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Inventia se refera la un material compozit destinat obtinerii unor articole prin termo-
presare, cu aplicatii in industria mobilei, industria auto etc., la un procedeu si la o instalatie de
realizare a acestuia sub forma de material netesut.

Majoritatea produselor tapitate contin o structura de rezistenta sub forma unui schelet
din lemn. Lemnul este un material excelent din punct de vedere functional, ecologic si estetic
insa exploatarea excesiva isi pune amprenta asupra mediului, iar majoritatea tarilor au adoptat
legislatii privind exploatarea forestiera. Din aceste considerente producatorii de articole de serie
mare care contin piese din lemn, printre care si producatorii de mobilier, cautd solutii de
inlocuire a lemnului cu alte produse reciclabile si care ofera avantaje privind productivitatea si
costul general al produsului. In acest sens s-au dezvoltat o serie de materiale compozite
alcatuite din fibre naturale si materiale termoplastice, care permit fabricarea prin termopresare
a unor repere realizate anterior din lemn.

Documentul US 2006099393 A1 se refera la un material compozit care prezinta un miez
poros ce contine cel putin un material termoplastic siintre 20 $i 80% fibre naturale vegetale, sau
intr-un alt exemplu de realizare procentajul de fibre naturale este cuprins intre 30 si 55% din
greutatea totald, cel putin una dintre componentele vegetale fiind fibre de pristolnic, iuta, in,
canepa, celuloza, sisal, fibre de nuca de cocos, sau o combinatie a acestora. Folosirea fibrelor
naturale prezintd numeroase avantaje cum ar fi o ardere curata si posibilitati de reciclare, ca si
o greutate redusa a materialului, comparativ cu folosirea fibrelor de sticla. Lungimea fibrelor
naturale este cuprinsa intre 5 si 50 mm. in cursul realizarii procesului de obtinere a materialului
compozit, componentele sunt puse pe un suport adecvat, formand o retea. Reteaua este
incalzita deasupra temperaturii de inmuiere a rasinilor termoplaste, iar materialul este trecut prin
unul sau mai multe aparate de consolidare, de exemplu cilindri de presare, prese, autoclave,
folosite pentru laminare si consolidare. Materialul compozit poate fi folosit in constructii,
industria de automobile, ca panele laterale, panele pentru tavane, despartiri in cladiri cu birouri.

Documentul RO 112771 B1 prezinta o placa izolatoare din fibre minerale, un procedeu
de realizare a acesteia si o instalatie de realizare a procedeului. Placa prezinta un corp central
unit cu un strat sau cu doua straturi de suprafata, opuse, care contin fibre minerale, dispuse in
genereal perpendicular pe directia longitudinala si unite prin agenti de legatura. Procedeul de
obtinere a placii izolatoare consta in realizarea unei prime paturi din fibre minerale, deplasarea
acesteia in directie longitudinala, plierea si formarea unei a doua paturi, deplasarea acesteia
si realizarea unei a treia si a patra paturi din fibre minerale, unite cu agenti de legatura.
Instalatia de realizare a procedeului are ca ratti principale un cuptor, benzi transportoare, un
sistem de role, etuve, un dispozitiv de taiere. Procedeul mai cuprinde o etapa suplimentara de
comprimate pe inaltime a primei paturi netesute. Urmeaza o etapa suplimentara de comprimare
longitudinala a primei paturi din fibre minerale netesute si comprimarea longitudinala a celei de-
a doua paturi netesute. Procedeul de obtinere a placii izolatoare este realizata in principal intr-o
instalatie care cuprinde, in principal:

- un prim mijloc de producere a primei paturi din fibre minerale netesute, care defineste
o prima directie longitudinala paralela cu patura si o a doua directie transversala, paralela cu
patura;

- un al doilea mijloc de deplasare a primei paturi in prima directie longitudinalg;

- un al treilea mijloc de pliere a primei paturi paralel cu prima directie longitudinala si
perpendicular pe a doua directie transversala, astfel incat sa produca a doua paturg;

- un al patrulea mijloc de deplasare a celei de-a doua paturi in prima directie
longitudinal3;
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- un al cincilea mijloc de producere a celei de-a treia paturi din fibre minerale netesute,
care defineste a treia directie paralela cu a treia patura, a treia patura continand fibrele aranjate,
in general, in a treia directie, in avand directie paralela cu a treia patura, a treia patura
continand fibrele aranjate, in general, in a treia directie, si avand o compactibilitate mai mare,
comparativ cu a doua patura;

- un al saselea mijloc pentru alipirea celei de-a treia paturi de a doua patura, in contact
fata la fata intre ele, pentru producerea celei de-a patra paturi;

- un al saptelea mijloc de intarire a primului si al celui de-al doilea agent de legatura.

