrilatul micsoreaza
modulul de elasticitate si rigiditatea la torsiune.

Capacitatea de colorare, adsorbtia de umiditate si stabilitatea termica descresc cu cresterea

gradului de grefare.

3.3.2.7.Proprietati de tictoriale

Poliamida 6 se poate vopsi usor cu diferite clase de coloranti (acizi, complecsi
metalici, de dispersie, de cada etc.) datoritd faptului ca lanturile macromoleculare contin
grupe hidrofile. Echilibrul de sorbtie tinctorial depinde de numarul de grupe accesibile care
pot forma legaturi cu moleculele de coloranti si de conditiile de vopsire: temperatura, pH-ul

baii, concentratia colorantului.

3.3.2.8. Proprietiti de fixare

Realizarea fixarii este legata de relaxarea tensiunilor care se amplificd cu temperatura,
cu prezenta agentilor de umflare si cresterea ordondrii cristalitelor.
Cele mai importante metode de fixare sunt cu agenti de umflare (apa, solventi) la
temperatura camerei sau la valori mai ridicate, cu aer cald.
Cea mai convenabila metoda de fixare din punct de vedere practic este aceea care combind
efectele caldurii si ale apei ca agent de umflare.
Conditiile optime pentru fixarea poliamidei 6 se realizeaza prin tratare cu apa la 105° C, cu

vapori saturati la 130° C sau aer cald la 170-190° C.
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3.3.2.9. Tratamente de aditivare

Fibrele si tesaturile de baza de poliamida 6 sunt supuse unor tratamente cu substante

adecvate pentru stabilizarea termica, fotochimicd, antistatica etc., care se adaugd in timpul

sau la sfarsitul proceselor e finisare.
Compusii de aditivare se Tmpart in patru categorii:
v’ pentru limitarea degradarii la cald;

v' limitarea degradarii la lumina;

v’ limitarea degradarii cumulate sub influenta caldurii si luminii;

v' limitarea degradarii sub influenta luminii si oxigenului.

Pentru prevenirea sau limitarea ncdrcarii electrostatice, tesaturile sau fibrele sunt tratate cu

substante antistatice.

Tabel 6.Principalele proprietati chimice ale fibrei poliamidice

Agentii fizici sau chimici Reactia Observatii

Concluzii tehnologice

Poliamida 6 se umfla

20°C, usor la apa dar nu | Se foloseste ca medit
H,0O La  temperatura | - produce o scadere a | de tratare Tn tehnologic

camerei rezistentei chimica textila

H2SO4 Sorbiditatea fibrei este

(diluat) - La rece la | suficientda pentru tratar,

concentratie de pana
la 10%filarea este
adecvata numai la
contact indelungat

acide uzuale 1r
tehnologia chimicz
textila

H,SO, + Se degradeaza rapid
(concentrat)
Acizi
minerali | HCI In concentratie de 15-
(concentrat) + 20% dizolva fibra la
20 °C.
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HNO; (diluat)

In concentratic de
10% la rece si la cald
produce o degradare
usoara.

Mai rar utilizatd ir
chimia chimica textila.

HNO; (concentrat)

Dizolva usor fibra

HCOOH
(concentrat)

Degradeaza
poliamida

HCOOH (diluat)

Pana la 10% nu ataca
fibra, cu cresterea
temperaturii au loc
degradari.

NaOH (diluat)

La temperaturd sca
zuta poliamida este
rezistenta.

KOH (diluat)
La temperaturi | In operatia de
Alcalii scazute poliamida | degradare, spalare sc
este rezistentd. La | utilizeazd de reguls
temperaturi  ridicate | Na2CO3.
hidrolizeaza.
La temperaturi
NHj3 (concentrat) scazute poliamida | In operatia de
este rezistentd. La | degradare, spalare s¢
temperaturi  ridicate | utilizeaza de regula Na;
hidrolizeaza. CO:a.
H,0, Fibra este puternic | Se poate aplica Iz
Oxidanti sensibila, se | albirea oxidativa.
ingdlbeneste si scade
rezistenta la rupere si
la alungire.
NaClO; Nu degradeaza fibra. | Se utilizeaza la albire.
O, Actioneazd ca agent Se utilizeazd  canc

depolimerizant.
Reactioneaza cu
grupari NH2.

vopsirile se fac cu
coloranti acizi.
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N

Fenol Dizolva fibra Se foloseste pentru

Crezol identificarea fibrei s
pentru tratamente d¢
grefare.

Actiunea Fibra are rezistentd | Nu necesitd tratamen

microorganismelor

crescuta.

chimic deoarece este
rezistenta.
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3.4. DESCRIEREA ETAPELOR TEHNOLOGICE

3.4.1.Spalarea lanii brute

In afara procesului de curitire in aceasta operatie se produc si modificiri structrurale,
concretizate in tesdtura finitd prin stabilitate dimensionald, aspect exterior si tuseu.
Stabilitatea dimensionald se bazeaza pe capacitatea de fixarea fibrelor de lana.

Pentru tesaturile vopsite ce prezinta rezistente slabe ale colorantilor la tratamente ude,
precum si cele care formeaza usor cute, temperatura flotelor de spalare nu trebuie sa
depiseascid 30° C.
Spalarea clasica a lanii brute se executa, Tn majoritatea cazurilor, In mediul alcalin, la
pH = 9+10, realizat cu carbonat de sodiu si sapun. Procedeele folosite pot fi alese astfel Tncat
sa se poata obtine din apele de spalare, sarurile de potasiu si loalina bruta.
Cand se urmareste obfinerea sarurilor de potasiu, spalarea se efectueaza in doua etape si
anume:

v’ desuintarea , care se realizeaza prin tratarea lanii numai cu apd, in vederea

extragerii sarurilor solubile.

v’ degresarea, care urmareste lindepartarea ,,grasimii”.

Pentru desunintare, se folosesc aparate speciale, in care lana, circuland pe o banda
transportoare, este stropitd succesiv cu ape de spalare de concentratie descrescanda in saruri
de potasiu. Solutiile de saruri obtinute prin desuintare au proprietdfi detersive, datoritd
sarurilor de potasiu ale acizilor oleic, stearic, precum si datoritd diferitilor compusi de
amoniu, rezultati din descompunerea ureei. Se mai gasesc, contribuind la insusirile coloid
protectoare ale solutiei, si aminoacizii proveniti din descompunerea substantelor proteice.

Degresarea se realizaeza pe leviatane formate din cinci bazine, prin care lana este
miscatd cu ajutorul unor dispozitive speciale. Este importanta desfacerea lanii intr-o masina
speciald, inainte de intrarea in agregatul de spdlare. Aceasta desfacere asigura o mai buna
spalare si favorizeaza indepartarea prin scututrare a unei parti din impuritatile pamantoase.
Mecanismul degresarii lanii este cel al Inlaturdrii murdariei grase. Actiunea optimd de
spalare a sdpunului in cazul lanii brute este la pH = 9, care corespunde si conditiilor de

menajare a fibrei.
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Se considera ca actiunea carbonatului de sodiu nu este periculoasa in primele bazine, cat
timp nu este indepartata grasimea lanii, care actioneaza ca un strat protector. Cand acest strat
protector este indepartat in cea mai mare parte, bazinele 3-4, se evitd alcalinizarea solutiei.
Regimul de temperaturd este urmitorul: 42°C in primul bazin, ridicarea treptati in
urmitoarele, pani la 48-50° C si apoi coborarea treptatd a acesteia in ultimile bazine. Acest
regim de temperatura are ca scop indepartarea treptatd a grasimii lanii in primul bazin pentru
a nu determina murdarirea fibrei. Temperatura de 50° C nu trebuie depisitd, considerandu-se
sensibilitatea lanii Tn mediu alcalin.

Un fenomen deosebit de important in spdlarea lanii brute este legat de hidroliza sdpunului.
Din solutiile de sapun, lana absoarbe atat hidroxidul alcalin cat si acidul gras. Aceasta
absorbtie nu se face in proportii echivalente si anume, este absorbit mai mult hidroxidul
alcalin.

Acizii grasi absorbiti mai putin rdman in exces in solutie si la un moment dat incep sa se
depuna sub forma de sapunuri acide mai putin solubile, cu cat deficitul de hidroxid creste.
Aceste sapunuri acide depuse pe 1ana se indeparteaza foarte greu, deci este necesar un exces
de alcalii in baia de spalare cu sapun.

Actiunea alcaliilor in solutie de sapun este deci complexa si cuprinde procese ca:
saponificare, Imbunatatirea actiunii sapunului, Tmpiedicarea depunerii sdpunurilor acide pe
fibra.

3.4.2.Carbonizarea lanii

Scopul acestei metode este de a indeparta impuritagile vegetale din 1ana.

Metoda chimica numita si carbonizare realizeazd o curdtare exigenta a impuritatilor
vegetale de natura celulozica, transforméand celuloza in hidroceluloza casanta prin tratarea cu
acizi anorganici diluati.

Se pot utiliza acizi ca:, HCI sau saruri metalice MgCl,, AlCls.
Din aceste produse, H,SO, este cel mai intrebuintat datoritd temperaturii convenabile
95 — 105°C la care se poate face carbonizarea.
Pentru efectuarea operatiei de carbonizare se impun urmatoarele masuri:
v’ lana sa aibd o umiditate omogena;
v lana sa nu contind sapun dupd spilare, deoarece in aceastd situatic H,SO4
descompune acizii grasi ai sapunului, ingreundnd omogenizarea vopsirii
ulterioare si usurand aparitia petelor;

v H,SO, si fie curat si sd nu contind derivati nitrosi care produc ingilbenirea lanii.
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Carbonizarea lanii se realizeaza astfel:
v' impregnarea lanii cu acid;
eliminarea excesului de acid prin stoarcere;
preuscarea;

carbonizarea propriu-zisa;

v
v
v
v’ scuturarea materialului pentru indepartarea celulozei;
v' neutralizarea ;

v’ clatirea;

v’ centrifugarea;

V' uscarea lanii.

Impregnarea lanii cu H,SO4 se face in bai, timp de aproximativ 30 minute, flota avand o
concentratie de 3 — 5 %, in functie de procentul de impuritati vegetale pe care le contine lana.
Concentratia stabilitd se mentine constantd prin adaugare de acid diluat in bai sau in
centrifuge de carbonizare construite special in acest sens, cu peretii din oteluri inoxidabile
sau din alte materiale antiacide. Introducerea flotei se face prin intermediul unei pompe care
transporta lichidul dintr-un bazin captusit cu placi de plumb in cosul masinii, excesul
eliminandu-se prin conducte. Centrifugarea durcaza
1 — 2 minute, umiditatea lanii dupa stoarcere variind intre 40 — 60 %.

Consumul de H,SO4 este de 9 — 12 grame pentru un kilogram lana, variatia acestuia fiind in
functie de cantitatea, de felul impuritatilor vegetale si de tipul lanii.

Preuscarea lanii se efectueaza la 60 — 70°C, timp de 35 — 60 minute.

Carbonizarea propriu-zisa se face timp de 20 — 30 minute, la o temperatura de
90 — 150°C. Se stabileste un raport direct proportional intre temperaturi, concentratie si
durata carbonizarii; cu cat temperatura este mai joasd cu atit se maresc concentratiile si
durata procesului de carbonizare. Se are in vedere ca, intre operatiile de impregnare si cea de
carbonizare, sa nu se creeze pauza mari, deoarece H,SO,4 Se poate concentra in anumite parti
ale materialului, putdnd produce degradarea fibrelor. Scuturarea materialului pentru
indepartarea hidrocelulozei se face utilizdnd o masind de scuturat in cazul carbonizarii in
masa fibroasa, ori printr-o simpla trecere a palelor cardate printr-un dispozitiv cu doua
valturi canelate sau printr-un gills.

Se recomanda ca scuturarea sd se faca imediat dupd carbonizare pentru a fi eliminata
posibilitatea absorbirii umiditatii din aer atat de catre fibra, cat si de impuritatile carbonizate.
Tn cazul utilizirii AICl3 ca agent de carbonizare n locul H,SO,, operatia se face la 130°C, cu

concentratia de flotd de 9% si cu avantaje in ceea ce priveste calitatea si tuseul lanii,
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deoarece prin formarea oxiclorurii ce poate fi absorbitd de 1ana, se formeaza un strat
protector. Dar utilizarea temperaturii de 130°C determini o degradare termici a fibrelor, iar
pentru neutralizare, pentru indepartarea AlCl; ramasd pe fibre, este necesard o tratare cu
H,SO,4 sau HCl, care apoi trebuie neutralizat, ceea ce mareste procesul tehnologic si creste
pretul de cost al productiei.

Carbonizarea cu MgCl, se face la temperatura de 135 — 150°C ceea ce duce la o degradare
termica mai accentuata a fibrelor si la greutati deosebite in piuare si vopsire, cauzate formarii
unor sapunuri de Mg insolubile.Neutralizarea se efectueaza in scopul elimindrii agentului de
carbonizare (H,SO4, HCI ) ramasi pe fibre in cantitate de 3 — 6 %.

Lana carbonizatd in masa se spald cu apa in leviatane sau bazine captusite cu foi de plumb,
dupa care se introduce o solutie de Na,CO3 3%, acetat de sodiu, bicarbonat, borax, urmata de
o spalare cu apa rece, centrifugare si uscare.

R. Bielev a demonstrat ca neutralizarea cu NH3 este mai eficientd decat cu Na,CO3, deoarece
intrd repede in fibra de 1ana si reduce practic la zero continutul de acid rezidual din lana.

Tn bazinul de neutralizare se ajunge la o concentratie de 3% NHs, aceasta mentinandu-se prin
adaugiri in timpul operatiei propriu-zise de neutralizare.

Prin carbonizare lana pierde o parte din carazteristicile sale specifice ca: moliciune,
elasticitate, rezistenta si capacitate de filare.

Impuritatile vegetale carbonizate se separa de lana in toate stadiile procesului tehnologic, o
mare parte fiind eliminate cu ocazia neutralizarii. Daca in baia de neutralizare se adauga un

detergent, se poate marii procentul eliminat.

3.4.2.1. Actiunea H,SO, asupra fibrelor de lana

1.Reactia H,SOq cu polielectrolitic cheratinic.
H2SO4 determina o usoara degradare a lanii si o modificare a capacitatii tinctoriale.

Scade cantitatea de colorant acid.

COOH

~
R + HOSOH —— =R
NH, ™~

COOH
+ Hy0
NHSO 5H

Grupele aminice, -NH, sunt locurile unde se leaga colorantii acizi, iar blocarea lor cu H,SO4
conduce la o micsorare a capacitatii de vopsire cu acesti coloranti, dar creste capacitatea

fibrei de 1ana de a se vopsi cu coloranti bazici.
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La carbonizare are loc o modificare a capacitdtii tinctoriale a lanii, care nu prezintd un
incovenient daca aceasta se produce uniform pe toata suprafata.

