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Activitatea lll.4. Diseminarea rezultatelor

Concluziile etapelor precedente:
e Etapal
Se constata ca proprietati foarte bune ESD (timp de descarcare electrostatic mic si simultan
rezistivitate de suprafata mare) conform cerintelor proiectului sunt intalnite la firele
monofilament de cupru izolate.
e Etapall
Testele referitoare la caracterizarea dielectrica si cele referitoare la rezistivitatea electrica de
suprafata releva un caracter specific materialelor izolatoare pentru toate cele 9 mostre.
Testele referitoare la capacitatea de drenare a sarcinilor acumulate, bazate pe timpul de

descarcare stabilesc drept tipologii de tricotare optime Glat si Patent, si Milano Rib

Rezumat etapa lll

Pe baza rezultatele obtinute Tn cadrul etapelor precedente, s-au tricotat doi precursori ai
modelului experimental. Tricotarea integrald, continua si neintrrupta s-a realizat din fir de cupru
emailat in paralel cu fir textil. Structura de tricotare a fost una bazata pe glat combinat cu patent,
pentru asigurarea stabilitatii produsului. Precursorii au fost evaluati si pe baza rezultatelor obtinute

s-a stabilit forma finala pentru modelul experimental.

Investigarea coportamentului ESD al modelului experimental releva un timp de descarcare
electrostatica comparabil cu cel al produselor similare existente pe piatd dar o rezistivitate de
suprafatd net superioara, conferind pe ansamblu un compartament superior din punct de vedere al

protectiei ESD.



Capl. Tricotarea Precursorului si a Modelului experimental

Perfectionarea constructiva a masinilor rectilinii de tricotat si a instalatiilor de proiectare a
programelor a facut posibila dezvoltarea tehnologiilor de tricotare pentru realizarea pe aceste masini
a unor produse tricotate si incheiate complet sau cu un grad ridicat de asamblare prin tricotare.

Realizarea pe masini rectilinii de tricotat a produselor complet tricotate si incheiate sau cu
grad ridicat de asamblare prin tricotare este determinata de necesitatea reducerii consumului de
materie prima cat si In scopul cresterii calitatii produsului si Tmbunatéatirii aspectului estetic prin
eliminarea totala sau partialda a asamblarilor prin coasere.

Cerintele constructiv-functionale impuse masinii rectilinii de tricotat, indispensabile Ila
realizarea unor astfel de produse se refera la:

1. Selectare individuala a acelor pe toata latimea fonturii.
2. Sistem de blocare a elementelor vechi la nivelul liniei de aruncare: platine de inchidere-aruncare
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pe distante mari (aproximativ 2™). Fig. 1. Arhitectura tricotare integrala
9. Pieptene de Tinceput actionat
automat pentru inceperea tricotarii pe ace fara elemente vechi.
Partile componente ale produsului tricotat integral precum si anumite elemente generale privind
principiul de tricotare a acestora sunt prezentate in figura 1.
Tricotarea integrala a produsului incepe pe ace fara elemente vechi cu realizarea unei zone

de separare de bordurd constituitd din randuri de protectie, randuri suplimentare si randuri de



separare. Separarea acestora de bordura se face manual dupa evacuarea tricotului din masina.
Buclele de platina din randul de inceput vor fi prinse si trase de carligele pieptenului de Tnceput.
Pieptenul de inceput va realiza tragerea in continuare a tricotului pana la tricotarea unei lungimi de
tricot suficientd pentru a intra sub actiunea mecanismului de tragere principal. In acest moment
carligele pieptenului se deschid, elibereaza tricotul iar pieptenele se deplaseazd in pozitia de repaus;
mecanismul de tragere principal se inchide si realizeaza tragerea cu valoarea specificata in linia de
tricotare respectiva.

Se tricoteaza in continuare bordura in structura patent tubular, zona de trecere si corpul
detaliului pentru cele trei parti componente ale produsului. in corpul detaliului pentru cele doua
maneci se executa largiri succesive ale tricotului tubular in partea dreaptd pentru maneca stanga si
in partea stanga pentru maneca dreaptd. Dupa tricotarea manecilor si corpului produsului se
realizeaza transferul si deplasarea ultimului rand de ochiuri de la maneci alaturi de zona cu ace in
lucru a corpului produsului. Transferul se realizeaza prin deplasarea fonturii mobile. Pentru
consolidarea legarii manecilor la corpul produsului se incruciseaza ochiurile din marginile manecilor
cu ochiurile din marginile corpului produsului.