Documentul RO 114484 B1 face referire la o placa din fibre minerale netesute, la un
procedeu de obtinere a acesteia, la o instalatie pentru realizarea procedeului si la un procedeu
pentru obtinerea unui element izolator tubular din aceste placi netesute si intarite. Procedeul
de obtinere a placilor netesute prevede formarea unor paturi din fibre minerale ce includ un
agent de legatura, care se intareste la cald, si care se pliaza, se suprapune, se taie pentru
obtinerea placilor. Instalatia folosita cuprinde mijloace de formare, deplasare, compactare, un
sistem de benzi si role, ca si mijloace de taiere a paturii netesute. Instalatia este prevazuta cu
urmatoarele:

- 0 prima statie in care se produce prima patura din fibre minerale, ce defineste prima
directie longitudinala si prima directie transversala a sa;

- o0 rola care schimba directia de deplasare a primei paturi intr-o directie aproape
verticala;

- 0 adoua statie formata din benzi transportoare care penduleaza si care realizeaza cea
de-a doua paturd, care defineste o a doua directie longitudinalda si o a doua directie
transversal3;

- 0 a treia statie formata din doud benzi transportoare care asigura transportul,
compactarea s$i omogenizarea celei de-a doua paturi in a doua directie longitudinalg;

- 0 a patra statie alcatuitd din doua benzi transportoare cu vitezd mai mica, pentru
plierea delei de a doua paturi din fibre minerale, transversal fata de a doua directie longitudinala
si paralel cu a doua directie transversala, pentru obtinerea celei de a treia paturi;

- 0 a cincea statie constituitéd din doua benzi transportoare in care este continuata
reducerea vitezei de deplasare a celei de a treia paturi, pentru formarea celei de a patra paturi
compactate si pliate;

- o etuva pentruintarirea primului agent de legatura, rezultand o patura intarita, siin final
obtinerea celei de a opta paturi cu structura compozita, sau a celei de a noua paturi cu structura
necompozita, din care, prin taiere, se obtin placile finale.

Inventia RO 115182 ,Material textil netesut, compozit $i procedeu de realizare al
acestuia" prezinta un material netesut, stratificat, utilizat in special la realizarea drenurilor, care
este format din cel putin trei straturi, in care alterneaza grosimea fibrelor, straturile impare fiind
formate din fibre poliesterice de finete 4...10 DEN si lungime 60...100 mm, iar straturile pare
fiind formate din fibre monofilare de poliester, de finete 160...220 DEN si lungime 80...100 mm.
Procedeul de realizare a materialului textil netesut se realizeaza prin cardare-intertesere a
straturilor impare, iar straturile pare prin formare pneumatica a paturii fibroase, asamblarea
finala facandu-se prinintertesere cu ace de finete 15x18x32x31/2", cu o densitate de intertesere
150 impunsaturi/cm? si adancimea de patrundere de 9 mm.

Materialul compozit prezentat nu are proprietati specifice termopresarii, iar procedeul
de cadrare-intertesere nu este eficient realizarii unui compozit textil destinat termopresarii.

Documentul WO 2006052967 ,,Composite thermoplastic sheets including natural fibers"
prezintd un material laminat compozit alcatuit dintr-un miez poros care include cel putin un
material termoplastic si fibre naturale din iutd sau in, canepa, nucad de cocos etc.,
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in proportie de circa 80% din greutatea totala a miezului poros. Acest material se foloseste la
numeroase produse, datoritd usurintei matritarii lor prin tehnologii precum termo-stantare,
presare in matrita si termo-formare. Printre produsele realizate astfel se numara panouri
decorative pentru interiorul automobilelor, al vehiculelor de transport public sau pentru uz
arhitectural. Metoda de realizare a compozitului presupune amestecarea fibrelor naturale avand
o lungime medie cuprinsa intre 5 si 50 mm cu pulbere de rasina termoplastica sub forma unei
suspensii intr-un amestec apos spumant. Fibrele naturale se aseaza pe o plasa de sarma dupa
care are loc evacuarea apei $i apoi incalzirea si presarea la grosimea dorita pentru a forma o
placa poroasa.

