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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest elektroniczny ukfad do zasilania poktadem wtékien rotora przedzarki
pneumomechanicznej (bezwrzecionowej, rotorowej), zmieniajgcy predkos¢ zasilania rotora poktadem
wibkien w zaleznoéci od grubo$ci tego poktadu i umozliwiajgcy dzieki temu uzyskanie przedzy o zwiek-
szonej rbwnomiernosci masy liniowe;j.

Dwa podstawowe sposoby formowania przedz z wibkien nieciggtych to przedzenie klasyczne
i przedzenie bezwrzecionowe. Przedzenie klasyczne polega na realizowanym na tej samej maszynie
procesie ciggtego, stopniowego pocieniania strumienia wiékien, skrecania w celu zwiekszenia wytrzy-
matosci na rozcigganie i formowania nawoju (nawijania). Procesy skrecania i nawijania odbywajg sie
w jednym uktadzie skretowo-nawojowym, co stanowi powazng bariere dla wzrostu wydajnosci maszyny.
Alternatywg dla sposobu klasycznego jest przedzenie bezwrzecionowe, w ktérym oba te procesy sg
rozdzielone, przy czym jednoczes$nie nastepuje przerwanie ciggtosci strumienia witdkien. Przedza for-
mowana jest ze strumienia pojedynczych wiékien. Sposréd wielu metod przedzenia bezwrzecionowego
najwieksze znaczenie przemystowe ma przedzenie pneumomechaniczne (rotorowe).

Formowanie przedzy w przedzarce pneumomechanicznej odbywa sie w komorze przedzacej,
w ktérej gtobwnym elementem roboczym jest rotor obracajgcy sie z bardzo duzag predkoscig (do 2500
obrotéw/s), do ktérego wtdkna doprowadzane sg z ukfadu zasilajgcego poprzez bebenek rozwidkniajgcy
i kanat doprowadzajgcy. Przedza formowana i skrecana w rotorze odprowadzana jest z rotora poprzez
kanat wylotowy i przekazywana do oddzielnego uktadu nawijajgcego, w ktérym formowany jest nawdj
przedzalniczy.

Potproduktem zasilajgcym przedzarke pneumomechaniczng jest tasma przedzalnicza uformo-
wana w etapie przerobu widkien nieciggtych na rozciggarkach, utozona w garze, sktadajgca sie z wi6-
kien wyprostowanych i utozonych réwnolegle wzdtuz osi produktu, zawierajgca w przekroju, w zalezno-
Sci od jej grubosci, Srednio okoto 20 000 witbkien. Tadma przedzalnicza jest wyciggana z gara przez
obracajgcy sie watek zasilajgcy przedzarki, ktéry — wspotpracujac ze stolikiem zasilajagcym — podaje
wibkna w strefe dziatania szybkoobrotowego bebenka rozwtbkniajgcego (okoto 200 obrotdéw/s). Ostona
bebenka rozwtdkniajgcego zapobiega wyrzucaniu wibkien sitg odsrodkowa na zewnatrz maszyny. Be-
benek rozwibkniajacy jest pokryty obiciem pitowym, ktéry tworzy tasma zebata nawinieta zw6j przy
ZWO0ju na jego powierzchnie robocza. W strefie miedzy watkiem zasilajgcym i bebenkiem rozwitékniaja-
cym nastepuje rozdzielenie taSmy przedzalniczej na pojedyncze witdkna. Proces ten umozliwia rowniez
usuwanie pytu i drobnych zanieczyszczen, ktére pozostaty jeszcze na wtbknach po etapach wczesniej-
szej obrobki. Wyprofilowana dolna cze$é ostony bebenka umozliwia usuwanie zanieczyszczen do ko-
mory odpadkowej, skad odprowadzane sg w sposob ciagly (pneumatycznie) na zewnatrz maszyny.
Proces usuwania zanieczyszczen i transportu wikien jest wspomagany przez strumienie powietrza,
ktére dostajg sie do bebenka rozwtbkniajgcego przez odpowiednio wyprofilowane i ukierunkowane ka-
naty. Nastepnie widkna transportowane sg zwezajgcym sie kanatem doprowadzajgcym do rotora prze-
dzarki. Rotor o przekroju trapezowym obraca sie z bardzo duzg predkoscig uzyskang od stycznego
pasa napedowego. Srednice rotora dobiera sie w zalezno$ci od dtugo$ci przerabianych wiékien. Stru-
mien wibkien trafiajgcych do rotora zostaje wyrzucony sitg od$rodkowg w miejsce najwiekszego obwodu
rotora i wiruje tam w postaci pierécienia wiékien. Dostarczony do rotora od strony wydawania koniec
wczeséniej wytworzonej przedzy zostaje zassany przez strumien powietrza i rzucony sitg od$rodkowg na
wirujgcy pierécien witdkien. Wycigganie w sposéb ciggty przedzy z rotora powoduje, ze do jej konca
dokrecajg sie wibkna wirujgce w rotorze, tworzgc kolejne odcinki przedzy. Przedza trafia nastepnie do
uktadu nawijajgcego, gdzie tworzony jest przedzalniczy nawdj o ksztatcie cylindrycznym lub cylin-
dryczno-stozkowym.