Conducatoarele de fir 1 si 3 ce au participat la tricotarea separatd a manecilor sunt deplasate
n afara zonei cu ace in lucru a produsului. Tricotarea in continuare a corpului produsului cu manecile
legate continud cu conducitorul de fir 2 la sistemul central. Tngustarea progresivd a capului de
maneca precum si delimitarea liniei de “asamblare” a manecii cu corpul produsului se realizeaza prin
ingustari succesive ale tricotului tubular.

Dimensiunile capului de maneca, forma liniilor cu puncte de Tngustare precum si inclinarea
acestora se hotarasc prin calculul de proiectare a formei. Forma rascroielii gatului la fata se obtine
prin conturarea in interior a tricotului tubular, numai pe fontura fatd; se tricoteaza randuri
incomplete de ochiuri pe fontura fata (cu retinerea ochiurilor pe acele neangajate la tricotare) si
randuri de ochiuri complete pe fontura spate. incheierea tricotarii produsului se face prin aruncare
in gol.

Precursorul 1 Precursorul 2 si Modelul experimental au fost realizate pe o masina rectilinie
de tricotat CMS 330 STOLL, de finete 7E si latimea fonturii de 127 cm.

Masina a fost prevazuta cu:
e selectare electronica si comanda prin program de tricotare in limbaj SINTRAL;
e ace cu limba cu arcin articulatie care permit reluarea tricotarii pe ace fara elemente vechi;
e cursd variabila a saniei cu lacite;
e 3sisteme de came integrate;
® mecanism de tragere principal cu cilindrii de tragere sectionati;
® mecanism de tragere auxiliar cu cilindri rifelati plasati sub fonturi;
e platine de aruncare-inchidere oscilante montate alaturi de dintii de aruncare ficsi la partea
superioara a fonturilor;

® pieptene de inceput actionat automat.



Vederea de ansamblu a Precursorilor si a Modelului experimental este prezentata in figura 2.

In realizarea/tricotarea acestora s-a urmarit realizarea unei continuitati electrice la nivelul intregului

material. Obtinerea continuitatii s-
a realizat prin tricotarea integrala
care permite dezvoltarea de
produse fara a fi necesara utilizarea
operatiilor de confectionare care
implica coaserea partilor
componente (detalii si
semiproduse). Tricotarea s-a
realizat prin punerea in paralel cu
firul textil a unui fir conductor de
cupru emailat de 0.06mm diametru
pentru Precursorul 1 si de 0.1mm
diametru pentru Precursorul 2.
Alegerea cupului emailat drept

element conductiv al ansamblului

Fig. 2. Precursor 1, Precursor 2 si Model experimental

s-a facut in conformitate cu concluziile etapei | de cercetare. In urma testelor efectuate de evaluare

ESD a Precursorilor si prezentate in capitolul urmator, s-a stabilit si pentru realizarea Modelului

experimental  varianta ©
de 0.lmm diametru
pentru conductorul de
cupru emailat.

Detaliile de continuitate
sunt prezentate in figura
3 pentru asamblarea
manecii la corpul
produsului si in figura 4
pentru asabmlarea
corpului. Deoarece nu
este controlatd pozitia
firului de cupru relativ la
firul textil este posibil ca

in unele ochiuri de tricot

. . R Fig. 3. Detaliu de continuitate Fig. 4. Detaliu de continuitate
sa nu fie vizibil firul electrica a asamblarii manecii la electricd a asamblirii corpului
conductor, acesta fiind corpul produsuluiZ;zona A din figura produsului (zona B din figura 2)

acuns de firul textil.

Structura de tricotare a utilizat o combinatie de glat (corpul si manecile produsului) cu patent

(extremitaile produsului). Structurile glat si patent au fost selectate in conformitate cu concluziile



etapei Il de cercetare. S-a utilizat o combinatie de structuri pentru asigurarea unei stabilitati

macorostructurale.

Cap. 2. Evaluarea ESD a Precursorilor. Optimizarea Precursorilor si evaluarea ESD a Modelului

experimental

Standul de masurare este realizat dintr-un Charge Plate Monitor (CPM) de tip 268A-1T
produs de Monroe Electronics, un electrod de descarcare , un intrerupator electrostatic normal
deschis, un osciloscop si un set de elemente izolatoare electrostatic. Tensiune de incarcare 5kV.
Descrierea metodei de masurare si a electrodului de descarcare a fost prezentata in etapa | de
cercetare.

Evaluarea timpului de descdrcare electrostatica de ¥ (TDE):), s-a efectuat dupa
urmétoarele trasee/directii (figura 5):

® maneca (0-1)
e maneca— corp (0-2)

¢ manecd — maneca (0-3)

Fig. 5. Trasee/directii de m3surare a TDE%

In realizarea configuratiei de masurare a Precursorilor si Modelului experimental s-a utilizat
o prisma de policarbonat pentru a izola electrostatic ansamblul mostra-umeras (figura 6).