Dezavantajul metodei de realizare a compozitului consta in dificultatea eliminarii
complete a solutiei apoase inainte de infagurarea materialului sub forma de role. La sfarsitul
ciclului de viata incinerarea acestor produse nu este practica datorita prezentei fibrei de sticla
in compozitia materialului.

Inventia KR 970008215 “Thermoplastic composite material reinforced with hempfibers"
se refera la un material compozit format dintr-un material termoplastic intarit cu fibre de canepa
si avand ca material de umplutura lemnul. Umplutura de lemn poate fi sub forma de particule,
pudra sau aschii si este dispersata omogen in matricea termoplastica. Termoplasticul poate fi
polipropilena, polietilena, copolimer etlilena-propilena, copolimer acrilonitril-butadiena-stiren sau
nylon. Materialul termoplastic poate contine o umplutura anorganica precum talcul sau
plastifianti/lubrifianti in functie de necesitati. Materialul compozit se realizeaza sub forma de
placi pentru stantare sau peleti pentru injectare plastica.

Inventia FR 2781492 , Composite thermoplastic material for use in production of various
molded articles, includes hemp fibers of specified dimensions and humidity" se refera la un
material compozit termoplastic ce include fibre de canepa de dimensiuni si umiditate specifice
pentru producerea articolelor matritate. Materialul compozit este format dintr-un termoplastic
cu temperatura de topire de maxim 200°C si fibre de canepa sub 2 mm lungime si diametru mai
mic sau egal cu 0,2 mm. Fibrele de canepa au umiditatea de cel mult 4% din masa. Inventia mai
descrie si un procedeu de fabricare a materialului care consta in topirea termoplasticului si
incorporarea in acesta de fibre de canepa.

Dezavantajul materialului rezultat prin procedeul brevetat consta in faptul ca acesta
confera o rezistentd mecanica scazuta datorita fibrelor scurte si este recomandat a se utiliza
pentru injectare si mai putin pentru termoformare.

Inventia DE 19950744 , Production of a thermoplastic composite material involves mixing
and compressing starch-based polymers with shavings of natural plant fibers, followed by
melting, homogenization and granulation" se refera la fabricarea unui material compozit
termoplastic prin amestecarea si comprimarea unor polimeri pe baza de amidon cu aschii de
fibre naturale, urmata de topirea, omogenizarea si granularea materialului astfel obtinut. Nouta-
tea consta in utilizarea unui polimer de origine vegetala care impreuna cu fibrele naturale pro-
duc un material biodegradabil. Materialul compozit este fabricat prin incalzirea termoplasticului
la 120°C intre rolele de laminare, urmat de amestecarea cu fibrele naturale si omogenizare
intr-un alt set de role si granularea materialului la iesirea din laminor prin racire.

Dezavantajele materialelor cunoscute consta fie in proprietatile mecanice scazute in
raport cu greutatea specifica si rezistenta specifica.

Problema pe care o rezolva inventia este de a realiza un material compozit destinat
obtinerii de articole prin termoformare care sa fie ieftin, reciclabil 100%, care sa necesite un
continut scazut de materiale sintetice pe baza de hidrocarburi si care este realizat preponderent
dintr-o materie prima naturala cu crestere rapida.



RO 131335 B1

Materialul compozit pentru termoformare conform inventiei este alcatuit dintr-un
component fibros termoplast constand din fibre din polipropilena cu lungimea de 4-60 mm si
finete de 7-16 DEN intr-un procent cuprins intre 40% si 50% din greutatea totala a amestecului
si dintr-un component fibros vegetal care poate fi alcatuit din fibra de canepa, iuta, sisal, cocos
etc. sau amestec de fibre naturale, care sa aiba un grad de defibrare la o finete a fibrei de
aproximativ T,.,= 70-80 si o lungime a fibrei cuprinsa intre 5 si 100 mm, intr-un procent cuprins
intre 60% si 50% din greutatea totala a amestecului.