Modificarea capacitatii tinctoriale este influentatd de viteza de uscare; dacd uscarea este
rapida, modificarea tinctoriald este mica.

2.Reactia HySOq4 cu grupele hidroxilice ale aminoacizilor ( serina si treonina ).

/
NH N/H
\CH
—CH, —
/ CH2=—OH + HOSO4H —— CH— CH,— 0SO4H + H,0
CO c/o
h N

Se realizeaza o degradare a lanii.
3. Actiunea distructiva, oxidantd a H>SOy,

H,SO, actioneaza asupra triptofanului astfel:

/NH2
—CH — R — CHO + NH3 + CO,
\ ‘C‘ \COOH aldehida
NH’

In procesul de carbonizare continutul de triptofan este in scadere pana la 20% din cauza
actiunii acidului, a oxigenului si a hidratilor de carbon, proveniti din impuritatile vegetale
ale lanii.

4.Influenta H,SO4 asupra legaturilor peptidice la care participa hidroxiamina, serina si
treonina, cu functionarea lor aminica.

Acidul sulfuric, H,SO,, actioneaza asupra legaturilor peptidice astfel: in conditii de
temperaturda si umiditate HySO4 scindeaza ireversibil gruparea peptidica producand
degradarea lanii. H,SO, reactioneaza cu legatura peptidica vecina hidroxiaminoacizilor din
catena laterala, producand desfacerea acesteia, deoarece aceasta legdatura este sensibild la

actiunea acizilor.

/
co /
co
AN
CH— CH; —oOH CH—CH,—OH
a /
NH NH 5
AN +H,S0,
CO > _
/ Paeele
R— CH R—({—|
\ NH
NH /
e
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Daca dupa carbonizare materialul este supus imediat neutralizarii, atunci legaturile
scindate se refac, iar lana nu va fi degradata in final.
Daca lana este supusa depozitarii un timp indelungat fard a fi neutralizatd, in prezenta
umiditagii i a mediului acid, legaturile scindate nu se refac, producandu-se astfel
degradarile.
Neutralizarea finala are rol dublu:
v' neutralizarea acidului legat electrovalent de 14n4, pentru a se produce un produs
stabil la depozitare
v’ refacerea unor legaturi peptidice scindate
Utilajul folosit este masina de carbonizat.
Reteta de carbonizare:
6g/L H,SO4
1g/ L agent de udare
9g/L Na;COs
1g/L A.G.S.

3.4.3.Piuarea

Piuarea se realizeaza prin supunerea materialelor textile de 1ana umezite cu solutii
alcaline sau acide, unor actiuni mecanice de frecare, lovire, presare. Astfel are loc o
deplasare a fibrelor, o incalcire a acestora, care duce la reducerea lungimii si latimii
materialelor si cresterea grosimii. Impaslirea se produce prin migrarea fibrelor intr-un singur
sens (varf — radicind), determinati de prezenta solzilor. In deplasarea lor, fibrele antreneaza
dupa ele alte smocuri de fibre.

Piuarea este o operatie frecvent folosita in finisarea tesaturilor de 1ana, a tricoturilor.
Prin impaslire se obtin printr-o aglomerare intima a fibrelor, produse compacte, pasle, cu
bune insusiri fizico — mecanice. In urma piudrii, tesiturile capata un aspect legat, omogen si
un tuseu plin. Capacitatea de piuare depinde de felul si structura firelor si a tesaturilor si de
conditiile de lucru.
Conditiile de lucru din procesul de piuare pot fi:
v Umiditatea materialului — trebuie sa fie cuprinsa intre 80 — 110 % necesara pentru
umflarea fibrelor, desfacerea solzilor si cresterea elasticitatii fibrelor.
v pH-ul - la valori ale pH-ului cuprins intre 4 — 8 corespunzator zonei izoelectrice,

posibilitatea de impaslire este minima. In mediul alcalin Tmpaslirea este maxima
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la pH = 10, in mediul acid impaslirea creste odatd cu sciderea pH-ului. Tn mod
practic se lucreaza la un pH =9 — 10.
Efectul de piuare — este maxim la temperatura 40 — 45°C, care este des utilizati in practica
industriala. La o temperaturd mica se realizeaza o piuare de adancime, iar la o temperatura
mare se realizeaza o piuare de suprafata.
Actiunile mecanice de frecare, presare, lovire — sunt efectuate pe masini de piuat unde se

regleaza in functie de efectul dorit. Utilajul folosit pentru piuare este masina de piuat.

3.4.4.Vopsirea tesaturilor din lana si poliamida

Vopsirea este procesul prin care materialele textile capata proprietatea de substante
colorate prin aplicarea de coloranti. Procesul de vopsire se desfasoara in anumite conditii, in
timp si constd in introducerea si fixarea de molecule sau ioni colorati in spatiile
intermoleculare ale fibrelor textile, Tntre lanturile macromoleculare ale acestora.

Clasele de coloranti care vopsesc lana sunt: colorantii acizi, colorantii cromatabili,
colorantii premetalati.

Din aceste clase de coloranti am ales vopsirea lanii cu coloranti acizi de afinitate medie
deoarece procedeul de vopsire este simplu, timp redus la procesul vopsirii, rezistentele la

tratamentele ude sunt bune, iar pretul de cost este scazut.

3.4.4.1. Interactiunea lana — coloranti acizi

Lana contine in structura lantului macromolecular grupari aminice (- NH2), carboxilice
(- COOH) si peptidice (- CO — NH -). Gruparile cu caracter bazic (- NH2) si acid (- COOH)
se afla la capatul lanturilor macromoleculare si in structura laterala a unor aminoacizi.

In functie de pH-ul mediului de vopsire, ionizarea fibrelor de desfasoara diferit:
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Caracterul:

— L anionic

COOH i
pH=4-8 _~COO
L

amfoter
\ NH 3+

/N

NH,

pH<4 _COOH
L . .
cationic
N NH 4"

pH-ul la care (- COO-) = (- NH3) se numeste punct izoelectric; pentru lana: pH = 4,9
Tn domeniul de pH = 3 — 8, 1ana poate fi considerati amfion si cum vopsirile se efectueazi in
mediu acid, are loc o activare a grupelor animice terminale (centre de vopsire), conform
reactiei:

/©o0 _  COOH

L + HA——= L
\ + \ + -
NH NH3 A

Dupa activare, lana va forma in prezenta colorantilor acizi o combinatie tip sare:

COOH COOH
d

L + (R-SO;Na' ) — = L\ + Na'A

+ - +-
NH4 A NH; 0,S-R

Ldna activata Ldna vopsita

Alaturi de mecanismul central de formare a legaturilor electrovalente ( tip sare ) se
formeaza si legaturi secundare a caror natura si amploare depinde de structura radicaluli R
din structura colorantului.

Acest fapt determina clasificarea colorantilor acizi in 3 clase:
v" Mica afinitate — mare egalizare;
v" Medie afinitate — medie egalizare;
v Mare afinitate — slaba egalizare.
Factorii care influenteaza vopsirea
Difuzia colorantilor acizi in 1and depinde de mai mulfi factori:
Factori dependenti de fibra:

V' structura morfologica a substratului;
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V' integritatea stratului cu finetea fibrei;
v’ finetea fibrei.

Factori dependenti de conditiile externe:
v’ agitatia baii,

v’ concentratia colorantului;

v pH-ul mediului de vopsire;
v

temperatura.

3.4.4.3.Structura morfologica a substratului

Studiul difuziei colorantilor acizi in lana este dificil deoarece fibra are o structura
complexa si neomogend. Coreland problemele cinetice cu cele morfologice se poate
considera ca fibra este o bara cilindricd omogena inconjurata de un strat superficial alcatuit
din trei straturi dintre care epicuticula este o bariera in calea difuziei colorantilor. Distrugerea
epicuticulei si a stratului solzos prin tratamente chimice, explica vopsirea mai rapida a fibrei.
Aceasta bariera este Invinsa cu cresterea temperaturii. Existenta acestei bariere explica faptul
ca lana nu se poate vopsi sub
100 °C, decat in conditii speciale. Finetea fibrei - influenteaza viteza de vopsire. Fibrele mai
fine se vopsesc mai repede, deoarece au o suprafatd de adsorbtie mai mare. Fibrele grosiere
se vor vopsi mai intens deoarece ofera colorantului o suprafatd mai mica, pe care se
acumuleaza aceeasi cantitate de colorant, care la fibrele fine a patruns si s-a repartizat mai
uniform. Fibrele grosiere reflectd mai putin lumina si vopsirea apare mai intensa. Viteza de
vopsire — depinde de agitarea baii si se manifesta diferit pentru concentratii diferite de
coloranti. La concentratii mici agitarea diminueaza si chiar distruge stratul limitd de
difuziune, influentdnd puternic viteza de vopsire, colorantul poate difuza in fibra. La
concentrafii mari agitarea este mai putin eficientd, viteza de vopsire fiind influentata de
viteza de difuziune in fibra.
pH-ul baii de vopsire — influenteaza viteza de vopsire functie de afinitatea colorantului.
Pentru coloranti de afinitate mica, coeficientul de difuziune creste lent cu pH-ul.

Pentru coloranti de afinitate mare coeficientul de difuziune creste rapid pentru variatii reduse

de pH.
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3.4.4.4.Influenta pH-ul se manifesta asupra :

v Uniformizarii;
v' Difuziunii colorantului in fibra.

Pentru aceiasi categorie de coloranti din punct de vedere a afinitatii, vopsirea la un

pH mare inseamna o activare mai redusa, deci o uniformizare mai buna, micsorarea pH-ului
accelerand vopsirea, marind astfel riscul neuniformizarii.
Stabilitatea legaturii colorant — fibra este mai mare la pH mai mic, deoarece apar mai multe
tipuri de legaturi. Micsorarea pH-ului influenteazd negativ si capacitatea de migrare si
capacitatea de migrare a colorantului prin angajarea mai multor tipuri de legéturi. Influenta
temperaturii — se manifesta si asupra vitezei de vopsire. Viteza de vopsire creste odatd cu
temperatura, fiind in acelasi timp dependenta de pH-ul baii si de prezenta electrolitului
neutru.

Cresterea temperaturii are rol dublu:

v Ajuta patrunderea colorantului prin bariera cuticulara;

v' Imbunatiteste migrarea.

3.4.4.5. Tehnologia vopsirii

Exista doua categorii de tehnologii:
v Discontinua ( prin epuizare);

v Prin fulardare: semicontinue si continue.

3.4.4.5.1.Vopsirea prin fulardare

Dintre procedeele semicontinue cel mai utilizat procedeu este pad — bach care
presupune urmatoarele etape:
Fulardare cu o solutie ce contine colorant, uree in mediu neutru sau slab alcalin, auxiliari
speciali pentru vopsirea la rece. Ureea creste viteza de vopsire, umfld fibra si provoaca
difuzia colorantului in fibra;
Depozitarea la rece este de ordinul orelor, fiind corelatd cu proprietatile materialelor.
Procedeele continue sunt indicate pentru tesdturi sau pale. Structura morfologicd a lanii cu

barierd hidrofoba epicuticulard determind presarea solutiei de fulardare spre interiorul fibrei.
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Exista 2 categorii de procedee: mono si bifazice, sisteme monofazice pad — steam, sisteme

bifazice pad — steam (aburire 30 minute la 100 °C).
3.4.4.5.2.VVopsirea prin epuizare
Aceasta tehnologie are ca orintare de baza clasificarea colorantilor acizi in functie

de afinitate i capacitatea de egalizare astfel:

Tabelul 7. Clasificarea colorantilor acizi

Afinitate Mica Medie Mare
Egalizare Mare Medie Mica
Rezistenta Slabe Medii Foarte bune
vopsirilor

Parametrii care influenteaza vopsirea prin epuizare sunt: pH-ul; adaosul de electrolit;

temperatura; prezenta agentilor de egalizare.

3.4.4.5.3. Influenta pH-ului

Acidul este un agent activator, dar aceastd activare trebuie sa fie diferita, functie de
categoria colorantului. Pentru colorantii de mica afinitate pH = 2 — 4; pentru cei de medie
afinitate pH = 4 — 5; pentru cei de mare afinitate pH = 6. Epuizarea scade cu cresterea pH-
ului.

Adaosul de electrolit neutru — are efect complex, dependent de concentratia electrolitului si
pH-ul baii de vopsire.

Influenta temperaturii — este diferitd pentru categoriile de coloranti. Astfel colorantii cu
molecula mica, de afinitate mica fara asociere in solutie, au sorbtia constanta de-a lungul
ntregului interval de temperaturi 20 — 100°C.

Colorantii de mare afinitate cu molecula mare, cu asociere accentuatd epuizeaza foarte pufin
sub 40 °C, intre 40 — 60 °C ating o epuizare de 90% si continud si creascd mai departe

apropiindu-se de o epuizare 100% la 100 °C.
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3.4.4.5.4.Influenta agentilor de egalizare

Se folosesc doua categorii de agenti de egalizare:

v Cu actiune asupra fibrei: agentii anionici; solventi.

v Cu actiune asupra colorantului: agentii cationici; agentii neionici.

Efectul agentilor anionici asupra uniformizarii vopsirii lanii cu coloranti acizi, se datoreaza

faptului ca anionii rezultati din disocierea moleculelor de auxiliari se pot combina ca si

anionii coloranti cu grupele aminice ionizate din land, blocand temporar fibra.

Solventii organici (alcool butilic, amilic, benzilic) formeaza un strat pe suprafata fibrei,

modifica structura supramoleculard a fibrei, are actiune de egalizare, favorizeaza vopsirea

lanii sub temperatura de 1000C (60 — 80 °C) cu menajarea fibrei.

Agentii cationici actioneaza asupra colorantilor, formeaza complecsi auxiliar — colorant cu

molecula mai mare, cu viteza de difuziune in solutie mai mica, deci egalizare mai buna.

Tabelul 8. Conditii de desfasurare a vopsirii prin epuizare

Coloranti
Mica afinitate, buna | Medie Mare
Parametrul | egalizare afinitate, afinitate,
medie mica
egalizare egalizare
pH 24, realizat 4-6, 67, saruri
cu H 2S04 CH 3COOH, | de NH4 +
HCOOH
T°C 4-6,
100°C CH 3COOH, | 6-7, saruri
) HCOOH de NH;"
30-60min
egalizare
50-60°C
prin migrare
Na2S04 10 — 20% <10 % Nu se
adauga
Agent de | - da da
egalizare
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3.4.4.2.Sistemul fibre poliamidice — coloranti acizi

Macromoleculele poliamidelor au o structura similara cu aceea a lanii si au ca grupe
polare grupele carboxilice, aminice, acilaminice si amidice. Datoritd grupelor teminale —-NH2
s1 —COOH care le confera un caracter amfoter, poliamida reacioneaza cu acizi si baze.
Mecanismul combinarii poliamidei cu acizii este dependent de pH:

La pH >3,

+ -
H,N —Pa — COOH——= H,N"— Pa— coo—HA - AHsN"— Pa—— COOH

HaN——Pa— COOH + RSO3 — > RSO3 H,N"—pa cooH
Anionii se pot combina si cu grupele —-CO-NH- la pH <3.