W kazdej metodzie przedzenia bardzo wazna jest rbwnomiermosé masy liniowej tworzonej prze-
dzy. W powszechnie stosowanych w przemysle przedzarkach pneumomechanicznych brak jest ele-
mentéw lub uktadéw do kontroli i poprawy réwnomiernosci strumienia widkien, co w nastepstwie skut-
kuje brakiem réwnomiernosci masy liniowej wytwarzanej przedzy.

Jednoczes$nie znane sg rézne uktady pomiarowe do kontroli strumienia wiékien. Sg to uktady
mechaniczne, pneumatyczne, elektroniczne, ktére najczesciej stosowane sg we wczesniejszych fazach
przerobu wiékien, to znaczy tam, gdzie strumien wibkien ma wickszg grubosé. Czes¢ z tych uktaddw
stosuje sie w aparatach pomiarowych w laboratoriach metrologicznych. Ze wzgledu na delikatng struk-
ture strumienia wibkien, ktérg bardzo tatwo zdeformowadé lub zaburzyé, najbardziej optymalnym ukta-
dem pomiarowym jest ukfad do bezstykowej kontroli strumienia wiékien. Przyktadem takiego uktadu jest
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uktad kondensacyjny wykorzystywany w przedzalniczych laboratoriach metrologicznych przy pomiarze
réwnomiernosci masy liniowej strumienia widkien, miedzy oktadzinami ktérego przesuwa sie strumien
wibkien (tadma przedzalnicza, niedoprzed, przedza). Chwilowe zmiany liczby wiékien miedzy oktadzi-
nami kondensatora, spowodowane nieréwnomiernoscig badanego strumienia wtdkien, wywotujg chwi-
lowe zmiany pojemno$ci kondensatora, co po zamianie na proporcjonalny sygnat napieciowy, umozliwia
odwzorowanie tych wahan w formie diagramu masy i wyznaczenie wielkosci statystycznych (wartos¢
Srednia, odchylenie standardowe, wspétczynnik zmiennoéci) dotyczacych réwnomiernosci masy linio-
wej badanego strumienia widkien.

