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Abstract: In conditiile economiei de piati deosebit de actuald este problema credrii si implementdrii
mijloacelor de echipare tehnologica care permit efectuarea proceselor tehnologice prin procedee
mecanizate §i automatizate. Sint prezentate principalele solutii constructive ale instalatiilor de spalare-
curdtare progresive. S-a examinat schemele de calcul a jetului tehnologic pentru determinarea ariei zonelor
care se formeazd in timpul ciocnirii jetului cu suprafata de curdtat. Sint indicati parametrii jetului
hidromonitor care permit obtinerea efectului maxim de curatare.
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In sistemul economiei nationale cresterea productivitatii muncii, intr-o misurd considerabild se asigurd
datorita implementarii utilajului tehnologic progresiv, tehnologiilor mai moderne, modernizarii utilajului
existent, deci pe baza mecanizirii si automatizarii proceselor de productie. In domeniul transportului rutier
aceasta se manifestd prin reducerea personalului muncitor, pe contul diminuarii manoperei activitatilor
privind deservirea tehnicd si repararea autovehiculelor, sporirea calittii efectuarii acestora activitati si
ameliorarea conditiilor de munca.

Una din principalele cdi de solutionare a problemei mecanizarii complexe a proceselor tehnologice
prevede implementarea utilajelor pentru efectuarea lucrdrilor cu volum mare de munca, de exemplu, a
activitatilor de curatare-spalare a autovehiculelor.

Oportunitatea elaborarii $i modernizarii utilajelor se determind in baza estimarii efectului economic.
Economicitatea si eficienta utilajului de spalare-curatare se asigurd, in principal, datoritd utilizarii
urmatoarelor solutii constructive:

- elaborarea instalatiilor universale cu jet-perii, permitind un regim de economie a solutiilor de
spalat;

- elaborarea instalatiilor de spélare cu jet suspendate;

- elaborarea complexelor de curatare-spalare dupa principiul de creare pe modul;

- asigurarea schimbarii vitezei de deplasare a autovehiculelor in functie de tip si gradul de
impurificare acestora;

- elaborarea instalatiilor cu unghiuri de atac reglabile ale jetului de lichid in timpul spalarii;

- ridicarea presiunii jetului solutiilor de spalat;

- elaborarea instalatiilor cu dispozitive de Incalzire a solutiilor de spalat integrate in alcétuirea
structurald ale acestora si utilizarea diverselor solutii in functie de feluri de impurificari;

- utilizarea jetului de apa-aer cu ondulatie §i a proceselor perfectionate, permitind reducerea
consumului de energie si apa;

- utilizarea repetata a lichidului tehnologic prin folosirea unui sistem de curdtare a apei reziduale
(instalatiilor de reciclare a apei), permitind protectia mediului si reducerea cheltuielilor;

- asigurarea distantei optime de la duze pina la suprafata de curatare si a unghiilor de atac a jetului
de lichid (fig. 1 si 2), ce contribuie la reducerea consumului de apa, a energiei electrice si la sporirea
eficientei procesului de spalare. In timpul actiunii a jetului tehnologic asupra suprafetei de curitat se
formeaza doud zone care se deosebesc dupd nivelul de influentd asupra impurificarilor: zona A se
caracterizeazd prin prezenta concentratiei inalte a tensiunilor normale si zona B, in acest caz au efect
tensiunile tangentiale (fig. D).
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Fig. 1. Schema actiunii jetului asupra suprafetei de curdtat
1 —jet; 2 —fluxul lichidului de scurge; 3 — suprafata de curatat;
4 — saltul hidraulic al lichidului

Aria zonei A constituie circa 4d¢® (dg — diametrul alezajului duzei), caz in care unghiul de atac al jetului
o = 90° si se afla la distanta de 100dy4 de la duza.

Pentru determinarea dimensiunilor zonei B se face studiul miscarii lichidului in momentul ciocnirii
jetului tehnologic cu suprafata de curatat (fig. 2).