Procedeul de realizare a materialului compozit consta in realizarea urmatoarelor operatii:

a) preluarea fibrelor vegetale din balot si taierea la lungimi cuprinse intre 5 si 100 mm,
utilizand o ghilotina cu cutite rotative;

b) cantarirea in paralel cu ajutorul a doua cantare a fibrelor rezultate la faza anterioara
si a fibrelor de polipropilena cu lungimea de 60 mm si greutatea de 7-16 DEN, deschiderea
clapetelor si eliberarea ritmica a unei cantitati cuprinsa intre 0.5 si 2 kg pe o banda
transportoare in vederea dozarii amestecului materialului compozit in care fibrele vegetale
constituie 50-60% din masa amestecului;

c) amestecarea grosiera a fibrelor vegetale cu polipropilena si defibrarea acestora cu
ajutorul unui destramator cu cuie dupa care materialul este transferat catre un amestecator cu
patru camere verticale;

d) amestecarea si destramarea find a componentilor, operatie care se realizeaza intr-o
prima faza in camerele amestecatorului cu patru camere verticale unde materialul este
alimentat pneumatic realizandu-se o amestecare a celor doi componenti, iar in faza a doua, prin
operatia de destramare a stratului fibros din fiecare camera cu ajutorul cilindrilor cu cuie care
vor debita straturi fibroase pe o banda colectoare realizandu-se patru straturi suprapuse, cate
unul din fiecare camera, ceea ce permite 0 omogenizare intima a celor doi componenti care
este trimis la un alt buncar de alimentare care trimite materialul pneumatic pe suprafata a doi
cilindri perforati care se invart in sens invers i creeaza o patura omogena din punct de vedere
a variatiei de greutate/unitate de suprafatg;

e) intreteserea materialului cu ajutorul unor masini cu ace cu pinten care are rol de
consolidare a stratului fibros prin deplasarea fibrelor din stratul superior spre stratul inferior si
a fibrelor din stratul inferior spre stratul superior, marindu-se rezistenta materialului fibros si
implicit reducand-se grosimea acestuia de circa 4-5 ori;

f) tragerea si infasurarea materialului cu ajutorul a doi cilindri infasuratori pentru
realizarea unei paturi de fibre consolidate (prin intertesere) si rulate sub forma de sul.

Instalatia de producere a materialului compozit este alcatuita din cel putin doua module
de alimentare, unul pentru fibrele termoplaste si altul pentru fibrele textile, un modul de dozare
cu rol de cantarire si de dozare a componentilor, un modul de amestecare primara si de
defibrare grosiera, un modul de amestecare fina si defibrare, un modul de intretesere si dintr-un
modul de tragere si infasurare.

in continuare se prezinta un exemplu de realizare a instalatiei in legatura cu fig. 1 si 2
care reprezinta:

- fig. 1, structura modulara a instalatiei de producere a materialului compozit;

- fig. 2, schema tehnologica structurala a instalatiei de producere a materialului
compozit.

Instalatia de producere a materialului textil compozit este alcatuita din urmatoarele
module:

- modulul 1, de alimentare cu fibre vegetale, cu rol de prelucrare a fibrelor vegetale FV
din balot si de debitare la lungimea stabilita;
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- modulul 2, de alimentare cu fibre termoplaste FT, cu rol de preluare si transfer a fibrelor
termoplaste;

- modulul 3, de cantarire si eliberare ritmica a fibrelor vegetale FV pe o banda 5a, a
modului 5, de omogenizare primar3;

- modulul 4, de cantarire si eliberare ritmica a fibrelor termoplaste FT pe banda 5a a
modului 5;

- modulul 5, de omogenizare si destramare primara a fibrelor textile;

- modulul 6, de omogenizare si defibrare fina, la 70-80 DEN;

- modulul 7 de condensare si formare a paturii;

- modulul 8, de intretesere;

- modulul 9, infagsurare a materialului.

