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i

RieSenie sa tyka zapojenia pre riadenie
taZnej jednotky na vyrobu nekone¥ného
vldkna z termoplastického materidlu, najmé
skleneného vlfkna za ufelom dosiahnutia
najoptimdlnej$ich vzdjomnych vézieb jed-
notlivych zariadeni taZnej jednotky vo vy- -
rchnom cykle, riadenia viacerych taZnych
jednotiek z jedného centrdlneho dispeder-
ského riadiaceho stanovi§ta, ako i zjednodu-
Senie kon3trukcie z&kladného riadiaceho
systému umoZiiujuceho pouZitie beZne vy-
rédbanych Standardnych modulov a jeho na-
pojenie ma nadriadeny riadiaci systém.
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stému taZnej jednotky na vyrobu. nekoneg-
ného vldkna z termoplastického materialy,
najméd skleneného vldkna, ovlddanej mikro-
poditadom. SR ' ‘

Vyroba nekonetného vidkna z téi*motplas- e

tickéha rmateriglu je velmi zloZity proces,
ktoréhopriebeh je ovplyvneny radom veli-
&in, ktoré navzdjom na seba pdsobia, a tak
ovplyviiuja vysledny efekt. V§roba nekonec-
ného vldkna prebieha tak, Ze termoplastickéa
hmota, najmi sklenend, je roztavend v pla-
tinovej piecke, ktord' mé vo svojom dne rad
trysiek, ktorymi hmota vytekd a vytvdra tak
pramenec elementdrnych vidkien. Vldkna st
vedené cez lubrikatny valec a zdruZovaciu
kladku na navijaci bubon navijaciehc stro-
ja. Navijaci stroj modZe byt vybaveny jednym
alebo dvomi navijacimi bubnami, pri¢om
druhy typ zabezpetuje kontinualitu taZného
PROCESTL oo

Ukladanie vldkna na papierovej dutinke
nasadenej na navijacom bubni zahezpecuje
rozkladové kridlo, ktoré vykoundva rota&ny
a axidlny pohyb v nadvéznosti na otagky
pracovného bubna. Po dosiahnuti poZadova-
nej velkosti nivinu je u jedncbubnového
navijacieho stroja navijanie preruSené, plny
névin je nahradeny novou prézdnou dutin-
koud a tahanie sa znovu zafne uvedenim
navijacieho bubna na rozbehové a dalej na
nastavené otdcky.

V. pripade dvojbubnového = navijacieho
stroja je pred ukonfenim ndvinu rozbehnu-
t§ druhy navijac! bubon na predpisané o-
tadky a zviizok vldkien je vysunuty pomocou
vystivaa na vonkajsi okraj navijacieho bub-
na, pridom rotaénym pohybom tofnice sa
presunie roztoteny volny bubon do pracov-
nej polohy, vldkno je zachytené na volnom
bubne a zdrovei odirhnuté od plného ndvi-
nu a novy ndvin sa zatne vytvarat na vol-
nom navijacom bubne. .

Uvedeny zdkladny princip vyroby neko-
neéného vldkna je popisany v patente USA
. 735 378 a v patente USA €. 4 069 984. Tep-
lota roztaveného termoplastického materia-
lu v platinovej piecke je merand termodlan-
kom. Elektricky signédl termoclanku je spra-
covévany v PID reguldtore, na ktorom sa
od&itava a nastavuje poZadovand teplota,
pripadne sa nastavuje strmosf nérastu tep-
loty pre potreby roztopu piecky. Akény sig-
nél reguldtora je vedeny na tyristorovy re-
guldtor, ktory ovldda mapédjacie napéitie pre
prevodovy transformétor, na ktorého sekun-
iddrne vinutie je napojeny ohmicky odpor
taviacej, obvykle platinovej piecky.

Podla druhu termoplastického materidlu
nastavuje sa ma reguldtore odpovedajica
taviaca teplota, obvykle ckolo 1500 °C a na
navijacom stroji 'sa nastavuji ostatné para-
metre, ktoré zabezpefuji potrebnd techno-
logicku &innost,.obvykle bez vzdjomnej pev-
nej vdzby medzi’ navijacim strojom a teplo-
tou piecky. Reguldtor teploty PID spolu s

“iVynélez sa tyka zapojenia ‘ri}a'gliéf:eho sy-
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z'tyristorovs’}m reguldtorom tvoria obvykle

samostatnd riadiacu jednotku.
Niekedy je taZné stanoviSte vybavené aj

. tryskami pre chladiacu vodu alebo chladiaci

vzduch, ako uvadza i patent USA ({islo

3986 853, ktory sa fika alebo strieka na

tahané vldkno tesne pod tryskami piecky za
tfelom jeho ochladenia alebo zmrazenia.
Ovladanie ventilov chladiaceho zariadenia
je rieSené ru¥nym spdsobom alebo logickym
riadiacim systémom, ktory vyhodnocuje tep-
lotu piecky merand termo&ldnkom umiest-
nenym v blizkosti tahaného vldkna. Podla
miesta merania teploty je volena aj logika

- ginnosti chladiaceho systému.