—CO—NH 4+ HA — = co—"NH

Ny

— CO—'NH + RSO;——=— CO—'NH
A
A N
RSO,

In conditiile unei vopsiri normale (pH>3) colorantul se combini cu fibra numai pan la
0 anumita cantitate ce corespunde saturatiei tuturor grupelor aminice terminale. Micsorarea
pH-ului sub 3 mareste cantitatea de colorant combinata cu fibra, dar, ionizara grupelor —CO-

NH- inseamna labilizarea valentelor primare din macromolecula si deci degradarea fibrei.

3.4.4.3.Vopsirea materialelor din amestec de lana cu fibre poliamidice

Cu toate ca lana si fibrele poliamidice au o constitutie chimica foarte apropiata, ambele
avand grupe acide si bazice totusi in comportarea lor tinctoriald fatd de colorantii anionici
existd diferentieri importante.

Aceste diferentieri tinctoriale se datoreazad afinitdfii mai mari a colorantilor anionici pentru
fibrele poliamidice decat pentru fibrele de 1and. Din cauza capacitatii mai mici de legare a
acizilor coloranti de cétre fibrele PA, la echilibru se fixeaza pe fibra poliamidicad o cantitate
mai mica de acid decat pe lana. Aceasta se datoreaza numarului mult mai mare de locuri
libere pentru fixarea acidului colorant pe care le ofera fibra de 1ana si care este in raport cu

cele pe care le ofera fibra poliamidica. Pe baza de capolactamd 1/12. Colorantii anionici
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difuzeazd mai incet in fibra de poliamida decat in land. Fibrele poliamidice manifestd o
afinitate selectivd pentru colorantii anionici fapt pentru care existd fenomenul de blocare.
Numai printr-o corecta manevrare a parametrilor tehnologici la pH, temperatura si durata si
prin folosirea unor produse auxiliare si de electrolifi se pot obtine cu anumifi coloranti
selectionati vopsirii ton in ton. La culori inchise, din cauza limitarii inferioare de saturare a
fibrei poliamidice, lana poate adsorbi o cantitate mai mare de colorant vopsindu-se mai
intens decat fibra poliamidica. Acest inconvenient se poate atenua prin addugarea de
electrolit care Incetine,te epuizarea colorantului acid de lana.
Capacitatea de vopsire poate fi mirita prin activarea grupelor iminice din macromolecule. Tn
acest fel grupele iminice sunt ionizate si prin aceasta, are loc o reducere a rezistentei fibrelor
ceea ce trebuie evitat.
Vopsirea se realizeaza pe jigher dupa urmdatoarea reteta:.

4% CH3;COOH

4% Na,SO,4

1% Achilan New

1% Antishuma F

5% Isolan — Schwartz 2S-LD (colorant)

0,2 % Kemacen Verde G (140) (colorant)

Vopsirea se realizeaza dupa urmatoarea diagrama:

Al min Qg4

1% redront
60" spélare
400

TIEI min TIS min 1\15 min

Lichilan Hew Na.5(0,  Colorant
Antishurna F CH;CO0H

Figura 101.Diagrama de vopsire
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3.5.Bilantul de materiale

3.5.1.Calculul necesar de chimicale

Utilajul conducator este masina de piuat cu cilindri care are viteza v=50m/min.

P.=v-r-60-7
v=15m/min
7 =24h
n=0,7
I:)1zi=|:)zi'L
1000
P, =40,320kg / zi
M =P +P, 2 4p .2 p . C

crud 1zi 1zi 100 1zi 100 lzi'loo

PR
a=5%

b=0,5%

c=0,7%

Mcrg=45360 kg/zi
P10 2i1e=453600 Kkq
Culoarea negru=453600 kg fir crud
Vopsire
Operatia de vopsire se realizeaza pe jigher pentru culoarea negru.
4%CH3;COOH
4%Na,SO4
1% Achilan New
1%Antishuma F
5% lIsolan-Schwartz 2S-LD
0,2% Kemacen Verde G 140%

Hm=40:1

4KgCH3COOH.........oieiiiiiiein 100 kg material
X et 1 kg material
0,04 kg CH3COOH..........oviviiiiiiinn, 1 kg material
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y=1814,4 kg CH3COOH/zi
Piuare
Piuarea se realizeaza pe piua cu cilindri (piuare neutra)
2,5 g/L ulei de ricin sulfatat (RST I1) — agent de piuare
pH-8,5+9
=40 minute
t= 20-40 minute
v=50 m/min
Hm=1:1

2 1 kg material
11,3kgRSTIL ..o, 4536 kg material
y=2,5-10"kg RCS II.

Carbonizare

6g/L H,SO4

1g/L agent de udare

Gs=80%

Neutralizare

9 g/L Na,COs3

1g/L AGS

80

V. =——-150 =120 L solutie
100

solutie

69 HoSOs oo 1 L solutie
S ST 120 L solutie
x=0,72 kg H,S04/zi=1,58-10"*kg/zi

Consum pe 10 zile=1,58 kg

¢.s.=0,015 kg H,SO4/kg material
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Tabel 9. Consum de chimicale

Denumire Denumire Consum Consum Consum total
operatie substanta specific zilnic (kg) (kg/10 zile)
(ka)
CH3;COCH 0,04 181,4 1814,4
NaySO4 0,04 181,4 1814,4
Vopsire Achilan New 0,01 453,6 4536
Antishuma F 0,01 453,6 4536
Isolan-Schwartz 0,05 2268 22680
Kemacen verde 0,002 90,72 907,2
Piuare RCS 11 0,25 11,34 113,4
H.S04 0,015 1,58-10 1,58
Carbonizare | Agent de udare 0,26 1,08 10,8
Na,CO3 0,28 1,08 10,8
AGS 0,26 0,12 1,2

3.6.Proiectarea si organizarea depozitelor si magaziilor

3.6.1.Calculul magaziei de tesitura cruda si tesitura finita

y=masa specificd a materialului textile

Q=kg tesatura/10 zile
Q=P1;-10 [kg/10 zile]

Latimea tesaturii=152,2 cm

Greutatea=800g/mL

Grosimea tesaturii=1,2 mm

Numar de falduri

efectiv

£=0,8

-57-

aQ
B-y-h




1000
grosime tesatura
a- greutate [kg/m] = b [kg]

=833

A faduri =

n:9 =701 suluri

g

h
m=—

d
h=3,5
m=18 suluri
d=0,2

a-n-a-b
Sefectiv = T
a=0,9m
b=0,2 m
Sefectiv = 0’85 m2
Sefectivtotal = M
n
Numar utilaje = 00400 = 7 uscatoare
8064

o=1,1
Q=45360 kg
833-0,80=533,3 kg, adica greutate falduri
V=L-1-6 [m’]
L=1m

Liesatura=1,52

0=0,0012 kg tesatura

Sefectiv= 3,56 m’

Sefectiv= 0-N-a-b

a=1,2

Q=45360 kg

¢=80-0,80=064 kg tesatura/sul
Q

n=—= =701 suluri
g
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h
m=—
d

h=3,5
m=18 suluri
d=0,2

_a-n-a-b
oty = —————
efectiv m

S
a=0,9m
b=0,2 m
S =0,85m’

efectiv

3.6.2.Calculul magaziei de chimicale

g _pmnab
util m

Sefectiv = Sutil
n=0,8
B=12

M
n=—

m

3.6.3.Calculul magaziei de coloranti si calculul magaziei de auxiliari
a) Acidul acetic - CH;COOH
- se depune in butoi de 30 kg
M=1814,4 kg
m=30 kg
n=60 butoaie
axb=0,0x0,8
S.ii=8,78 m®
Sefectiv=10,97 m’
b) Na,SOs
- se depoziteaza in saci de 50 kg
M=1814,4 kg
m=50 kg
a x b=0,9x0,45
n=37 saci
Sefectiv=5,5m’

Suii=4,4 m?
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€) Achilan New si Antishuma F
- se depoziteaza in butoaie de 120 kg
M=453,6 kg

m=120 kg

n=4

axb=0,9x0,5

Suii=1,02 m?

Sefectiv=1,27 M’

d) Kemacen Verde

-se depoziteaza in cutie de 20 kg
M=90,72

m=20 kg

n=5

axb=0,8x0,4

Sui=1,73 m?

Sefectiv=2,17 M’

e) Isolan-Schwartz

-se depoziteaza in cutie de 20 kg
M=2268 kg

m=20 kg

n=114

axb=08x04

Swi=21,77 m?

Sefectiv=27,21 M’

) RCSII

- se depoziteaza 1n butoi de 20 kg
M=11,34 kg

m=20 kg

n=1

Sui=0,08 m’

Sefectiv=0,1 m?

g) H2SO,

- se depoziteaza 1n rezervor

M=7,2 kg
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m=120

Suii=0,57 m?

Sefectiv=0,72 M’

h) Na,COs

- se depoziteaza in sac de 50 kg
M=10 kg

m=50 kg

n=1

S.ii=0,02 m?

Sefectiv=0,03 M

i) AGS

- se depoziteaza in butoaie de 50 kg
M=1,2 kg

m=50 kg

Suii=0,57 m?

Sefectiv=0,72 M

S utit total=ZSutil

S uil o= 43,37 m*

S

S _ “util total
efectiv total

n
Sefectiv tota= 54,21 m2
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Tabel 10. Depozitarea chimicalelor

Nr. | Denumire Unitate  de | Masa Dimensiunea | Numar de
Crt. | substanta ambalare unitatii (kg) | unitatii unitati
(kg)

1 CH3;COOH Butoi 30 0,6x0,8 61

2. Na,SO, Sac 50 0,9x0,45 37

3. Achilan New | Butoi 120 0,9x0,5 4
Antischuma | Butoi 120 0,9x0,5 4
F

5. Kemacen Cutie 20 0,8x0,4 5
verde

6. Isolan — | Cutie 20 0,8x0,4 114
Schwartz

7. Ulei ricin | Butoi 20 0,4x0,6 1
(RCS 1)

8. Acid sulfuric | Rezervor 120 - -

9. Na,CO3 Sac 50 0,9x0,45 1

10. AGS Butoi 50 0,9x0,5 2
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Tabel 11.

Descrierea substantelor chimice auxiliare

Denumirea Tara sau firma Structura chimica, ionicitate,
substantei producatoare domeniul de utilizare
Carbonat de sodiu | Germania - Compus solid, cristalin, de

Culoare alba.

- Formula chimica: Na;COs

- Utilizat in industria chimica, in
albire, industria colorantilor, ca
si 1n tabacirea pieilor

Sulfat de sodiu

“"MAVICONAS SRL”
Ramnicu Valcea
Romania

- Pudra cristalina, de culoare
alba.

- Formula chimica: Na,SO,
- Utilizat in industria textila.

Acid acetic

“GENERAL-CHEM”
Iasi
Romania

- Acidul acetic este un lichid
incolor cu miros patrunzator si
iritant.

- Acidul acetic pur (anhidru) se
numeste acid acetic glacial
datorita aspectului de gheata al
cristalelor formate la
temperatura camerei.

- Formula chimica: CH3COOH.
- Acidul acetic este folosit Tn
alimentatie sub forma de otet si
ca materie prima 1n industria
farmaceutica, la prepararea
aspirinei.

- Acidul acetic se foloseste in
sinteza diferitor substante pe
post de catalizator si/sau solvent
atunci cand reactiile se petrec in
mediu anhidru.

Acid sulfuric

“Fabrica de Pulberi”
Fagaras
Romania

-Este un lichid uleios, incolor,
inodor, cu cea mai mare tarie
dintre acizi.

- Formula chimica: H,SO4

- Este utilizat in industria textila.
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http://www.ghidafaceri.ro/sc/59560/MAVICONAS_SRL
http://www.ghidafaceri.ro/sc/4985/GENERAL-CHEM
http://ro.wikipedia.org/wiki/Aspirin%C4%83
http://www.ghidafaceri.ro/sc/737231

4. PROIECTAREA UTILAJELOR DE BAZA

4.1.Jigherul
Magsina de vopsit

Masina classica cel mai mult utilizatd cel mai mult pentru vopsirea materialelor

textile in foaie latd este jigherul. Acesta este format din urmatoarele parti:

v~ Cada, construitd din otel inoxidabil in forma unui trunchi de piramida cu baza
micd la partea inferioard. Tot la partea inferioarad in interiorul cadzii se gaseste sistemul de
incdlzire al solutiei, sistem ce poate fi direct, indirect sau mixt. Deasupra sistemului de
incalzire sunt montate doud role de conducere pe sub care trece materialul in timpul
functiondrii maginii.

v~ Cilindrii de rolare-derulare, pe care materialul textile este infasurat sau desfasurat
in mod alternative n timpul procesului de vopsire. Trecerea materialului textile de pe un
cilindru pe celdlalt o singurd datd se numeste pasaj. La jigherele moderne, cilindrii se pot
deplasa si axial pentru rolarea corecta, liziera peste liziera, pentru evitarea uniformitatilor de
vopsire.

v~ Dispozititvul balansor, asigura o intindere uniforma a materialului textile de la
centru spre margini, evitandu-se astfel infasurarea cu cute.
Acest dispozitiv este alcatuit din doua role asamblate la un sistem de parghii si penduleaza
fata de axa longitudinala in functie de variatia vanitatii de fesatura de pe cilindri.

v Suportul pentru sulul de receptie asigura scoaterea tesaturii din masina,

antrenarea sulului se face prin frictiune de catre unul dintre cilindri.
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Fig 11.Schema unui jigher
1-cada; 2-sistem de incalzire; 3-cilindri de rulare-derulare;
4-dispozitivul balansoar; 5-role de conducere.

4.1.1.Elemente de proiectare

Consider cada cazii ca avand sectiune trapezoidala.
L= kesarurat2a+2b

a=15cm

b=10 cm

hesatura=150 cm

L =200 cm

=125 cm

d=diametrul; rolei de conducere, d= 4 cm
p=pasul dintre role

c=distanta de la rold la marginea cazii, 10 cm.
n=6, numarul de role.

4.1.2.Dimensionarea geometrica a cazii
H=?