Modulul 1 se compune dintr-o banda transportoare 1a prevazuta la un capat cu un
cilindru de alimentare 1b, cu rol de alimentare cu fibre vegetale FV a unui tocator 1¢, cu cutite
rotative 1d. Tocatorul 1c are rolul de taiere a fibrelor vegetale FV la o lungime cuprinsaintre 5 si
100 mm. Lungimea de taiere a fibrelor se regleaza prin corelarea vitezei benzii transportoare
1a cu turatia cutitelor rotative 1d. Fibrele vegetale FV scurtate sunt trecute printr-un dispozitiv
de presare 1e si apoi sunt transferate pe o banda transportoare orizontala 1f, iar apoi pe o
banda 1g, inclinatad. Banda 1g este prevazuta cu cuie care impiedica alunecarea masiva a
materialului. Astfel, banda 1g va prelua o mare parte din debitul de fibre, iar stratul fibros va fi
egalizat de cilindrul egalizator 1h care are o miscare inversa in raport cu miscarea benzii
urcatoare, iar surplusul de material va cadea pe banda 1g realizdnd si o omogenizare a
materialului fibros.

Fibrele vegetale FV sunt transferate in sensul sagetilor A1 si B1 la modulul 3, cu un
debit constant.

Modulul 2, de alimentare cu fibre termoplaste FT se compune dintr-o banda transpor-
toare 2a si 0 banda 2b, inclinata, cu cuie. Fibrele termoplaste FT sunt transferate in sensul
sagetilor A2 si B2 la modulul 4 cu un debit constant, reglat cu ajutorul cilindrului egalizator 2c.

Modulul 3 este alcatuit dintr-un cilindru detasor 3a, cu rol de preluare a fibrelor vegetale
FV de pe banda 1g si un cantar cu gheare 3b. Cantarul cu gheare 3b are rolul de a cantari si
de a elibera cantitati egale de fibre vegetale FV pe banda colectoare 5a.

Modulul 4 este identic cu modulul 3 si este alcatuit dintr-un cilindru detasor 4a si un
cantar 4b, cu gheare.

Ghearele cantarelor 3b si 4b se deschid ritmic si elibereaza pe banda colectoare 5a, din
flecare constituent, cantitatea necesara realizarii dozajului.

Modulul 5, de omogenizare si destramare primara a fibrelor textile, preia ritmic cantitati
dozate din fiecare constituent pe banda colectoare 5a, iar cu ajutorul unui cilindru 5b, cu rol de
detasor cu cuie, materialul este transferat intr-un condensator 5¢. Materialul este trecut printre
doi cilindrii de alimentare 5d la un destramator 5e, iar apoi cu alti doi cilindrii de alimentare 5f
ajunge la un destramator orizontal 5g. Destramatorul orizontal 5g asigura destramarea fibrelor
pana la finetea de 150-200 DEN.

Un presostat 5h comanda alimentarea condensatorului 5¢ in functie de nivelul presiunii
din interiorul acestuia.

De la destramatorul orizontal 5g amestecul este condus printr-o tubulatura 5i la modulul
6 de omogenizare si defibrare fina.

Modulul 6 este alimentat cu amestec de fibre in partea superioara a celor patru camere
verticale 6a-6d. Fiecare camera verticala 6a-6d este prevazuta cu cate doi cilindrii de
alimentare 6e si un cilindru de destramare 6f.
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Pentru o mai bund omogenizare a fibrelor textile cu fibrele termoplaste, pe banda
colectoare 6g se elibereaza succesiv cantitati aproximativ egale de material amestecat din
fiecare dintre camerele 6a, 6b, 6¢, 6d, prin comanda temporizata a cilindrilor de alimentare 6e
aferenti camerei comandate cu ajutorul fotocelulelor 6h.

De pe banda colectoare 6g amestecul de material fibros ajunge la un destramator 6i
care produce destramarea la finetea de 70-80 DEN, iar de aici, prin tubulatura 6j, la modulul de
condensare 7.

Modulul de condensare 7 are in componenta condensatorul 7a. Materialul fibros va fi
detasat de pe condensatorul 7a si va cadea in buncarul de absorbtie cu un debit controlat de
fotocelula 7b, iar apoi va fi preluat de cilindrii de alimentare 7c si destrdmat cu cilindrul
destramator 7d.