Elektroniczny uktad zasilania poktadem wtbkien rotora przedzarki pneumomechanicznej, zmie-
niajgcy predkosé zasilania rotora poktadem wibkien w zaleznoéci od grubo$ci tego poktadu, zawierajgcy
watek zasilajgcy zamocowany obrotowo do obudowy przedzarki, usytuowany nad przymocowanym nie-
ruchomo do obudowy przedzarki, wklestym stolikiem zasilajgcym o promieniu wklesto$ci rownym pro-
mieniowi watka zasilajgcego, za ktérymi znajduje sie, zamocowany obrotowo do obudowy przedzarki,
bebenek rozwtbkniajgcy, ktérego powierzchnia robocza jest pokryta obiciem pitowym, utworzonym
z tadmy zebatej nawinietej zwdj przy zwoju na jego powierzchnie roboczg, umieszczony wewnatrz
ostony zawierajgcej trzy przelotowe otwory, jeden od strony watka zasilajgcego i stolika, drugi w jej
dolnej czesci, do ktdrego krawedzi sg przymocowane krawedzie jednego konca kanatu, ktérego drugi
koniec jest potgczony z komorg odpadowg przedzarki i w $ciance ktérego jest wykonany przelotowy
otwér, oraz trzeci otwor wykonany w tej ostonie naprzeciw jej otworu sgsiadujgcego z watkiem zasilaja-
cym i stolikiem, do krawedzi ktérego sg przymocowane krawedzie konca o wiekszej srednicy stozko-
wego kanatu do doprowadzania pokfadu wtékien do rotora, za$ drugi koniec o mniejszej Srednicy stoz-
kowego kanatu, ztgczony z obudowg przedzarki, jest skierowany do wnetrza rotora zamocowanego ob-
rotowo do obudowy przedzarki, umieszczonego w obudowie wyposazonej w kanat wylotowy powietrza
oraz kanat do odprowadzania wytworzonej przedzy, wediug wynalazku zawiera dodatkowo kondensa-
tor, ktérego oktadziny, zamocowane naprzeciw siebie w $ciankach stozkowego kanatu do doprowadza-
nia poktadu wiékien do rotora, sg potgczone z wejsciem elektronicznego ukfadu sterowania, ktérego
wyjécie jest potgczone z silnikiem pradu statego potgczonym za posrednictwem mechanizmu réznico-
wego z osig watka zasilajgcego, przy czym mechanizm réznicowy jest takze ztgczony z osig watu gtéw-
nego przedzarki, zas silnik pradu statego jest takze potgczony za posrednictwem przetwornika obro-
towo-impulsowego z wejsciem elektronicznego uktadu sterowania.

Uktad wedtug wynalazku umozliwia:

— bezstykowy pomiar grubo$ci strumienia wiékien dostarczanych stozkowym kanatem do rotora
za pomocg ukfadu kondensacyjnego wpasowanego w obudowe tego kanatu, co nie powoduje zaburze-
nia struktury tego strumienia, a tym samym nie zaburza samego procesu przedzenia na przedzarce,

— ustalenie predkosci obrotowej watka zasilajgcego proporcjonalnej do chwilowej grubos$ci stru-
mienia wtdkien w kanale doprowadzajgcym wiékna do rotora, przy czym ustalenie predkosci odbywa
sie w elektronicznym ukfadzie zamknietym, to znaczy skutki zmiany predkosci zasilania sg weryfiko-
wane przez ukfad kondensacyjny, co umozliwia ciggtg korekte sygnatu,

— naped watka zasilajgcego za posrednictwem mechanizmu réznicowego, co powoduje odcia-
zenie silnika pradu statego, ktéry musi jedynie przekazaé niewielkg cze$é zmiennej mocy (predkosci)
do tego watka, natomiast zasadnicza cze$¢ statej mocy (predkosci) pochodzi od watu gtéwnego ma-
szyny,

— doprowadzanie do rotora statej iloSci wibkien w jednostce czasu, co przyczynia sie do bardziej
réwnomiernego roztozenia widkien na obwodzie rotora, a tym samym zwickszenia réwnomiermosci masy
liniowej przedzy tworzonej w rotorze, co z kolei przektada sie na poprawe innych parametréw jako$ciowych
przedzy, jak zmniejszenie liczby bteddéw (pocienienia, zgrubienia, nopy) czy wzrost odpornosci na zerwa-
nie, a w ostatecznosci na poprawe parametréw tkanin i dzianin wytwarzanych z tej przedzy.

Przedmiot wynalazku przedstawiono w przyktadzie wykonania na rysunku schematycznym.