G5 =800(%40) gr/mL

V501, =Ges.- HM

Ve, =8 m*
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d?
VOAL =2 4

A

| = lungimea rolei
I'=l,+ 2a=180cm
V,, =11,30 m®

V VOAL SO|. [ms]

Ve = (V + Vg, )= 2573 m’

sol.

4 ,—
cada - 3 (B+b+ )
E _ Vcada
3  (B+b+VB-b)
H=0,15m

H +(0,03)d+10 cm (spatiu de siguranta)=0,28 m

total — cada
4.1.3.Calculul sistemului de incilzire

Q=K:- A:- ATm

T, =20°C

T, =100°C

1. A=suprafata de schimb de caldura

ATm = diferenta medie de temperatura

Q=Qincalzire solutie+Qincalzire material+Qincalzire utilaj+Qpierderi
=G (T, -T.)

Qincalzire solutie
G solutie — Vsolutie P
= 6,67-10°[J]

solutle psolutle

Qincalzire solutie

Gmaterial p material [T T ] [‘]]

=1251,134

= 216 kg.
=21619595,52 [J]

Qincalzire material —

C

p material

material —

Qincalzire material
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Qincalzire material — Gmaterial : Cp material ~ [Tf - Ti ] [\]]
Cy material = 1251,134
G aterial = 216 Kg.

Qincalzire material — 216195957 52 [‘]]
= Gutilaj + CooL (Tf -T ) ]
+ G

Qincalzire utilaj

G G
G

utilj — 2 cada role

cada — V‘cada * Pou

I, +1,
2

o-grosime tabla cada = 0,005 m

d=0,06 m
H=0,28 m
m=0,28 m
g
V.. =125,20 m®
G, = 62,6kg.
G = Proie * V,

role
G iy = 63,77kg

Qincalzire utilaj = 2550’8 [‘]]

V.

cada

= 5 (L, +2(

)-H+2L-m

cada

=1,17kg

Qpierderi = Qpierderi pereti laterali + Qpierderi pereti laterali + Qpierderi suprafete deschise

a = 9,74+0,07+49,38 = 33,66
A’=20,64 m? (suprafata utilaj)

AT =2Tu AT _ 49 3g0¢
g AT
AT,
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T 119,6 °

19,6° G

O
00,6° ¢
100°C

20° G

Figura 12. Schema de calcul a temperaturii medii

_ 1
o i O
25_| _ 5perete
A o

3 2
o =0,72. |22 "8 _ 3595 46 Wim, -K
n-AT-d

a, =2,72-¢-p**-q°" = 2787,98 W/m? -K
2=66,6 -10

o=1

n=231-10° Pa s

p=943 kg/m®

p=2 ata

r=2208-10°

q=20.000

0
zg_lzﬂ=1,o7.1o—3
N
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=W-r[J]

Q p suprafete deschise

W=A-c(py —Pomp .% — 83,21 [kg/h]

A=suprafata de evaporare
c=constant, functie de viteza vantului
W=1m/s

A=82,46

=18372,68 [J]

Qpierderi suprafete deschise

Qpierderi = chdat

Qpierderi pereti laterali = 965605’24 [VV]
Qpierderi total :1149332!92 [W]

Qi =185555,55 [J]
= 18555555 _ g oo o
584,79-80
A

-d, -l

n=

n=numar de elemente de incalzire
I=lungimea elementelor de incalzire

— dext. + dint.

d

m

n=3

=2,25-10°m?

Adopt un numar de elemente de incdlzire egal cu 3.
4.1.4Calculul energetic

~ 71.620xN

M, -

=G-r

G= Masa rolei+Masa materialului pe sulul inferior+Masa de umiditate
Gs=100%
n=rot/min

r=raza maxima a rolei cu material, functie de diametrul maxim
72/- 2 2 -
Z(D —d®)=L-J (grosimea)

L-impus=90 m
d-0,2m

r=30, v=30 [m/min]
L=2m, 6=0,2m,
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D=0,7m

\Y

n=——=13,6 [rot/min] n = v =13,6 [rot/min]
D -D

T
G=191,59 kg.
V=A.6=0,0056
M=v-p

M=44,39 kg
N=1,27 CP
N=1,73 kW
Ninstalat=B " Ncalculat
Ninsta:at=3,46 KW

N=4 kW; n=1500 rot/min.

-70 -




4.2.Rama de uscat — termofixat BRUCKNER

Partea de umiditate din materialele textile care nu poate fi indepartata pe cale
mecanica se Indeparteaza prin uscare pe rama.
Uscarea este procesul eliminarii apei din materialele textile, cu ajutorul energiei

termice, prin evaporarea umiditatii si indepartarea vaporilor formati.
In procesul uscirii materialeleor textile trebuie sa se considere pe de o parte starea finala
si initiald a agentului de uscare (aerul cald) sub aspectul conducerii rationale a procesului
de uscare, dar pe de alta parte trebuie considerata si influenta uscarii asupra materialului
textil.
Procesul de uscare in sensul desorbtiei apei se desfasoard atata timp cat presiunea partiald
a vaporilor de apa din aerul de uscare este mai mica decat presiunea vaporilor de apa la
suprafata materialului. In momentul cand presiunea vaporilor de api de la suprafata
materialului devine mai mica decat presiunea partiala a vaporilor de apa din aer, se
prodeuce fenomenul invers, adicd materialul absoarbe apa din aer. Pentru uscarea
materialelor textile, agentul de uscare trebuie sa fie astfel incat materialul sa iasa din
masina de uscat cu o umiditate in jurul reprizei. Practic, operatia de uscare se face pe
rama de uscare, deoarece aceasta prezinta unele avantaje:

¢ Asigura realizarea procesului in flux continuu cu viteza mare;

¢ Se pot obtine orice contractii pe directia firelor de batatura;

¢ Paramatrii procesului de uscare se pot mentine riguros constanti;
Partile componente ale ramei sunt:

% Platforma de deservire;
% Cilindri de transport si conducere a tesaturii;
¢ Lanturile de transport;
¢ Dispozitive de reglare transversala a tesaturii;
¢ Elemente pentru filtrarea aerului absorbit din atmosfera;
% Sistemul de Tncalzire;
% Sistemul de ventilatie compus din ventilatoare cu motoare electrice;
¢ Dispozitivul de avans al tesaturii;
% Dispozitivul de contractie, palpatoare de liziera;
% Campul de racire;

% Tabloul de comanda si pupitrul de comanda.
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Fiecare zona are bateria de incalzire proprie cu ventilatoare. Amplasarea bateriilor de

incdlzire corespunde aranjamantului decalat. Fiecare zonda de uscare are un grup de doua

tronsoane ce imbrca ambele parti ale tesaturii. Aerul debitat al ventilatoarelor e dirijat de
bateria de incalzire si apoi printr-un difuzot este repartizat la cele doud tronsoane.

Am efectual calculul pentru patru zone de uscare.
4.2.1.Bilantul de materiale

Viteza tesaturii corespunzatoare unei productivitati de 5000 ml/zi este de 70m/min.
Productivitatea in kg/h se calculeaza cu relatia:

p:w. v, kg/h
1000

g=800 g/ml
v=70 m/min
P=3360 kg/h

In functie de greutatea initiala si finald a materialului textile se calculeaza cantitatea de

apa ce trebuie indepartata din material dupa uscare.
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6=G, 100- W, =Gz1oo—w2 |
100 100
100-W,

G,=G,—~ [kg/h

+ =G Joo—w, ke
WII =W + Wlaintrare zonal Wza iesire zona | ' [kg apa/h]

Wl intrare uscator W2 iesire uscator
W? = M [kg /h]
100 - W,
Qtotal = Qincalzire tesatura + Qincalzire clupe + Qevaporare + Qpierderi [W]
Q=m-c, -At [W]
100— W,

Gl =G, 4 ———~ =1863,53 [kg/h]

e TN 00— W
thed — tzona +2tmaterial — 750C
C, g = 20862 1 419010 — 3987,1 J/kg grd

P 100 100

! i
N =N i (e *Neamp T 23+ 2) 4™ =2-(3-4+2-3+2)% =400 clupe
Re= IV _199653,91
n
=y —2— =1, 3.—213__4,9004 kg/m®
T, +120 273+120

a, = NL;% [W/m?grd]
K, o = 0,842 [W/m?grd]

G= cantitatea de material complet uscat, kg/h;
Gi=cantitatea de material ce intrd in uscator;
Go=cantitatea de material ce iese din uscator;
Wi=umiditatea initiala a materialului, %;
Wo=umiditatea finala a materialului,%.

100-W.
G,=G, —= [kg/h
+=G: 00w, KoM
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G,=1185,88 [kg/h]

W=G;1-G,

W= 2174, 12 [kg/h]

Cantitatea totald de apa evaporatd W se calculeaza din diferenta dintre cantitatea de
umiditate din material ce intra in uscator si cea care iese.

Pentru repartizarea apei pe zone se foloseste relatia:

WI — W Wlaaintrare zonal Wzaa iesire zona | , [kg apa/h]
W - W

1 intrare uscator 2 iesire uscator

W'- cantitatea de apa evaporati in zona I, (kg/h);

Weintrare zona 1- UMiditatea materialului la intrarea in zona ;

W2, iesire zona 1 - umiditatea materialului la iesirea din zona raportati la materialul absolut
uscat;

W2, intrare uscitor- Umiditatea absoluta a materialuluila intrarea in uscitor;

Wa2ie$ire uscator- Umiditatea materialului la iesirea din rama raportata la materialul absolut
uscat.

Intre umiditatea curentd (W) si umiditatea W? raportati la materialul complet uscat
exista relatia:
A =% [kg /h]
Rezultatele calculului pe cele patru zone de uscare, tinand cont ca umiditatea inifiala este
de 70% si cea finala de 15% sunt urmatoarele:

Zona I:

W;=70%, W=65%;

W'= 453, 82[ kg/h].

Zona ll:

Wi=65%, W= 55%;

W"=60,50 [kg/h]

Zona lll:

Wi=55%, W= 35%);

W= 31,21 [kg/h].

Zona IV:

Wi=35%; W=15%;

W= 16, 52 [kg/h].
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Tinand cont de formulele de calcul, umiditatea W va fi:

W= 58,33 [kg/h].

4.2.2.Bilantul termic
1' Qtotal = Qincalziretesatura + Qincalzireclupe + Qevaporare +Qpierderi [VV]

Calculul cantitatii de caldura necesar incalzirii materialului textil.

Q=m-c,-At[W]
Calculul cantitatii de material pe zone.
Zona |
_ |
Gt =G, -200= Wi 1569 53 fkgih]

e T e 00— W)
Gresuda. =P, [kg/h].

Zona 2

G =1449,41 [kg/h].
Zona 4

G"Vies=767,32 [kg/h].
Calculul caldurii specifice a materialului pe zone.

Cp mediu=(Cp PA*+Cp 1ana) %0 tesatura uscata + c, 4pa% umiditatate
Cp PAt+Cp1ana=2986 [J/kg grd K]

Zona |

t,0na=120°C, tmateriai(@adopt) = 30°C.

t .+t

g =~ = 75°C
2
Cpumed = 2986% + 4190% =3987,1 [J/kg grd]
Zona Il
tumea=85°C; Cp umed=4365,8 [I/kg grd]
Zona Il
tumea=95°C; Cpumed=3956,8 [J/kg grd]
Zona IV

tumed:105oc; Cp umed: 3722,74 [J/kg gl’d]
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Calculul cantitdtii de cildura necesara pentru incalzirea clupelor pe zone.
Gelupe=Nelupe* Jelupe=400-0,3=120 [ka]

1 1

+2-3+2)" =2.(3-4+2-3+2)% =400 clupe

clupe

N =0 (eamp N eamp
Zona |
Q" inc. clupe=Getupe: Cp clupe- At'= 600.000 [J]
Zona ll, Zona lll, Zona IV
At=10°C, Qinc. clupe=600.000 [J], C; ctups=Cp 0. =500 [I/kg h].
Calculul cantitatii de caldurd necesard pentru evaporarea apei pe Z0Ne.
Qevaporare=W-T [J/h]
r (70°C)=2333-10°
r (80°C)=2310-10°
r (90°C)=2285-10°
r (100°C)=2260-10°
Q'evaporare=1.065.761.060 [J/h]
!l evaporare=1.397.642.400 [I/h]
Q" evaporare=7.133.610.050 [I/h]
Q" evaporare=3.734.446.600 [J/h]
Calculul cantitatii de caldura ce se pierde in mediu pe zone.
Qp=Qp plat*Qp tavantQp podea [I/N].
Dimensiunile unei zone de uscare:
L=3m
=27 m
h=1,77 m
Qp. percti laterali=K+ S+ Atmeq. T,
K=coeficientul total de transmisie al caldurii, [W/m?grd].
S=suprafata de schimb de caldura, m’
Atmeg=potentialul sub care are loc transfer de cildura, [°C].

t-timpul in care are loc transferal de caldura.
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aer din s dtor — / aerdin medin
-V
_— — — V]
T — vopsea
_— — V]
e 7
U1 N O
- -tahld fabla
+atd de stcla
Figura 13. Izolate termica
Zona l.
Nu=0,032-Re’8
Re=9"V"P _ 199653 01
n
d=1,7
p=0,9004
v=3 m/s
= —O =1, 3.2 __0 9004 kg/m®
T, +120 273+120

po=1,293 kg/m®

T,=273 K
n'?%°¢,,=0,0236 -10°Pa:s
Nu=556,380

o = Nl:j'ﬂ [W/m?grd]

0:=10,24 [W/m?]
A120°C =0,0326 [W/m grd]
02=9,74+0,07At [W/m grd]

At=diferenta de temperatura dintre duprafata utilajului si aerul inconjurator.

tperete:ZSoC (ad O ptat)

Atperete:tperete‘tmediu:50C
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a2=10,09 [W.m grd]

1
K. = [W/m?grd]
P 1 2 - §OL 1 5vopsea
— 45 Tor o vower
a, AoL a, ﬂ“vopsea
K} e = 0,842 [W/m?grd]

S e taterali=S"V pereg faterati=2 L 1+h 1=15,39 m?,
1=3600 5= 1 h.

At=120-20=100°C

Q' perete plar=4669962,3 [J/h]

Zona Il

Q" perete plai=3547776,7 [J/h]

Zona 111

Q" perete pla=2794332,5 [J/h]

Zona IV

Q" perete pla=6089616,5 [J/h].