O garnitura rigida sub forma de dinti de fierastrau va proiecta pachete de fibra pe
suprafata celor doi cilindri perforati 7e care se rotesc in sensuri contrare (sagetile 7g) realizand
si o uniformitate a paturii de material textil care va fi detasata datorita unei placi deflectoare.
Astfel, patura fibroasa va fi condusa spre o banda 7h si de aici catre modulul 8, de intertesare.

Modulul 8 contine 3 masini de intertesere 8a, 8b si 8c. Fiecare masina este prevazuta
cu un set de ace cu pinten, cu rol de a conduce fibra din stratul superior spre stratul inferior si
invers, obtinandu-se astfel o consolidare a materialului fibros prin intretesarea fibrelor.

in continuare materialul consolidat este preluat de catre modulul de infasurare 9 cu
ajutorul cilindrilor de tragere 9a si condus spre sistemul de infasurare prevazut cu doi cilindri
inferiori 9b care se rotesc in acelasi sens realizand rola 9c, de material textil compozit sub
forma de sul.

Principalele diferente dintre fluxului tehnologic propus fata de solutiile cunoscute sunt
prezentate in tabelul 1.

Tabelul 1

Operatia Solutia actuala Solutia propusa

- utilizeaza carda dubla care solicita
fibrele vegetale rezulta variatii de
lungimi de fibra;

- nu se poate destrama fibre vegetale
cu continut mare de fibra lemnoasa

Destramarea
componentilor

- utilizeaza destramatoare cu cuie si
cu garnitura rigida protejand
caracteristicile fibrei;

- se poate utiliza 0 gama mare de
fibre inclusiv cu continut de fibra
vegetala mai mare de 20%

componentilor

- odata cu operatia de destramare si
amestecare rezulta si deseuri de
circa 30-40%

Cost liniei - linie mai scumpa si cost de - flux mai scurt;
mentenanta mai mare; - intretinere mai usoara
- capacitate limitata de carda; - capacitate de 2-3 ori mai mare;
- consum de energie electrica ridicat | - reducerea consumului la 60% fata
de procedeul actual
Amestecarea - carda dubl3; - amestecator cu patru camere de

amestec;
- deseurile rezultate sunt sub 10%

Formarea stratului
fibros

- formarea se realizeaza prin plierea
stratului fibros de la card3;

- capacitatea limitata determinate de
viteza de debitare a pliatorului

- formarea stratului fibros avand fibre
multiple orientate;
- capacitatea de 2-3 ori mai mare
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Destinatia materialului textil compozit poate fi foarte variata:

- industria auto: bord, bara fata, interioare de usi, console, portbagaj etc.;

- industria mobilei: canapele, mese, mobilier, umerase, rame oglinzi, scaune, sertare;

- produse cu aplicatii casnice: tavi, vase etc.

Prin aplicarea inventiei se obtin urmatoarele avantaje:

- obtinerea unor materiale reciclabile, care nu contin compusi toxici, cu aplicatii multiple
(industria auto, industria mobilei, produse casnice etc.);

- se utilizeaza materii prime cu crestere rapida si care se regasesc oriunde pe suprafata
globului;

- reduce dependenta de hidrocarburi;

- continut redus de apa atat la cresterea materie vegetale cét si la prelucrare;

- reducerea consumului de energie electrica/kg;

- consum redus de fortd de munca si cresterea productivitatii;

- procedeul de realizare foloseste utilaje specifice fibrelor vegetale, usor de realizat si
exploatat;

- nu este o tehnologie poluanta deoarece deseurile rezultate pot fi reintroduse in flux si
nu emana noxe in atmosfera.
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Revendicari

1. Instalatie de producere a unui material textil compozit format din 40%-50% fibre din
termoplaste (FT) din polipropilena cu lungimea de 4-60 mm si finete de 7-16 DEN si 50% -60%
component fibros vegetal (FV) constand din fibre de canepa, iuta, sisal, cocos etc. sau amestec
de fibre vegetale destramate la o finete a fibrei de 70-80 DEN si o lungime a fibrei cuprinsa intre
55si 100 mm, caracterizata prin aceea ca este conceputa intr-o structura modulara formata din:

- cel putin un modul (1) de alimentare cu fibre vegetale (FV) si de taiere a acestora;

- un modul (2) de alimentare cu fibre termoplaste (FT);

- cel putin un modul (3), pentru cantarirea si eliberare ritmica a fibrelor vegetale (FV);