Elektroniczny uktad zasilania poktadem wtdkien rotora przedzarki pneumomechanicznej zawiera
watek zasilajgcy 3 zamocowany obrotowo do obudowy przedzarki, potaczony z watem gtéwnym prze-
dzarki maszyny, usytuowany nad zamocowanym nieruchomo do obudowy przedzarki, wklestym stoli-
kiem zasilajagcym 2 o promieniu wklestosci rownym promieniowi watka zasilajgcego 3, za ktérymi znaj-
duje sie jest zamocowany obrotowo do obudowy przedzarki bebenek rozwtbkniajgcy 4, ktérego po-
wierzchnia robocza jest pokryta obiciem pitowym, ktéry tworzy tadéma zebata nawinieta zwéj przy zwoju
na jego powierzchnie roboczg. Bebenek rozwtdkniajgcy 4 jest umieszczony wewngtrz ostony 5 zawie-
rajgcej przelotowe otwory, jeden od strony watka zasilajgcego 3 i stolika 2, drugi w jej dolnej czeéci, do
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ktérego krawedzi sg przymocowane krawedzie jednego konca kanatu 9, ktérego drugi koniec jest pota-
czony z komorg odpadowg i w ktérego $ciance jest wykonany przelotowy otwér, oraz wykonany naprze-
ciw otworu od strony watka zasilajgcego 3 i stolika 2, trzeci otw6r ostony 5, do krawedzi ktérego sg
przymocowane krawedzie kofica o wiekszej $rednicy stozkowego kanatu 6 do doprowadzania pokfadu
wibkien do rotora 7. Drugi koniec, 0 mniejszej $rednicy, stozkowego kanatu 6, ztgczony z obudowa
przedzarki, jest skierowany do wnetrza rotora 7 zamocowanego obrotowo do obudowy przedzarki,
umieszczonego wewnatrz obudowy 8 wyposazonej w kanat wylotowy powietrza 10 oraz w kanat 12 do
odprowadzania wytworzonej przedzy 11. W Sciankach stozkowego kanatu 6 do doprowadzania poktadu
wibkien do rotora sg zamocowane, usytuowane naprzeciw siebie, oktadziny kondensatora 14 potgczo-
nego z wejsciem elektronicznego uktadu sterowania 13, ktérego wyjscie jest potgczone z silnikiem pragdu
statego 16 pofaczonym za posrednictwem mechanizmu réznicowego 17 z osig watka zasilajgcego 3.
Mechanizm réznicowy 17 jest takze ztaczony z osig watu gtéwnego przedzarki, za$ silnik pradu statego
16 jest takze potgczony za posrednictwem przetwornika obrotowo-impulsowego 15 z wejsciem elektro-
nicznego ukfadu sterowania 13.

Tasma przedzalnicza 1, wyciggana z gara za pomocg obracajgcego sie watka zasilajgcego 3,
przemieszcza sie w przestrzeni miedzy watkiem zasilajgcym 3 i wspdtpracujgcym z nim stolikiem 2
i nastepnie jest wprowadzana na bebenek rozwtbkniajgcy 4, na ktérym zostaje rozdzielona na pojedyn-
cze wibkna i w ktérym zostajg usuniete z widkien zanieczyszczenia, odprowadzane kanatem 9 do ko-
mory odpadkowej przedzarki, a nastepnie na zewnatrz przedzarki. Proces transportu wiékien w be-
benku rozwtékniajgcym 4 i usuwania zanieczyszczen sg wspomagane strumieniami powietrza P dosta-
jacymi sie do przestrzeni miedzy bebenkiem 4 i jego ostong 5 przez otwory w ostonie 5 oraz przelotowym
otworem w $ciance kanatu 9 do tego kanatu. Witbkna rozdzielone w bebenku 4 sg nastepnie transpor-
towane stozkowym kanatem 6 do rotora 7, w ktérym, w wyniku dziatania sity od$rodkowej, sg wyrzucane
na jego maksymalny obwdd wewnetrzny i w postaci wirujgcego pierscienia wirujg razem z rotorem 7.
Powietrze wpadajgce do rotora 7 razem z wibknami jest usuwane przez kanat wylotowy 10 na zewnatrz
przedzarki. Zaprzedzenie, czyli rozpoczecie procesu formowania przedzy, polega na wprowadzeniu do
rotora 7 konca wczes$niej wytworzonej przedzy 11 poprzez wyprofilowany kanat 12, co powoduje wyrzu-
cenie tego konca przedzy sita odsrodkowg na maksymalny obwéd wewnetrzny rotora 7 i wirowanie
razem z pierscieniem wibkien, a nastepnie w odpowiednim czasie, ktéry jest potrzebny do zgromadze-
nia wystarczajgcej ilosci wiékien w rotorze 7, odwrédcenie kierunku ruchu przedzy 11 poprzez ciggte
wycigganie jej z rotora 7 poprzez kanat 12, co powoduje dokrecanie kolejnych wiékien do korfica wycig-
ganej przedzy. Chwilowa zmiana ilosci wtdkien transportowanych w kanale 6 wywotuje zmiane pojem-
nosci kondensatora 14 umieszczonego w tym kanale, co skutkuje zmiang wartosci sygnatu napiecio-
wego przekazywanego do elektronicznego ukfadu sterowania 13, do ktérego wprowadzany jest takze
sygnat napieciowy z przetwornika obrotowo-impulsowego 15 umieszczonego w osi silnika pradu statego
16, proporcjonalny do aktualnej predkosci tego silnika.