4.2.3.Calculul cantititii de caldura pierduta prin tavane
In cazul suprafetelor orizontale transferul de cildura se face mai greu. Relatia de

calcul pentru suprafete uscate este:

1
B
o =C "
c-constanta ce depinde de forma si de pozitia peretelui;
At=diferenta dintre temperatura fetei exterioare a peretelui cald si temperatura mediului
c=2,5 W/m?grd
l=1.
Aceste valori sunt pentru placi orizontale la fata superioara.
Zona .
Pentru calculul coeficientului partial de transfer de caldura la interior se foloseste
urmatoarea relatie, valabila pentru gaze la curgerea de-a lungul unui perete.
Nu=0,004 Re®" T—P, unde:
Tf

Tp=temperatura absoluta a fetei peretelui;

Ty=temperatura absoluta a gazului,
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T,=273+100=373 K (adoptat)

T#=273+120=393 K

In cadrul criteriilor Reynolds si Nusselt dimensionarea caracteristica este lungimea

suprafetei in sensul parcurgerii da catre gaz.

_I-v-p _27-3-0,9004
n 0,0023-10°°

Nu=0,044-317097,39%"" =738, 205

- Nu-A  738,205-0,0326
! | 2.7

Re =317097,39

=8,9131 W/m?-K

Pentru calculul coeficientului partial de caldura la exterior se foloseste relatia:

1

a, =2,5(At)* = 3,7384 W/m? - grd

At=5°C
Ko et = 1 [W/m?Zgrd]
p plat 1 2 . §OL 1 §Vopsea
S oLy o Yo
o ﬂ’OL a, ﬂ’vopsea
K} g =072 [W/m? -grd]
Slavan = S’izlalvan = S:;Ivan = S:X/an =L-1=8,1 m’
Qe = K-S+ AL, -7 =2110774,22 [J/h]
1=3600 s.
Zona ll, Q.. = 2405700 [J/h]
Zona ll, Q" — 2659392 [J/h]

p tavan

Zona IV, Q. = 2881008 [J/h].

p tavan
4.2.4.Calculul cantitatii de cildura pierduta prin podea pe zone

Coeficientul partial de transfer de caldura in partea din interior este aceiasi ca si Th cazul
precedent. Valoarea constantd din relatia pentru calculul coeficientului partial de transfer
de caldura prin conductie si convectie in aerul inconjurator are o valoare modificata in
cazul placilor orizontale la care se considera fata inferioara.

c=1,31 [Wm?-grd]

Zona |

Q.. =1778760 [J/h]

p podea
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Zona ll

Q! e = 165380 [I/h]
Zona 1l
Q" s = 2309472 [J/h]
Zona IV
QY s = 2539836 [J/h]

4.2.5.Reprezentarea procesului de uscare pe diagrama I-X

Alegerea parametrilor de iesire si de intrare.

Parametrii de iesire ai aerului pot fi modificati dar in anumite limite. Parametrii
de intrare ai aerului sunt conditionati de anotimp si de vreme si de aceea asupra lor nu se
poate interveni decat in mica masurd. Daca 1n final umiditatea este mica, aceasta implica
si o temperatura finala ridicata, ceea ce nu este economic. Dacad umiditatea finala e mare,
durata se prelungeste foarte mult deoarece viteza de uscare scade pe masura ce uscarea
avanseaza.

Din punct de vedere al continutului de umiditate prin alegerea unei umiditagi finale mici
creste consumul specific de aer si implicit consumul total. Aceasta atrage dupa sine
cresterea consumului energetic total pentru incdlzirea aerului si consumul energetic
pentru actionarea ventilatoarelor.

Din punct de vedere al confinutului caloric al aerului valorle mici ale umiditatii dau o
diferenta de entalpie mai mica si invers. Pentru evitarea supraincalzirii si pentru cresterea
continutului de umiditate la iesire se foloseste recircularea. Prin recirculare si prin
condensarea uscarii in contracurent se obtin valori mai mari ale continutului de umiditate
la iesirea din uscator.

Parametrii de intrare §i de iesire ai aerului sunt:

t,=20°C; 1,=65°C;

0o=70%; @2=50%);

X0=0,012; X,=0,09;

1,=50,6 kJ/kg; 1,=300 kJ/kg.
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Calculul indicilor de recirculare pe zone
Zona l.

Variatia continutului de umiditate al aerului dupa trecerea prin prima zona se calculeaza

astfel:
8
= QtotlaI = 1,9407-10 = 3369329,3 [\]/kg]
wW 57,599

g=consum specific, [J/kg]

Se calculeaza variatia entalpiei pe zona:

|
A, =9 33093293 500007 95 [kg aer uscat]

o 12,8205

Consumul specific de aer:

I= ! =12,8205 [kg/kg apa evaporata]
27 Mo

AX= 57,599 = 0,33 [kg/kg aer uscat]
149.096

Din diagrama se aduce scara de reprezentare 1mm=1909,09 J/kg aer uscat.
Se calculeaza cati milimetri vor fi reprezentati pe diagrama:

 _ 262807,95

| 2225000 126,5 [mm]
1909, 09
X! =0,087 [kg/kg aer uscat]
Il
n=2e e _ 01
X, =X

In prima zona 10% din aer se recircula si 90% se ia din atmosfera (aer proaspit).
Calculul se efectueaza asemanator pentru zonele I, 11, 111, IV.
Zona ll.

A" n=100 [mm]

n=0,1818

18,18 % din aer se recirculd si 82,82 % din aer este proaspat.
Zona lll.

A" =100 [mm]

n=0,3437

34,37 din aer se recircula si 65,63% din aer este proaspat.
Zona IV

AYm=102,6 [mm]
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n=0,5555

55,55% din aer se recircula si 44,45% este aer proaspat.

Entalpia [kgikg aer nacaf]

E-\-‘\._\_\_ﬂ
140°
i 130 ,«/
153.1 1200 /f

p=50%

65"
%#’ 4=75%

,;’//

ﬂ/

D,DIE\D,DEI\D,DET 0,06 \D,DP Contirhal de urnezeald X [kefkz aer uscat]

ooz 00315 0,054 0,087
Figura 14. Diagrama de uscare I-X

-82-




4.2.6.Calculul consumului de aer pe zone
Calculul consumului de aer se face cu relatia:
Zona l.

L=1-W [kg aer/h];
L'=1'-W'=33,33-57,599=1919,7747 [Kg aer uscat/h]

1 1
=— =———=233,33 [kg aer uscat/kg apa evaporata
AL 0,033 [kg gap p ]

Din aceasta cantitate de aer 10% se recicleaza si 90% se absoarbe aer proaspat. Se poate
calcula debitul de aer proaspat la prima zona:

L,'=L(1-n)=1919,7747-0,9=1727,7977 [kg/h].

Zona Il

L"=1759,3398 [kg aer uscat/h]

I"=32,3624 [kg aer uscat/kg api evaporati]

Zona Ill

L"'=1696,944 [kg aer uscat/h]

I"'=69,444 [kg aer uscat/ kg apa evaporati]

Zona IV

L'Y'=1709,0698 [kg aer uscat/h]

I'=116,279 [kg aer uscat/ kg apd evaporata].

4.2.6.Calculul caloriferelor pe zone

Ca tip constructiv caloriferele le adopt sub forma unui schimbator de caldura, construit
dintr-un fascicul de tevi cu aripioare transversale cu aranjament decalat (pentru prima
zond). Pentru zonele 11, 111, IV folosesc arzatoare cu gaz metan.

Zona l.

Din ecuatia generala a transferului de caldura se calculeaza suprafata de schimb de

caldura:

Q
K-At_

S= [m?].

Cunoscand suprafata, lungimea tevilor prin care circuld aburul si marimea aripioarelor se
determina numarul de tevi din calorifer.

Pentru tevi se adopta diametrul 33,5x4 (0,0335m).

D=diamtrul aripioarelor;

D=0,05 m (adoptat)
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h= DTd =0,0417 [m]

K= [W/m?grd]

a,=coeficientul redus de transfer de caldura prin convectie, a fluidului, W/m?K.
Aex=suprafata exterioard a fevii pe unitatea de lungime, m*/ml.

Pentru calculul coeficientuliu partial de transfer de caldura de partea aerului se foloseste
relatia:

_NU-2 61,3867 [wim? - grd]

-0,54 -0,14
Nu= e( j (—j -Re"-Pro*

d_00385 ..

t 0,01

tmed =M=72,50C
' 2

Re="V"? _ 4911 7026

n
Saripioare_ tevi “_0 0202 10 Pa -S
C, - . .1078
pr= o n =1006,4655 0,0202-10 —0.6986
A 0,0291

c’25°¢ =1006, 4655 [J/kg grd]

p aer

A5 = 0,029 [W/ m grd]

aer

-0,54 -0,14
Nu=0,25. 20335 | [0.0417 ) 511 7006050, 6086 = 32,1525
0,01 0,01
o, = N2 _ 67 3738 [Wim? - grd]

a, =1,36-A-q”° - "% .d**[W/m’grd]

(o) ; |
AeXt =7Z- .d+2 : - T d 5arlpl0are + - D 5ar|p|0are 0’ 0801 [m / ml]
' 4 0,01 t
o = N2 _ 61 3867 (Wim? -grd]
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A=conductivitatea termica a aerului, W/m’grd

t=pasul aripioarelor, m (0,01 m, adoptat)

—-0,54 -0,14
Nu:e(%j (%) -Re" -Pr®*

Temperatura determinata este temperatura media a fluidului si marimea geometrica
caracteristica este pasul aripioarelor. Relatia este utilizata pentru valori ale criteriului Re

de 3000-25.000 si pentru 3<d/t<4,8.

0,0
d =— 335 = 3,35, diametrul tevii si pasul sunt bine alese.
t 0,01
tmed — tintrare — tiesire =72, 5°C
' 2

tinrare=temperatura aerului ce intra in baterie;

tiesire=temperatura aerului la iesirea din baterie;

tintrare=tmediu(1-N) +tiegire uscator-N= 20(1-0,1)+75-0,1=24,5°C.

t-v-p
n

Re= =4911,7026

Viteza aerului se calculeaza cunoscand debitul volumic de aer si sectiunea de trecere.
Dimensiunile bateriei sunt 1x1m si pasul tevilor considerat pentru cazul in care teava se
atinge de aripioarele tevii vecine este de 0,0425m. In acest caaz fiecare rand de tevi va fi
construit din 23 tevi, iar randul amplasat decalat 21 tevi.

Sectiunea de trecere se aflla scazand sectiunea totala a bateriei, suprafata ocupata de tevi
si aripioare.

S:Sba[.‘SteVi‘Saripioare:1‘0,7705‘0,037920, 19 15 [mz]

Spar=1 m?

Sievi=Nievi* lieava-d=23-0,0335=0,7705 m?

Saripioare =N i Iteava ' 1- ' ( D_d) : 5aripioara = 01 03795 m2
V=£— Mg 1919, 7747 9,416 m/s

s s.p 01915.10537-3600

p2'C =10086, 4655 [J/kg grd]
n2¥'¢ =0,0202-10°Pa-s

aer

_C,'n _1006,4655-0,0202 107
A 0,0291

Pr =0,6986
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c’25°C =1006, 4655 [J/kg grd]

p aer
A725°C = 0,029 [W/ m grd]

0,0335) """ (0,0417
0,01 0,01

-0,14
Nu:o,zs.( j .4911,7026°%.0,6986°* = 32,1525

NU-2 _ 67 3738 [W/m? - grd]

o, =

a, =50 [W/m?grd]

a, =1,36-A-q"° - L>% .d*®[W/mgrd]
g=densitatea fluxului termic termic, W/m?
L=lungimea tevii, m.

d=diamterul interior al tevii,m.

d=0,0255 m
q:K'Atm.
1
1429
120.C
250
Sim

Figura 15. Schema de calcul a temperaturii medii

1,=18,0176-9°°
Rezistenta termica e construitd din grosimea peretelui tevii i un strat de rugina.
Grosimea stratului de rugina este de 1mm. Conductivitatea termica a ruginei este 1,16

W/m grd.

7-(D?-d?
( )— L 7-d-o =0,0801 [m?/ ml]
4 0,01

aripioare

Aext. =7 d+2 ’

aripioare

+%7Z"D'§

q=2980 [W /m?].
0,=983,5695 [W/m?grd]
K=40,1718 [W/m?grd]
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$=23,148 m’
n=75 tevi.
Dimensionarea consumului de combustibil (CH,4) pe zonele I1, 111, IV
Pentru determinarea cantitatii teoretice de aer necesar arderii a 1 kg CH,4 se pleaca de

la ecuatia de ardere a metanului.

CH4+20,=C0O,+2H,0

1 k mol CHy-----------=mmmmmmmmeeee 2 kmol O,
1 kmol CHy--------=-========mmo=-- 16 kg

1 kmol 0,=32 kg

(1) (o O 5 — 2:3kg O,
1 kg CHym--mmmmmmmmmmmmmmmm oo x kg O
x=4 kg O,

Proportia de O, n aer este de 23,2 %.

23,2 Kg Og-----==--=-=mmmmmmmmmeeeee 100 kg aer
4 Kg Og--mmmmmmmmmmmmmmmmmmm e X

x=17,24 kg aer/1 kg CH4

Cantitatea de N, vapori de apa, CO; din gazele de ardere se determina plecand tot de la
ecuatia arderii.

GN2=Gger-gN2

GN,-cantitatea de azot

Gaer-Cantitatea de aer

GN2=%N din aer

GN,=17,24-0,753=13 kg N2/kg CH4

1 kmol CHy-------=--=-====------ 1 kmol CO>
16 kg CHy----------=---m-mommm- 44 kg CO,
Rezulta 2,75 kg CO,/kg CH4

1 kmol CHyg-----------=-=-=------ 2 kmol H,O

Rezulta 2,75 kg vapori de H,O/kg CH4
Gexces aer:0,3'17,24:5,17 kg aer/ kg CH4

G G
= GN2 + CO, + vap.apa T Gexces A 2214 :18, 6 [m3gaze/kg CH4]
MN, M M

co, apa aer

Consumurile specifice pe zonele 11, 111, 1V vor fi:
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C. =0,643 m’CH, / kg tesatura C{ =1,155 m°CH, / kg tesatura
C.' =0,685 m°CH, / kg tesatura

C. =0,643 m’CH, / kg tesatura

4.2.8.Calculul sistemului de ventilatie

Ventilatorul necesar pentru recircularea aerului se alege functie de debitul de aer aspirat.
Calculul gurilor de aspiratie a aerului proaspdt pe zone

Viteza optima de circulatie a gazelor prin conducta este de 10-45 m/s.

Pentru calculul diametrului gurii de aspiratie viteza de circulatie a aerului se adopta de
30m/s.

Zona |.

4-V, =0,2624 [m] d= [AVs
-V -V
Ll |
V, =—2=1639,7435 m*/h=0,455 m® /s V, = —"=1639,7435 m*/h=0,455 m®/s

paer paer

d= =0,2624 [m]

V,=debitul volumic de aer, m%s.