Fig. 6. Izolarea electrostaticd a ansamblului mostra- Fig. 7. Masurare TDEY maneca (0-1)
umeras



Configuratia de masurarea TDEY pentru traseul maneca (0-1) este prezentata in figura 7,

pentru traseul maneca — corp (0-2) in figura 8 iar pentru traseul maneca — maneca (0-3) in figura 9.

Fig. 8. Masurare TDEY maneca — corp (0-2) Fig. 9. Masurare TDEY maneca — maneca (0-3)

Centralizarea rezultatelor masurarilor de tip TDEY pentru cei doi precursori pe directiile

amintite este prezentata in tabelul urmator:

Precursori / TDEY /rezistivitate

Precursor maneca maneca — corp maneca — maneca Rezistivitate
directie (0-1) directie (0-2) directie (0-3) [ ohms/square]
1 290 ms 430 ms 580 ms
2 240 ms 390 ms 520 ms

Rezultatele obtinute din punct de vedere al timpului de descarcare ESD sunt comparabile cu
cele ale produselor similare exisente pe piatda in momentul de fata. Maretialele utilizate in realizarea
echipamentelor de protectie ESD au o rezistivitate de suprafatd cuprinsd intre 10° si 10°
ohms/square.

Deosebirea esentiald a precursorilor realizati (Precursor 1 si Precursor 2) fata de produsele
similare existente pe piata il reprezinta comportamentul de tip izolator al suprafetei acestora, in
conditiile unui TDE% similar.

Produse similare existente pe piata (testate in conditii similare cu precursorilor) / TDEY% / rezistivitate

Producitor maneca maneca — corp maneca — maneca Rezistivitate
directie (0-1) directie (0-2) directie (0-3) [ ohms/square]
X1 270 ms 400 ms 560 ms
X2 210 ms 380 ms 510 ms

Precursorii dezvoltati ating cele doua cerinte contdictorii ale echipamentului ESD ideal,
impuse prin general al proiectului:
e conductibitate ridicata a materialului pentru a facilita procesul de disipare a sarcinilor
electrostatice (pentru a preveni acumularea de sarcini);



e rezistivitate de suprafata ridicata a materialului pentru a preveni disiparea rapida cauzatoare
de transfer ridicat de energie catre dispozitivele protejate.

Dezavantajul utilizarii firului de cupru emailat in realizarea
produselor textile tricotate integral il reprezinta percolul intreruperii
conductiei electrice. In cazul in care traseul firului conductor este
intrerupt eficienta drenarii sarcinilor acumulate scade (functie de
gravitatea accidentului) dar nu este influentat comportamentul de
izolator al suprafetei externe.

In figura 10 este prezentat un defect multiplu de intrerupere a

continuitatii firului conductiv.
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Optimizare macrostructurala a Precursorilor.

Observatiile referitoare la comportamentul Precursorilor in

T
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timpul purtarii de catre operatorii umani releva o usoara deformare

plastica la nivelul corpului produsului. Pentru cresterea flexibilitatii s-a

<Ny

stabilit introducerea unor ochiuri de tricot realizate in structura dublu

A A )

glat la nivelul corpului Precursorilor, sub forma de benzi de model. Un

detaliu al inserarii structurii glat cu ochiuri duble este prezentat in

- :
figura 11. Fig. 11. Banda ochiuri duble
S-a ales Precursorul 2 pentru optimizare, acesta avand cea glat
mai buna comportare ESD. Tricotarea Modelului experimental obtinut prin optimizarea
Precursorului 2 s-a realizat conform capitolului 1.
In tabelul urmator sunt prezentate rezultatele testelor ESD asupra Modeluli espeimental:

Model experimental. Timpul de descarcare electrostatica de % (influenta ochiurilor duble)

maneca maneca — corp maneca — manecd
directie (0-1) directie (0-2) directie (0-3)
Model experimental 240 ms 400 ms 520 ms

Concluzii:

e |n cadrul acestei etape s-a dezvoltat un model experimental de echipament de protectie
ESD.

e Comparativ cu produsele existente pe piata model experimental prezintda o mai buna
rezistivitate de suprafatd Tn conditiile pastrarii performantelor referitoare la timpul de
descarcare electrostatica.

® In realizarea modelului experimental s-au utilizat fire din cupru emailat drept element
conductor, cu rol de drenare a acumularii sarcinilor electrostatice. Conductia electrica la
nivelul intregului echipament de protectie a fost asigurata prin tricotarea integrala a firelor
de cupru iar rezistvitatea ridicatd de suprafata a materialului a fost asigurata de izolatia

(emailul) firului de cupru.