- un modul (4) pentru cantarirea si eliberare ritmica a fibrelor termoplaste (FT) pe o
banda colectoare (5a);

- un modul (5) de omogenizare si destramare primara a fibrelor textile cu un destramator
orizontal (5g), pana la finetea de 150-200 DEN;

- un modul (6) de omogenizare si defibrare fina avand patru camere (6a, 6b, 6c, 6d) din
care se preiau pentru omogenizare patru straturi suprapuse de material fibros pe o banda
colectoare (6g) care transfera materialul fibros la un destramator (6i) de destramare la finetea
de 70-80 DEN;

- un modul (7) de condensare avand o garnitura rigida sub forma de dinti de fierastrau
care va proiecta pachete de fibra pe suprafata a doi cilindri perforati (7e) care se rotesc in
sensuri contrare pentru uniformizarea paturii de material textil compozit;

-unmodul (8) de intertesare, pentru consolidarea prin intertesare a compozitului rezultat
de la modulul (7);

- un modul (9) pentru infasurarea materialului de la modulul (8).

2. Instalatie conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca, modulul (1) este
alcatuit dintr-o banda transportoare (1a) prevazuta la un capat cu un cilindru de alimentare (1b),
cu rol de alimentare a unui tocator (1c) cu cutite rotative (1d) pentru taierea fibrelor vegetale
(FV) la o lungime cuprinsa intre 5 si 100 mm, un dispozitiv de presare (1e) pentru comprimarea
fibrelor taiate, o banda transportoare (1f) orizontala si o bandainclinata (1g), cu cuie, prevazuta
cu un cilindru egalizator (1h) cu miscare inversa in raport cu migcarea benzii (1g), cu rol de
omogenizare a fibrelor vegetale (FV) si de a asigura un debit constant.

3. Instalatie conform revendicarii 1, caracterizata prin aceea ca, in cazul folosirii unui
amestec din mai multe tipuri de fibre vegetale, se utilizeaza in paralel cate un modul (3) pentru
fiecare tip de fibra vegetala.

4. Procedeu de realizare a unui material textil compozit, constand din faze de dozare,
amestecare, consolidare siinfagurare, caracterizat prin aceea ca, presupune realizarea urma-
toarelor operatii:

a. preluarea fibrei vegetale din balot si taierea la lungimi cuprinse intre 5 si
100 mm, utilizdnd o ghilotina cu cutite rotative;

b. cantarirea in paralel cu ajutorul unui cantar cu gheare a fibrelor vegetale
rezultate la faza anterioara si cu ajutorul altui cantar cu gheare a fibrelor de polipropilena cu
lungimea de 60 mm si finetea de 7-16 DEN, deschiderea ghearelor si eliberarea ritmica de catre
fiecare cantar a unei cantitati de 0,5 pana la 2 kg, pe o banda colectoare, in vederea dozarii
amestecului materialului compozit in care fibrele vegetale reprezenta 50-60% din greutatea
totala a amestecului;
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c. amestecarea grosiera a fibrelor naturale cu polipropilena si defibrarea acestora
cu ajutorul unui destramator cu cuie si transferarea acestuia cu aer comprimat la un ameste-
cator cu patru camere verticale;

d. amestecarea find a componentilor prin operatia de extragere si destramare
cu ajutorul a patru cilindrii cu cuie, fiecare cilindru extragand si depunand cate un strat fibros
din fiecare camera, pe o banda colectoare, realizadndu-se patru straturi suprapuse care asigura
0 omogenizare intima a celor doi componenti, apoi materialul este trimis la un alt buncar de
alimentare care trimite materialul pneumatic pe suprafata a doi cilindri perforati care se invart
in sensuri contrare i creeaza o patura omogena din punct de vedere al amestecului si al
variatiei de greutate pe unitate de suprafata;

e. consolidare a paturii rezultate prin interteserea materialului cu ajutorul unor
masini cu ace cu pinten, marindu-se rezistenta materialului fibros si implicit reducand-se
grosimea acestuia de circa 4-5 ori;

f. tragerea si infagurarea materialului cu ajutorul a doi cilindri infaguratori pentru
realizarea unei paturi de fibre consolidate si rulate sub forma de sul.
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