Fiind cazul unui diametru mare si tindnd cont de faptul ca acest diametru nu e necesar
decét intr-un singur loc nu se adopta alt diametru standardizat.
Zona Il

d=0,251 [m]

V=0,386 m*/s

Zona Ill.

d=0,226 [m]

V=0,3050 m*/s

Zona IV

d=0,187 [m]

V=0,210 m*/s.
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Calculul puterii ventilatorului

N_ FS -ﬂ'Pf [
1000 - 1)

AP, = caderea de presiune pe traseu
APy = AP +AFP +AF, +AF; +AF, ) [Nim?]

P1=F3 > AP =0

M,,=——T -1,0537=474, 16 [N/m? "

.iP_g:p-g-k: 1,0557-5.81-1,5=15,05 :N.-"mz]
h=1,5 [m]{adoptat)

Al vl 2 30° 2
AP, - P=0.0185 T 1,0537= 63,55 [N/m*]
?;-f(o.kc)'.e-&z
w _ 027 _ om0
e 0,0002
e 879D _0276-30-1,053)

n 0,0202-10 3

=432912

A=0,0185
1=2[m] (adoptat)

4-1:5
d= = 0,276 [m]
mM-v

Vo == =1820987 [m> fh]= 0,505 [m? /5]
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¥ v? 30 2
AP, =2% ' P (141405 =+ 1,0537= 118541 [N/m?]

Eoot=1: Cintrare = 0.5, Cingire = 1 [Pavlov, 502]
AP, - 1738,65 [N/m?]

N=0.8

0,505 - 1738,65
N=—Z2 22200 g 097

1000-0.8 Al

Np = B -1=13-1,001=1426 [W]

B=13; F=1+5[KW)])
Neras= 1,5 [KW]; n=1500 [rot min ]

Pentru ca debitele sunt foarte apropiae ca marimi intre zone si pentru cealalte zone adopt

ventilatoare de aceiasi marime.
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5.EXPLOATAREA SI INTRETINEREA UTILAJULUI

Uzura mecanicd a organelor de masini constd in modificarea treptatd a dimensiunilor lor
datorita frecarillor in cazul procesului de lucru.
Perioada de functionare normald a masinii poate fi prelungitd printr-o intretinere eficienta.
La utilajele din industria textild se aplica sistemul preventive si planificat al lucrarilor de
reparatie care constd n supravegherea si intretinerea corespunzatoare precum si efectuarea
unor lucrdri preventive de reparatii. Principalele elemente de sistem sunt controalelesau
reviziile sau reparatiile. In controalelor intra intretinerea zilnica si revizia tehnica (RT).
Reparatiile planificate pot fi reparatii curente (Rc1, Reo) §i reparatiile capitale (Ry).
Intretinerea curenti cuprinde operatia de curitire, ungere, supravegherea transmisiilor si a
motoarelor. Se efectueaza zilnic de catre muncitorul care deserveste masina (mecanic,
electrician). Revizia tehnicd consta in determinarea starii generale a masinii sau a diferitelor
mecanisme 1n special a celor care se uzeaza frecvent, a sistemelor de comanda si actionare
precum si efectuarea unor reglaje si a micilor reparatii. Rezultatul reviziei si inscrie intr-un
registru si reprezintad planul de lucru pentru efectuarea reparatiei planificate.
Reparatiile curente (Rcp) se executd dupa 1800 ore de lucru in scopul repararii sau inlocuirii
pieselor cu uzura rapida si a caror stare pericliteaza capacitatea de lucru a intregii masini.
Reparatiile curente (Rcy) se deosebesc de Rc; prin faptul cd au un volum de lucru mai mare.
La aceasta reparatic se demonteaza toate asamblarile si se condifioneaza sau sau s
einlocuiesc toate piesele uzate. Se efectueaza dupa aproximativ 10.800 ore de functionare.
Revizia capitald are drept scop aducerea utilajului la capacitatea de lucru initiald prin
repararea sau Inlocuirea majoritatii subansamblelor.
Acolo unde e posibil se aduc Tmbunatétiri prin care productivitatea si siguranta In exploatare
cresc. Prin revizia capitala se realizaeaza si modernizarea masinii. Se efectueaza dupa 4-6 ani
de functionare in trei schimburi a utilajului respectiv.

Reparatii accidentale se efectueaza atunci cand in mod accidental, masina s-a

defectat si pot fi asigurate dupd caz fie prin Rc; fie dupa Rc;.
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5.1.Elaborarea planului de reparatie
Datele necesare intocmirii planului sunt trecute in tabelul 11:

Tabel 11. Datele necesare infocmirii planului de reparatie

Den. Ciclu de reparatii Durata reparatiei

utilaj [ore] [zile]

Reactor | R; Rci1 Re2 Rk R: | Re1 | Re2 | Rk
2160 | 6480 | 12960 |25920 |1 |10 (12 |35

Etapele pentru elaborarea planului sunt:
1.Calculul numarului de reparatii intre doua reparatii de grad superior:

v o Re . meARi g 25920
AR., 12960

Y m.Ru : n:ARC2 _1_12960_

AR, ~ 6480
v onr.Ry : p=&—1=2
AR

t
2.Determinarea structura ciclului de reparafii.
Structura ciclului de reparatii este prezentata in tabelul 11 si figura.16. Se defineste

durata ciclului de reparatii ca fiind durata dintre doua Ry durata de executie a unui R

Tabel 12. Structura ciclului de reparatii

Denumire Structura ciclului de reparatii
utilaj R¢ Rec1 Re2 Rk
R 9 6 2 1
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Rk
* g afloo A o oFl oo
21606180 | gm0
12960 \ 12960
25920

DCR(durata ciclului de reparatii)

Figura 16. Structura ciclului de reparatii

Planul de reparatie este prezentat in tabelul 12.

Daca ultima reparatie capitald a avut loc in 2008 atunci va rezulta tabelul:

Tabelul 12. Planul de reparatie

Den. Plan de reparatii

utilaj | | F M A M I I A S @) N D
2008 Rk (2% Ra

2009 | Ry Re1 Rt Re
2010 | Ry Re1 Rt Ra

2011 | Ry Rck
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6.CONTROLUL PROCESULUI TEHNOLOGIC

6.1. Receptia materiilor prime, a colorantilor si a auxiliarilor

Controlul permanent al procesului tehnologic este necesar pentru urmarirea $i
eventuala corectare a erorilor ce apar si care duc la aparitia defectelor pe materialul finit. Se
urmareste atat pastrarea cat si Tmbunatatirea calitdtilor materialelor brute si conducerea
corecta 1n limitele parametrilor stabilifi si a proceselor chimice ce au loc.

Controlul tehnic al productiei se face in laboratorul central al fabricii sau in laboratoarele de
sectie prin analiza materiei prime, materialelor auxiliare, produselor finite cat si asupra
produselor diferitelor faze de fabricatie. Cele mai utilizate analize sunt cele fizico-chimice;
analize legate de actiunea diferitilor agenti sau reactivi cu care tesdtura este tratata.
Prin controlul periodic al bailor si prin analiza materialului tratat se pot remedia eventualele
defecte care pot apare. Daca defectele nu se observa la timp exista pericolul obtinerii de
rebuturi, cu consecinfe negative asupra intregului proces de productie.
Calitatea prelucrarii este influentatd de calitatea materialelor cu care sunt aprovizionate
sectiile, de aceea se impune un control al materiei prime, colorantilor si auxiliarilor.
Materia primd
Operatia de identificare a fibrei:
Metoda spectrofotometrica — identificarea fibrei pe baza caracteristicilor de adsorbtie si
spectru infrarosu.
Proba de solubilizare — proprietatea fibrei de a se dizolva in acizi, alcalii, solventi organici.
Metoda determinarii indicilor fizico — mecanici.
Colorantii
Concentratia:
Metoda vopsirilor comparative si metoda colorimetrica ( STAS 8170 — 68 ).
Metoda solubilitatii colorantului ( STAS 6317 —76).
Determinarea puritatii colorantului prin metoda cromatografica

(STAS 6330 -68).
Determinarea finetii colorantului ( STAS 6316 — 68 ).

.....
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Auxiliari
Se fac determinari pentru:

» Puterea de spalare.
> Puterea de udare.
» Puterea de spumare.

6.2.Analize pentru coloranti

Tabel 13.Metode de analize pentru coloranti

Tipul analizei

Principiul determinarii

Determinarea concentratiei colorantului:
Metoda vopsirilor comparative
Metoda colorimetrica

Se fac vopsiri in conditii identice cu
coloranti mostra etalon si cu colorantii de
analizat. Se compara intensitatea vopsirilor
obtinute, fie vizual, fie prin masurari
instrumentale. Intensitatea culorii depinde
de concentratia de colorant activ.

Se colorimetreaza i se apreciaza
intensitatea culorii solutiei de colorant de
analizat si a culorii solutiei unui colorant
mostra — etalon.

Determinarea puritatii colorantului:
Metoda cromatografica

Uneori colorantul poate fi un amestec de
mai multi coloranti:

Proba de suflare — se sufla din colorant pe o
hartie de filtru imbibata cu apa calda sau
alcool. In cazul unui amestec de coloranti
apar pete diferit colorate. Dizolvarea
fractionatd consta in solubilitatea selectiva
a fiecarui colorant in diferiti solventi.
Vopsirea fractionata se facein baia de
vopsire, se vopseste un scul 15 minute;
primul scul se vopseste cu un colorant cu
afinitate mai mare, iar ultimul cu un
colorant cu afinitate mai mica. Puritatea se
determind cu metoda cromatografica pe
hartie; pe aceasta vor apare zone diferit
colorate. O hartie se introduce pe 1 — 2
cmin solutia de colorant, se usuca si apar
zone diferit colorate.

Determinarea finetii colorantului

Camera colorantuluiin stare pulbera
fractionatd indicandu-se marimea ochiului
sitei.

Determinarea compatibilitatii colorantilor

Se recomanda wun test de vopsire
fractionatd. Se vopsesc succesiv in aceeasi
baie sculuri mici de fire de aceeasi calitate
si aceeasi natura. Daca amestecul este
format din coloranti compatibili vopsirile
succesive diferd numai ca intensitate sau si
ca nuanta.
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Tabel 14.4nalize pentru materia prima si auxiliari

Analiza efectuata

Principiul determinarii

Sarcina si alungirea la rupere. Analiza
spectrofotometrica.

Se determind in laboratorul de incercari
fizico — mecanice folosind epruvete de
material crud. Identificarea fibrelor pe baza
caracteristicilor de adsorbtie in spectrul
infrarosu.

Proba de solubilizare

Se bazeazd pe proprietatea fibrelor textile
de a se dizolva selectiv in acizi, alcalii,
solventi organici.

Determinarea puterii de spalare

Se realizeaza prin masurarea 1ndlfimii
spumei.

Se noteazd nivelul initial si nivelul la 5
minute.

H1 — indltimea initiald, cm;

H2 — inalfimea solutiei, cm;

H3 — nivelul spumei dupa 5 minute;

H4 — nivelul solutiei dupa 5 minute;
Puterea de spumare va fi:

Psp = hl - h2
Stabilitatea spumei va fi:
h,—h
Ssp —_3 4

hl - h2

Densitatea spumei:
—h
Dsp — hl 3
hl _ hz

6.3.Controlul interfazic

Urmareste asigurarea respectarii parametrilor de lucru in timpul desfasurarii

procesului, concentratiei, temperaturii, durata, pH, eficacitate.

Pentru unele materii prime controlul se face prin sondaj dupd ce s-au efectuat modificarile

tuturor documentelor conform N.I. Tn vigoare.

Pentru produsele auxiliare controlul interfazic se face pentru fiecare unitate de ambalaj,

anexand o eticheta cu datele principale: concentratia gasita si observatii asupra aspectului.

A doua parte a controlului se face asupra asupra tehnologiei propriuzise. Tn sectorul de

finisare, controlul prin laborator si controlul pe faze sunt cele mai frecvente.
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Se controleaza solutiile de spalare, colorantii, pastele, se pregatesc regiunile de lucru si se

stabilesc noi regimuri ce se verifica in laborator.

In tabelul urmitor se trec analizele ficute si principiile urmate.

Tabel 15. Controlul interfazic asupra operatiilor din fluxul tehnologic.

Operatia Analiza Laborator sectie Laborator Principiul metodei
propriuzisa control
Periodicitatea efectuata
Cont. Period. | Cont. Period
Carbonizare | Determinare | - - - + In  procesul de
a carbonizare
concentratiei continutul de
acidului triptofan  este n
sulfuric scadere pana la 20%
din cauza actiunii
acidului, a
oxigenului §i a
hidratilor de carbon,
proveniti din
impuritatile vegetale
ale lanii.
Spalare - eficacitate | + - - - -organoleptic
- grad de|- + - - -cantar automat
stoarcere
- pH final + - - - -pH neutru
- + - - - -termocuplu
temperatura | + - - - -cronometru
- durata
Vopsire - rezistenta | + + - -
la lumina
- rezistenta | + + + +
la spalare
Uscare -temperatura | + - - - -termometru
Egalizare -latime + - - - -indicator AMC
initiala si
finala -bigrametru
-umiditate - - - +
finala -dinamometru
-sarcina  la | - - - +
rupere la
udare
Controlul -sarcind  la | - - - + -dinamometru
produs final | rupere
-repriza% - - - +
-aspect + - - + -organoleptic
-tuseu + - - - -organoleptic
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6.4.Control final

Acest control se face in vederea verificarii tesaturilor din punct de vedere calitativ si al
incadrarii in diferite sorturi, in functie de numarul defectiunilor locale si defectiunilor
raspandite.
Se controleaza de asemenea si greutatea, latimea de lucru.
Aceasta operatie se executd pe rampele de control formate din: o planseta de control, lampi
cu reflectoare ce lumineaza tesatura, cilindri de antrenare a tesdturii, dispozitiv de depunere a
materialului Tn falduri.
Urmatorul tabel evidentiaza practica determindrii rezistentelor.

Tabel 16.Determinarea rezistentelor

Nr. | Rezistenta STAS Efectuarea practica
Crt
1 Vopsirilor la| SR EN ISO | O epruveta din material textil, introdusa
curatire uscata 105 - D01 intr-un saculet de tesatura din bumbac
Aprilie 1996 impreuna cu discuri de otel inoxidabil

este agitatd in percloretilena, apoi
stoarsa §i  uscata in aer cald.
Modificarea culorii epruvetei este
evaluata cu ajutorul scarii de gri, pentru
evaluarea modificarii culorii.

2 Vopsirilor la | SR EN ISO Doua epruvete de material textil sunt
frecare 105 — X12 supuse frecarii cu o tesatura uscata si cu
Februarie 1998 o tesaturd umeda. Se recomanda doua

marimi diferite ale tijei de frecare, una
pentru tesatura plusatd si una pentru
materialul textil. Culoarea de pe
tesatura de frecare este evaluata cu
ajutorul scarii de gri.