Fig. 2 — Schema de calcul a jetului tehnologic

Pornind de la conditiile conservarii consumului si cantitatii de miscare se obtin relatiile
2
2 .
[hedp=ad? /(ar); ()
0

2

2z 7Zd
jh-COSgo-d(p:—’singo, @)
5 4r

in care h — grosimea variabila a stratului lichidului de scurgere in sectiunea arbitrara a suprafetei
cilindrice;

I — raza-vector a petei lichidului pe suprafata de curdtat in sistemul de coordonate polare;

¢ — unghiul polar;

d; — diametrul jetului (dj=dg)

Din relatiile (1) si (2) rezultd expresia pentru h si pentru conturul r de scurgere a lichidului-elipsa in
coordonate polare
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in care P reprezintd parametrul elipsei;
e — excentricitatea elipsei.
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Analizand relatia (3), se constatd ca grosimea stratului lichidului de scurgere in oricare sectiune a
suprafetei cilindrice nu depinde de viteza de scurgere, ci fiind in functie de diametrul jetului tehnologic si de
unghiul de inclinare a acestuia fatd de suprafata de curatat.

Efectul maxim al procesului de curétare cu jet hidromonitor se obtine la o = 0 ° (fig. 2) si la distanta
optima de iesire a jetului din duza pana la suprafata de curatat de 100-150 d;.

Optime, conform indicilor economici, sunt valorile diametrului 4-6 mm la presiunea 0,4-0,6 MPa pentru
instalatii cu un singur jet.

Utilizarea instalatiilor hidromonitoare de presiune inaltd permit reducerea manoperei de curatare de 5-10
ori, consumului de apa — de 12-15 ori, consumului energiei electrice — de 4-8 ori.;

- utilizarea duzelor cu diametrul variabil si pasul de alternanta in functie de gradul de impurificare
a suprafetelor autovehiculelor;

- implementarea mijloacelor de comanda automatd si de control privind functionarea instalatiei,
asigurind autourmadrirea operativa a calitatii lucrarilor;

- utilizarea procedeelor progresive de curatare (instalatii de curatare fara utilizarea apei, instalatii
de spalare cu utilizarea partiala a apei, instalatii prevazute cu dispozitive de creare a ondulatiei a jetului de
lichid, instalatii cu dispozitive pentru crearea undelor electromagnetice, instalatii prevazute cu sistem de
examinare permanenta fard contact a suprafetei autovehiculelor etc.). Firma OBAG (Germania) a elaborat
constructia instalatiei pentru spalarea autovehiculelor fard utilizare a apei. Principiul de functionare: in
compartimentul instalatiei de spilat se deplaseaza trei emitatoare cu electroade, care pot trimite microunde.
Aceste microunde provoaca vibratie moleculara pe suprafata autovehiculelor, care contribuie la desprinderea
impurificarilor. Firma IALA (Italia) a prezentat o instalatie de spalat fara utilizarea periilor, In acest caz
caroseria autovehiculului initial se bombardeaza cu picaturi mici de solutie de spalat incarcate negativ. Ca
rezultat al loviturilor particulele de impurificari se desprind de la suprafata caroseriei. Procedeul de spilare a
produselor (Germania) se caracterizeaza prin faptul ca jetul solutiei de spilat se utilizeazd in calitate de
conductor. Curentul electric considerabil accelereaza si imbunatateste curatarea suprafetei. Produsul de
curatare si duza de pulverizare a solutiei de spalat sint conectate la doud poluri ale generatorului de tensiune
(sursa de curent continuu) cu frecventd mica de impulsuri. Eficienta procesului de spélare sporeste datorita
schimbdrii directiei curentului 1n jetul de solutie (modificérii periodice a polaritatii). Prezintd interes
procedeul de curdtare a suprafetei autovehiculului care se realizeaza cu ajutorul instalatiei de spalare utilata
cu mai multe dispozitive de curdtare prevazute cu ferte de spalare si elemente de pendulare a acestora
amplasate pe cadrul instalatiei unul aldturi de altul transversal traiectoriei de deplasare a autovehiculului.
Fertele constd din citeva bande flexibile agitate una aldturi de alta. In cazul cand se efectueazi bascularea
elementelor cu ferte se realizeaza procesul de curatare a suprafetelor autovehiculului.
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