W wyniku poréwnania obu sygnatéw wprowadzanych do uktadu sterowania 13, w uktadzie tym
wyznaczona zostaje chwilowa warto$¢ napiecia proporcjonalna do chwilowej grubosci strumienia wié-
kien w kanale 6, ktéra jest przekazywana do silnika prgdu statego 16 powodujgc chwilowg zmiane pred-
kosci tego silnika, ktéra w mechanizmie réznicowym 17 jest sumowana ze statg predkoscig pochodzgca
od watu gtéwnego przedzarki i sygnat napieciowy stanowigcy wynik tego sumowania przekazany do
watka zasilajgcego 3 powoduje chwilowg zmiane predkosci obrotowej tego watka, co z kolei powoduje
chwilowg zmiane predkos$ci strumienia wtdkien zasilajgcego rotor 8. Ustalona chwilowa predkos$é obro-
towa watka zasilajgcego 3 jest odwrotnie proporcjonalna do chwilowej grubosci strumienia wtkien zmie-
rzonej miedzy oktadzinami kondensatora 14. Ciggta praca kondensatora 14 umozliwia zasilanie rotora
7 statg w jednostce czasu porcjg wibkien, przyczyniajac sie do poprawy rownomiernosci produkowane;j

przedzy.

Zastrzezenie patentowe

1. Elektroniczny ukfad zasilania poktadem wi6kien rotora przedzarki pneumomechanicznej,
zmieniajgcy predkosé zasilania rotora poktadem wibkien w zaleznosci od grubosci tego po-
ktadu, zawierajgcy watek zasilajgcy zamocowany obrotowo do obudowy przedzarki, usytuo-
wany nad przymocowanym nieruchomo do obudowy przedzarki, wklestym stolikiem zasilaja-
cym o promieniu wklestosci rbwnym promieniowi watka zasilajgcego, za ktérymi znajduje sie
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zamocowany obrotowo do obudowy przedzarki bebenek rozwtdkniajgcy, ktérego powierzch-
nia robocza jest pokryta obiciem pitowym, utworzonym z taSmy zebatej nawinietej zw6j przy
ZWOju na jego powierzchnie roboczg, umieszczony wewnatrz ostony zawierajgcej trzy przelo-
towe otwory, jeden od strony watka zasilajgcego i stolika, drugi w jej dolnej czesci, do ktérego
krawedzi sg przymocowane krawedzie jednego konca kanatu, ktérego drugi koniec jest potg-
czony z komorg odpadowg przedzarki i w §ciance ktérego jest wykonany przelotowy otwor,
oraz trzeci otwér wykonany w tej ostonie naprzeciw jej otworu sgsiadujgcego z watkiem zasi-
lajagcym i stolikiem, do krawedzi ktérego sg przymocowane krawedzie koca o wickszej sred-
nicy stozkowego kanatu do doprowadzania poktadu wtdkien do rotora, za$ drugi koniec,
0 mniejszej Srednicy, stozkowego kanatu, ztgczony z obudowg przedzarki, jest skierowany do
wnetrza rotora zamocowanego obrotowo do obudowy przedzarki, umieszczonego w obudowie
wyposazonej w kanat wylotowy powietrza oraz w kanat do odprowadzania wytworzonej prze-
dzy, znamienny tym, ze zawiera dodatkowo kondensator (14), ktérego oktadziny, zamoco-
wane naprzeciw siebie w $ciankach stozkowego kanatu (6) do doprowadzania poktadu wié6-
kien do rotora (7), sg pofaczone z wejSciem elektronicznego uktadu sterowania (13), ktérego
wyjscie jest potgczone z silnikiem pradu statego (16) potgczonym za posrednictwem mecha-
nizmu réznicowego (17) z osig watka zasilajgcego (3), przy czym mechanizm réznicowy (17)
jest takze ztgczony z osig watu gtéwnego przedzarki, za$ silnik prgdu statego (16) jest takze
potaczony za posrednictwem przetwornika obrotowo-impulsowego (15) z wejSciem elektro-
nicznego ukfadu sterowania (13).
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