3 Vopsirilor la | SREN O epruveta de material textil Tn contact
spalare 20105 -101 cu una sau doud ftesaturi se agitd
Mai 1996 mecanic in conditii stabilite de timp si

temperatura intr-o solutie de sapunire,
apoi se clateste si se usuca.
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7. REGLAREA SI AUTOMATIZAREA PROCESULUI TEHNOLOGIC

Automatizarea si reglarea proceselor tehnologice are numeroase si profunde urmari
tehnico — economice. Principalul rezultat al automatizarii proceselor de productie este acela
al cresterii insemnate a productivitatii muncii. Automatizarea contribuie la o utilizare mai
buna a capacitatilor de productie. Aceasta decurge in principal din faptul cd precizia si
rapiditatea conducerii automate a proceselor tehnologice permit folosirea utilajelor n
regimuri de incarcare ridicate.

Pe de alta parte, automatizarea permite si menginerea parametrilor procesului de productie la
valorile optime, ceea ce asigurd obtinerea unor productii uniforme si de calitate buna.
Resturile si pierderile sunt eliminate in mare parte, iar consumurile specifice de energie si
materii prime scad corespunzator.
Deoarece prin automatizare se elimind suprasolicitarile, durata de functionare a utilajului
creste, acesta ducand la scaderea pretului de cost al produselor.
Automatizarea utilajelor in finisarea textila, folosita la ora actuald, constd in dotarea acesteia
cu elemente de control: control automat, semnalizare automata, comanda automata si reglare
automata.
Controlul automat — cuprinde mijloacele si metodele folosite pentru supravegherea automata
si continud a desfasurarii diferitelor operatii din finisare.
Semnalizarea automata — atrage atentia asupra operatiei unui regin normal sau anormal de
lucru; informeaza asupra pozifiei anumitor dispozitive: comunica tabloului central daca
comanda a fost sau nu indeplinita.
Prin sistemele de reglare automata se impune masinii un anumit regim de functionare.
Prin reglarea automatd se intelege modificarea sau reglarea parametrilor care intervin in
timpul unei operatii din fluxul tehnologic si daca parametrii sunt sau nu in limitele prescrise
de catre tehnolog.
Avantajele mentionate explicd importanta acordatd automatizarii si accentul deosebit ce se
pune pe aceastd forma a tehnicii noi.

Reglarea automata a debitului

Deoarece debitul este functie de caderea de presiune disponibild intre extremitdtile
conductei §i rezistentele hidraulice de pe traseu, resultd ca reglarea lui se poate realize
introduceand o rezistentd variabila ( ventil, clapeta ) pe conducta sau cand este posibil
actionand asupra generatorului de presiune de la una din extremitatile conductei ( pompa,

suflanta ).
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Folosirea unui regulator I asigurd un process de reglare stabil si fara abatere stationara.
Traductoarele primare pot fi de diferite tipuri, dar predomina cele cu diafragme.
Reglarea automatd a concentratiei
Reglarea automata a concentratiei se realizeaza de cele mai multe ori indirect, prin
reglarea debitelor, presiunii si temperaturii. Utilizarea regulatoarelor bazate pe analiza
automata a compozitiei chimice este incd putin practicata, limitandu-se la reglarea
compozitiei constante a unor amestecuri gazoase.
Reglarea automati a pH — ului
Modificarea pH — ului unei solutii date in directia valorii dorite a acestuia se
realizeaza adaugand in solutia respectiva dupa caz:
» Solutii de acizi sau baze;
» Substante solide pulverizate: CaCOj3, CaO;
» Substante in forma gazoasa: CO2, SO,, NH3;
» Solutii tampon sau agenti de precipitare.
Ca traductoare primare se folosesc electrozi de sticli. In cadrul proceselor in regim
discontinuu, constanta de timp a procesului este foarte mare, variatiile pH — ului sunt lente si
relative mici si se intrebuinteaza regulatoare bipozitionale.

Schema de principiu a reglarii pentru cazul in care mediul reglat se gaseste in curgere:

0

Fig 17. Schema de principiu a reglarii

Reglarea automatd a presiunii

Distingem doud cazuri: reglarea presiunii in vase Inchise cum sunt reactorii
discontinui si reglarea presiunii in vase cu circulatie sau pe conducte. in finisaj este des
intalnita cea de-a doua situatie. Reglarea presiunii in vasele cu circulatie se realizeaza
modificand fie debitul de intrare, fie cel de iesire din vasul respective, solutia adoptata

depinzénd de procesul tehnologic in care este integrat vasul si de functia lui in acest proces.
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Figura 18. Reglarea automata a presiunii

Reglarea automatd a nivelului

Reglarea automata a nivelului este o problema extreme de frecventa dar de cele mai
multe ori nu se cere o precizie mare a reglarii, deoarece variatiile de 5 — 10 % ale acesteia
sunt acceptabile. Ca urmare a acestei situatii se poate folosi adesea un regulator bipozitional,
dar trebuie totusi tinut seama de faptul ca viteza de variatie a nivelului intr-un vas cu intrare
si iesire este proportionald cu diferenta dintre cele doud debite si invers proportionald cu
sectiunea transversala a rezervorului.
Existd doud categorii de sisteme de reglare a nivelului dupa cum nivelul reprezintd o
variabila importanta a procesului sau numai debitul de iesire din rezervor este o variabila
importanta.

Reglarea automata a temperaturii

Reglarea temperaturii e necesara in industrie atat la aparatele in care au loc procese

fizice cat si la reactorii chimici.
In ceea ce priveste alegerea regulatorului, se pot da indicatiile: daca incilzirea este electrica
si banda de variatie a perturbatiilor relativ restransa, se poate folosi un regulator electric
bipozitionat care intrerupe sau restabileste Tn circuitul principal de ncalzire, ci numai o
ramificatie a acestuia. La obiectele cu schimb de calduranumai prin convectie se pot folosi
regulatoare continui P sau I.
Procesele care au o0 capacitate termica mare, constanta de timp si timpi morti mici, pot fi

reglate cu ajutorul regulatoarelor bipozitionale.
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7.1.Automatizarea utilajului
Rama de uscat BRUCKNER

La instalatia de uscat se regleaza:

» Temperatura in zone;

» Umiditatea materialului;

» Directia firelor de batatura si urzeala.

Reglarea temperaturii se realizeaza cu un regulator cu doua pozitii. La cresterea
temperaturii se stabileste contactul KT al termometrului. Astfel creste potentialul grilei
lampii L, se pune in functionare releul R si contactul lui Tnchide lantul mecanismului
executor (un releu electropneumatic). Simultan se aprinde lampa de semnalizare L,. La
scaderea temperaturii, contactul termometrului se intrerupe si lampa L se stinge, contactul
releelor deconecteaza mecanismul executor. Zona de stabilitate a acestui regulator este
de +25° C.

De asemenea, rama de uscat este prevazuta cu o bucla de reglare a umiditatii. Rolul acesteia
este de a analiza Tn orice moment valoarea umiditatii la iesirea din masina si in functie de
aceasta sa regleze viteza de trecere a materialului prin rama.

Traductorul de reactie este alcatuit din doua role care ating Tn permanenta materialul textil, la
iesire. Regulatorul este tutometru de tip Mahlo. Rama este prevazuta cu doua motoare pentru
antrenarea materialului, unul pentru deplasarea lanturilor, al doilea pentru antrenarea

materialului textil prin fulard.

Llé} (%!@LZ

—

515 o
3

Figura 19. Sistem automatizat pentru reglarea temperaturii
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Motorul conducator independent este cel ce deplaseaza lanturile, iar motorul fulardului este
dependent de primul, de aceea viteza celui de-al doilea motor trebuie sa se sincronizeze cu
viteza primului motor. Sincronizarea este posibila prin intermediul unui sistem compensator.
Aceasta rama de uscare permite si reglarea latimii de lucru in masina prin sistemul unui
arbore electric. Se mai pot regla si bratele de introducere si de asemenea au un dispozitiv de
Tndreptare automata a firelor de batatira.
Dispozitivul de redresare a firelor de batatura se bazeaza pe un principiu pur electronic:
imaginea marita a firelor de batatura se proiecteaza pe o fanta ingusta prevazuta cu un
element fotoelectronic. Modulatia luminii este maxima cand firele de batatura trec prin fata
fantei, paralel si se diminueaza n cazul unei pozitii oblici a firelor.
Dispunand doua asemenea fante sub un unghi convenabil Tn raport cu pozitia zero, se obtine
un semnal diferentiat pentru o pozitie corecta a firelor, modulatia celor doua semnale este
egala, iar pentru pozitia oblica modulatia unui semnal va fi mai puternica decat a celuilalt.
Pentru determinarea deformatiei bataturii sunt necesare doua astfel de dispozitive.
Dispozitivul folosit se numeste “Orthomat” si este alcatuit din:

» Sistem de masura;

» Sistem de comanda, protectie si reglare;

» Sistem de indicare;

» Sistem de corectare a tesaturii.
Sistemul de masura este format din trei reflectoare asezate pe una din fetele tesaturii si din
treu capete de masura fata in fata cu reflectoarele, pe latimea tesaturii.
Sistemul de comanda, protectie si reglare este prevazut cu un dispozitiv de comanda divizat.
Sistemul de corectare a tesaturii este compus din:

» Regulator pentru firele Tnclinate;

» Regulator pentru firele curbe.
Fiecare regulator e actionat de cate un motor electric. Impulsurile primite de sistemul de
masura sunt transmise amplificatorului de reglare, apoi elementului de diferentiere. De aici

impulsurile ajung la sistemul de corectare.
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8.CALCULUL NUMARULUI DE UTILAJE

Este necesar sd se cunoasca numarul de utilaje care se folosesc in fiecare operatie din

fluxul tehnologic, pentru a putea determina suprafata sectiei si locul de amplasare al acesteia

n cadrul intreprinderii.

Tabel 16. Calculul numarului de utilaje

Denumire Denumire Viteza Viteza solutiei Parametri
operatie utilaj tesaturii (m/sec)
(m/min)
Vopsire Jigher - 1 T=100°C
Carbonizare Masina de 10 - 8°Be, 120°C
carbonizat
Piuare Magsina de 110 - T=40°C
piuat
Spilare Supervelox 7 - T=50°C
Uscare Rama de uscat 9 - T=100°C
Decatare TMT - 0,7 T=100°C
(autoclava)
CTC Rampa de 30 - -
control
Rolare Masina de 30 - -
rolat

1. Calculul numarului de utilaje pentru operatia de vopsire
Ttotal=incarcare HoperatieHdescarcare

tincarcare=15 Minute

tdescarcare=15 Minute

toperatic= 150 minute

Ttotal =3 Or'e

P,i=40320 kg/zi

P,=50400 m/zi

Masa de incarcare =216 kg

216 KQ.vvevvveieieeeciie, 3ore
Xettreesrenennneeasenesnnensneanns 24 ore
x=1628 kg

Numar utilaj = 40320 =25 jighere
1628

2. Calculul numarului de utilaje in operatia de spalare

tincarcare=20 Minute
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tdescarcare=20 Minute

toperaie= 120 minute

Trotal=2,660r€

M=216 kg

Numar utilaje = 21 masini spalat

3. Calculul numarului de utilaje in operatia de piuare
tincarcare=10 Minute

tdescarcare=10 Minute

toperaiic= 20 minute

Trotai=0,66 Ore

Numar de utilaje = 16 masini piuat

4.Calculul numarului de utilaje in operatia de aburire
tincarcare=10 Minute

tdescarcare=10 Minute

toperaiic= 20 minute

Trota=0,66 Ore

M=216 kg

Numar utilaje= 6

5. Calculul numarului de utilaje in operatia de uscare
v=7m/min

P=v-60'm1

P=8064 mL

n=0,8

=24

Numar utilaje = 00400 _ 7 uscatoare
8064

6. Calculul numarului de utilaje in operatia de control
P=v-60m't

P=34560

n=0,8

=24

v=30m/min

Numar utilaje= 2 rampe de control
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7.Calculul numarului de utilaje in operatia de rolare

P=v-60'm'1

P=34560
n=0,8
=24

v=30m/min

Numar utilaje= 2 utilaje de rolare.

Tabel 17. Calculul numarului de utilaje

Denumire | Denumire | Productia Viteza de | Capacitate | Numar de utilaje
operatie utilaj zilnica lucru (m) | utilaj
m/zi | kg/zi

Vopsire Jigher - 40320 | 10 300 25

Carbonizare | Masina de | 50400 | - 10 - 2
carbonizat

Piuare Masina de | 50400 | - - - 16
piuat

Spalare Supervelox | - 40320 | 200 300 21

Uscare Rama  de | 50400 | - 15 - 7
uscat

Decatare TMT 50400 | - 20 - 6

CTC Rama  de | 50400 | - 0,5 - 2
control

Rolare Masina de | 50400 | - 0,5 - 2
rolat
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9. PROTECTIA MEDIULUI

9.1. Ape reziduale

Apele reziduale provin din intrebuintarile casnice din diferite procese industriale

care au loc fabrici uzine. apelor reziduale a dobandit o crestere incepand cu anul 1970
urmare a ingrijorarii generale de poluarea mediului care traim.
Metodele de debarasare de reziduuri dateaza din antichitate. Au fost gasite instalatii sanitare
in ruinele oraselor antice Creta si oraselor asiriene. Fantanile arteziene create de romani
functioneazd si astazi. Desi primul lor rol era estetic, obiceiul romanilor de a arunca
gunoaiele in stradd a facut ca insemnate cantitdfi de materie organicd sa fie transportate de
apa rezultata din ploi. Spre sfarsitul Evului Mediu, in Europa s-au dezvoltat depozite
subterane in care erau aruncate gunoaicle. Cand acestea se umpleau, lucratorii sanitari le
goleau, pe cheltuiala detinatorului. Reziduurile erau folosite ca fertilizatori la fermele din
apropiere sau erau aruncate in ape curgatoare sau pe terenuri virane.

La Tnceputul secolului XX, cateva orase si obiective industriale au inceput sa
recunoasca ca deversarea apelor reziduale direct in apele curgatoare produce probleme de
sanatate.

Apele reziduale transportate de la origine la uzinele de tratare prin sisteme de conducte care
de obicei clasificate functie de apei care curge prin ele. sistemele de ploaie , se numesc
sisteme combinate, deservesc de obicei zonele vechi ale oraselor. Odata cu dezvoltarea
oraselor, de ploaie a fost de cea din utilizare, este prin conducte separate. Acest
aranjament este avantajos deoarece nu volumul de de ploaie catre uzinele de tratare.
Compozitia apelor reziduale este determinata folosind mai multe procedee chimice, fizice si
biologice. Cea mai des intdlnitd analizd include masurarea particulelor solide, a oxigenului
biochimic (BODS), a oxigenului chimic (COD), si a PH-ului.

Reziduurile solide cuprind corpuri dizolvate sau nedizolvate. Cele dizolvate sunt acelea
care pot trece printr-un filtru de hértie, iar cele nedizolvate sunt acelea care nu pot trece prin
filtru. Concentratia de materie organica este masurata de catre analizele BOD5 si COD.
BODS este cantitatea de oxigen folositd pe o perioada de 5 zile de catre microorganisme
pentru a descompune materia organica din apa la o temperaturd de 20°C. Analog, COD este
cantitatea de oxigen folositd pentru a oxigena materia organica.

Analizd PH-ului determind aciditatea probelor de apa. Materia organicd din apele
reziduale folosite in mediul casnic contine aproximativ 50% carbohidrati, 40% proteine, 10%
grasimi, iar PH-ul variaza intre 6,5 si 8,0.

Tratamentul apelor reziduale:

Procesele incluse in tratamentul apelor reziduale din uzinele specializate sunt
clasificate de obicei ca tratamente primare, secundare §i tertiare.

Tratamentul apelor reziduale:

Procesele incluse in tratamentul apelor reziduale din uzinele specializate sunt
clasificate de obicei ca tratamente primare, secundare si tertiare.

Tratamentul primar:

Apa care intrd in uzind de tratare contine agenti care pot stricd pompele si
mecanismele. Aceste materiale sunt inldturate prin ecrane verticale, iar materialele ramase
sunt arse sau ingropate dupa nlaturarea lor din apa. Apa trece printr-o camera de separare
unde frunzele si alte materii organice sunt micsorate cd volum pentru o tratare a apei mai
eficienta.
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Dupa ce materiile organice au fost comprimate, apa intra intr-un rezervor de sedimentare in
care aceste materii se depun pe fund si sunt inlaturate. Dupa ce au fost separate din apa,
reziduurile sunt uscate si sunt folosite ca Ingrasamant natural sau la nivelarea solului.

Tratamentul secundar:

Pe parcursul tratamentului primar, din apa sunt inlaturate aproximativ 40-60% din
reziduurile solide si 20-40% din BODS. Tratamentul secundar reduce pe cdi biologice
materia organicd care a ramas in lichid. Bacteriile, in prezenta oxigenului, transforma
materia organica in formule stabile cum ar fi dioxidul de carbon, nitrati, fosfati.

Daca apa rezulta trebuie sa aiba o calitate sporitd, atunci este necesar tratamentul tertiar, un
tratament avansat. In aceasta etapa este inliturat fosforul si pand la 99% din BODS5.

Pentru apele care sunt reutilizate, tratamentul cu ozon este cea mai sigurd metoda.
Aplicatii ale acestei metode si alte tehnici avansate de reciclare a apei vor deveni foarte
raspandite in viitor datoritd eforturilor depuse de guvernele lumii pentru a stopa poluarea
apelor.
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10.UTILITATI

Apa tehnologica si potabila

Caracterizarea apei pentru finisare

Apa este unul dintre elementele absolut necesare pentru existenta biologica a omului
precum si pentru dezvoltarea unui numar mare de ramuri industriale.
Tn cadrul industriei textile se pot deosebi patru categorii de apa consumati:

v' Pentru consum menajer;

v’ Pentru scopuri energetice;

v' Pentru consum energetic;

v’ Pentru stingerea incendiilor.

Apa pentru consum menajer se consuma in toate intreprinderile indiferent de tipul de
productie. Trebuie sa existe posibilitatea de a obtine debit de apd necesar combaterii
eventualelor incendii.

Pentru scopuri energetice, apa este folositd numai in acele intreprinderi ale industriei textile
care au centrale proprii pentru producerea aburului tehnologic sau al apei calde.

Dedurizarea apei

Procesul consta in Indepartarea partiala sau totald din apa a cationilor de Ca2+, Mg2+,
Fe2+, Mn2+, Al3+ care exusta sub forma de compusi ca sulfati, cloruri, carbonati si silicati.
Apa durd nu poate fi folositd pentru alimentarea cazanelor cu abur sau a instalatiilor
tehnologice; nu poate fi folositd in procesele de finisare si de vopsire, deoarece formeaza
usor sedimente. In energetica formeaza piatra de cazan care avand o conductivitate termica
redusa poate sa produca supraincalziri ai peretilor producand si un consum marit de
combustibil.

Duritatea apei este determinata de continutul de saruri de calciu si magneziu dizolvate intr-
un dm® de api. O unitate de misurd a duritatii este gradul german lod corespunde
continutului de 10 mg / dm3 CaO sau 7,18 mg / dm3 MgO.

Duritatea totald a apei poate fi reprezentatd ca suma duritatii temporare, produsa de
prezenta in apa a clorurilor, sulfatilor si silicatilor de Ca.

Apa durd poate fi dedurizata partial sau total.
Dedurizarea partiala are loc in cazul in care din apa se Inlaturd numai ionii care provoaca
duritatea temporara.

Dedurizarea totala consta in inlaturarea tuturor ionilor care provoaca duritatea apei.
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Dedurizarea partiald a apei se obtine cu lapte de var:
Ca(HCO3); 4 Ca(OH), — 2CaCO; 4 2H,0

Mg(HCOs), + 2Ca(OH), —» 2CaC0; + Mg(OH), 4 2H,0
Ca, 4 Ca(OH); —» caco; + H,0

O dedurizare mai completa se obtine folosind metoda var — soda. Aceastd metoda consta in

adaugarea de lapte de var si de solutie de Na;CO3 in apa dura.
2+ .
Mg“ 4+ Ca(OH), 4 Na,CO3 ——» Mg(OH), 4 CaCO; + 2Na

+
Cca®" 4 Na,CO; — » CaCoO, + 2Na’

Cand apare necesitatea reducerii duritatii apei, apa dedurizata prin procedeul de var —
soda se trateaza cu fosfati biacizi sau monoacizi de sodium care in mediul alcalin se
transforma 1n fosfat trisodic reactionand cu ionii de Ca2+ si Mg2+ cu care formeaza compusi

greu solubili:

3CaCO3 + 2NaPO, — » Caz(PO,), + 3Na,CO,
3CaSO; 4 2NaPO, — = Caz(POy), 4 3Na,SO,
3MgCO3 + 2NaPO,— » Mg3(PO,4); 4 3Na,CO,
3MgS0O, 4+ 2NagPO,— = Mg;(PO,), + 3Na,SO,

Pentru tratarea apei se mai folosesc si schimbatori de ioni sintetici cu diferite
caracteristici fizico — chimice.
Schimbatorii de ioni sintetici de natura organicd sunt compusi macromoleculari care se
compun Tn majoritate din polielectroliti liniari sau reticulati ceea ce le imprima caracteristica
de insolubilitate.
Structura schimbatorilor de ioni se distinge printr-o porozitate ridicatd care permite
penetratia moleculelor de apa si a ionilor de electrolit. Sunt supusi hidratarii ionii liberi si
ionii legdti de scheletul schimbatorilor de ioni.
Procesele ce intervin in timpul functionarii si regenerarii schimbatorilor Na — cationati sunt:
Kt — Na2 + Ca2+ —> Kt -Ca + 2Na+
Kt - Ca + 2Na+ —> Kt - Na2 + Ca2+
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In functie de felul impuritatilor existente in apa brutd si in functie de cerintele proceselor
tehnologice pentru care urmeaza a fi folosita apa, se aplica diferite metode fizico — chimice
de analiza si tratare.
Aburul industrial
Se poate utiliza ca agent de incalzire sub trei forme:
v Abur saturat;
v Abur umed;
v' Abur supraincalzit.

Aburul saturat in contact cu o suprafata mai rece condenseaza cedand caldura latenta de
condensare. Este agentul de incalzire ideal, deoarece intreaga cantitate de cadldura este
utilizata efectiv pentru incalzire sau vaporizare.

Aburul umed contine o fractie de lichid care provine din condensarea partiala a aburului.

In instalatiile tehnologice incilzirea se face cu abur umed, deoarece datoritd pierderilor de
caldura prin conductele de transport intre sursa de abur si instalatie are loc o condensare
partiala a aburului si devine abur umed.
Aburul supraincalzit rezultd ca abur uscat de la turbinele care actioneaza generatoarele
electrice. In contact cu o suprafatd mai rece, aburul supraincilzit nu condenseazi, se riceste
izobar pana la temperatura de o valoare egald cu temperatura de saturatie, daca aburul se
mengine in continuare in contact cu o suprafata mai rece, condenseaza.

Utilizarea aburului supraincdlzit nu este recomandatd in schimbatorul de caldura,
deoarece la temperatura de saturatie acesta se comporta ca un gaz. In aceste conditii pentru
transmiterea caldurii de la aburul supraincalzit la un alt fluid este necesara are de transfer.

Cele trei forme ale aburului pot fi prezentate cu ajutorul diagramei:
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Figura 20. Cele trei forme ale aburului
AK — curba lichidului;
AB — curba vaporilor saturati;
K — parametrii critici ai saturatiei.

Sub aceasta curba de echilibru izobarele sunt paralele cu abcisa din cauza cd sub

clopotul AKB este transformarea de baza.

Punctul M reprezinta starea unui abur supraincalzit. Daca acest abur se raceste izobar,
temperatura lui scade pana cand devine saturat. Daca se mentine in continuare aburul saturat
in contact cu o suprafatd mai rece incepe condensarea, functie de caldura cedata suprafetei
mai reci. Rezulta un amestec de abur si apa a carui parametrii sunt dati de punctul Q.

Tn punctul R Tntreaga cantitate de vapori este transformata in lichid. Aburul se poate utiliza

pentru incalzirea unui fluid, fie in schimbatoare de caldura de amestec, fie de suprafata.
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11.AMPLASAMENT

Amplasarea sectiei

Terenul pe care trebuie sa fie amplasata intreprinderea trebuie sa reziste amplasarii si se
va alege de preferintd, in zonele industriale. In calculul de proiectare este necesar si se
cunoascad temperatura minima si maxima in regiunea constructiei si regimul fluviometric, in
cursul anului, Tn cazul in care se inregistreaza cantitati mari de precipitatii sub forma de
ninsoare, acoperisul trebuie sa reziste sub greutatea ei. Pentru zonele cu vanturi puternice, se
are 1n vedere realizarea unui schelet solid pentru constructii.

Pentru intreprinderea proiectatd am ales tipul primar, cu parter, avand o indlf{ime de 4 — 7
metri.

Cladirile cu partere prezinta o serie de avantaje:

Constructia este mai ieftina, plansele au incarcaturi mari si deschizaturi importante;
Transportul este mai ieftin, fiind realizat la suprafata solului.

Nu sunt necesare scari si ascensoare, personalul tehnic si auxiliar este redus, iluminarea
naturald este mai bund si mai uniforma, avand la dispozitie lumina de la iluminatoare si
geamuri.

Intreprinderea se poate extinde usor prin alipire. Are un schelet de beton armat.

Suprafata puntilor se realizeaza din caramida sau prefabricate, grosimea peretilor se alege de
25 cm. Pentru pardoseli se aleg gresii ceramice cu dimensiunile 20 x 20 x 1,5 cm.
Geamurile se realizeaza din sticla de 6 mm grosime, ferestrele sunt astfel proiectate incat sa
asigure o buna iluminare §i sa fie estetice, atat din interior cat si din exteriorul cladirii. Ele se
amplaseaza la o Tndltime de 1,5 m, avand o inaltime de 1,2 m. Sunt prevazute cu retea
metalicd de rezistentd. Usile, In general, trebuie realizate astfel incat sa nu depaseasca 2,3 m
inaltime si 1,9 m latime, iar manerul se amplaseaza la un metru de sol.

Peretii sunt tencuiti cu mortar si varuifi. Partea superioara a halei este prevazuta cu
luminatoare trapezoidale cu baza mare sub 5 m si panta geamului de 600.

Din cauza geamului mai inclinat, la luminatoare mari scurgerea apelor este orientatd spre
exterior pentru a se evita formarea turturilor de gheata in timpul iernii, care in cader ar putea

produce pagube.
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12. NORME DE PROTECTIE TEHNICA A SECURITATII MUNICII SI P.S.1

Pentru evitarea accidentelor de munca, in procesul de finisare trebuie sa se {ind seama de
urmatoarele norme:

v’ Se interzice apropierea degetelor de valturi la masinile de spalat, piuat, tuns,
presat, uscat, decatat, fixat — in timpul functionarii lor.

v La pornirea masinii, se iau toate masurile de prevedere astfel incat personalul de
deservire sa nu ocupe locurile unde ar putea sa se accidenteze usor.

v" Piua se pune Tn functiune numai dupa ce s-a Tncetat lucrul in zona de rotire a
ruletelor masinii.

v’ Se lucreaza obligatoriu cu dispozitive de oprire automatd pentru ca masina s nu
se roteasca in virtutea inergiei.

v La masinile de uscat si fixat se prinde tesatura in clupele cu ace numai cu ajutorul
periutei sau cu dispozitive speciale.

v’ Se interzice efectuarea reparatiilor in interiorul masinilor fara deconectarea
curentului electric, inchiderea si evacuarea aburului.

v' Se izoleaza termic toate conductele de abur.

v Se controleaza in permanenta toate vanele si robinetele pentru a impiedica
pierderile de aburi sau de apa.

v Se interzice atingerea cu degetele a garniturilor metalice in timpul functionarii
maginilor de scamosat.

v’ Se interzice apropierea degetelor de cutitele masinilor de tuns in timpul
functionarii acestora.

v La masinile de tuns si scimosat se prevede o ventilatie corespunzitoare in toate
locurile de munca unde cantitatea de praf depaseste limita maxima indicata de standardul in
vigoare.

v Se interzice desfacerea marginii indoite a tesaturii cu masinile in functiune.

v" Se interzice cu desavarsire folosirea de dispozitive provizorii la instalatiile
electrice in sectiile unde umiditatea este excesiva.

v La mesele de control, rampe mecanizate, masini de rulat si dublat se prevad:

v" Controlul si legarea la pamant a electro — motoarelor i a aparatului electric.

v Deconectarea intrerupatorului curentului electric de la electro — motor, cand nu se

lucreaza la magina respectiva.
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Paza contra incendiilor.

v’ Este interzis fumatul si folosirea focului deschis in sectia de finisaj si in magazii,
unde sunt depozitate substantele inflamabile;

v’ Se va curita in permanenta praful de pe masini, calorifere, tablouri electrice;

v Nu se vor depozita materiale combustibile 1anga calorifere.

Maisuri in caz de incendiu:

v' Se intrerupe curentul electric;

v’ Se actioneaza pentru localizarea incendiilor;

v Se evacueazi bunurile materiale din apropierea incendiilor folosind usile laterale

ale sectiei.
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