V pripade preruenia taZného procesu
pretrhnutim zvizku vldkien, ktoré je signa-
lizované termo&ldnkom alebo inym snima-
tom teploty umiestnenym pod pieckou, ria-
diaci systém zniZi intenzitu vykurovania
piecky a zvy$i chladenie vldkna za G¢elom
zniZenia intenzity vytekania materidlu z
piecky a zastavi navijaci stroj. Po znovuuve-
deni taZného procesu riadiaci systém pro-
gramovym spOsobom, ako uvéddza i patent
NSR & 2856689, zvysuje teplotu piecky,
zastavi chladenie vldkna, pripadne zni%i o-
ta¢ky navijacieho stroja.

‘Ovladanie navijacieho stroja je rieSené

" cez ovladaciu skrinku, ktord je napojend na

riadiaci systém obsahujtci prislu$né riadia-
ce a vykonné prvky potrebné pre zabezpe-
Senie &innosti navijacieho stroja. Riadiaci

- systém obsahuje zariadenia realizované do-

teraz na konventnych elektronickych prv-
koch s prislusnymi &islicovymi alebo analo-
govymi elektronickymi prvkami pre genero-
vanie potrebnych hodndt pracovnych otatok
navijacich bubnov, ich poklesu pre zabez-
pedenie konStantnej odfahovej rychlosti
vldkna, nastavenie &asu ndvinu, pottu hori-
zontalnych zdvihov rozkladového kridla, a
pod.

Aby bol dosiahnuty poZadovany tvar né-
vinu, doplituje sa navijaci stroj systémom
pre odkldpanie navijacieho bubna v zavis-
losti od nérastu hribky navinu tak, aby bo-
la podas navinu zabezpetend konStantné
vzdialenost csi rozvadzacieho kridla od po-
vrchu névinu.

Dalej systém obsahuje prisiu$ne silové na-
pajacie jednotky pre pohon el. motorov na-
vijacich bubnov a ak&nych Clenov pre za-
bezpe&enie jednotlivych pohybov rozvédza-
cieho kridla, vystivata vldkna, odkldpania
kridla a vymenného systému to&nice.

V stilade s patentom USA & 2435787 sa
presadilo pouZzivanie asynchrénnych moto-
rov zabudovanych priamo v navijacom bub-
ne a pouZitie frekventnych meniov pre
pohon tychto motorov. El. asynchrénny mo-
tor rozvadzacieho kridla byva napédjany z
menida motora, ktory je v pracovnej polohe.
Technoldgiou poZadovany pomer ctafok na-
vijacieho bubna a rozvadzacieho kridla sa
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upravuje volenymi vloZenymi prevodovyml
kolesami s remencvym prevadom.

Obvykle pouZivany rozsah otdcok navija-
cich bubnov sa pohybuje od 1200 do 7 000
ot./min, pomer otd&ok bubna k ctddkam
kridla v rozsahu od 2 :1 aZ 4: 1, potet zdvi-
hov kridla byva v: rozsahu od 10 do 15 min~},
doba névinu od 2 dc 30 min a pokles otdgok
navijacieho bubna cd 1 do 500 min-!. Str-
most rozbehu a zabrzdenia navijacich bub-
nov, rovnako ako iné potrebné parametre
dinnosti: navijaciehc stroja sa nastavuji na
doskdch elektroniky pri vyrobe stroja a st
v podstate v prevddzke navijacich strojov

nemenné. Potreba mastavenia urditéhc pa-

rametra z uvedeného rozsahu je dand pre-
dov3etkym priemer~m, typom a materidlom
vyrédbaného nelkoneéného viadkna.

Celkova charakteristika vldkna s ohladom
na pelet elementdrnych vldkien v tahanom
zvidzku sa vyjadruje €islom tex, ktoré je
obchodnym vyjadrenim parametrov. vlgkna.

Popisany systém riadenia technologického
pochodu vyroby vldkna méa viac nedostat-
kov. Jednym z nich je, Ze pri zabezpedovani
poZadcvanych presnosti reguldcie otddok
navijacieho bubna, rozvéddzacieho kridla a
ostatnych pohybov navijacieho stroja pouZi-
vang riadiaca elektronika je zloZitd, s ohla-
dom na mald sériovost vyroby navijacich
strojov aj vysoko S§pecializovand bez moZ-
nosti uplatnenia 3Standardnych elektronic-
kych modulov. To ist2 plati aj pre lozick$
obvody riadiaceho systému chladenia vidkna
a systému programového nérastu teploty
taviacej piecky.

Daldim nedostatkom je, Ze kaZdy riadiaci
systém taZnej jednotky musi hytf vybaveny
nastavovacimi prvkami, ktorfmi sa pomocou
prevodovych tabuliek alebo na zédklade me-
rania nastavuji prisludné parametre stroia
a piecky pre vyrobu uréitého typu vldkna,
pritom parametre stroja, ktorych nastavo-
vacie prvky nie st vyvedené na ¢elny panel,
nie st v previdzke menitelné.

Dalfou nevyhodou stdasného systému je,
Ze poZadované parametre teploty taviacej
piecky, chladenia a navijacieho stroja sa
volia pre autondémnu prevéddzku kaZdého
zariadenia samostatne, bez moZnosti vzé-
jomného sudasnéhc cvplyviiovania poZado-
vanych hodnét s cielom ziskania optimél-
nych vyrobnych podmienok.

Jednotlivé taZné jednotky sa umiestiiuji
z technologickych dévodov vedla seba do
vyrobenych skupin. Skrifla riadenia navija-
cieho stroja a tieZ riadiaci systém teploty
taviacej piecky a chladiaceho systému sa s
ohladom na nedostato&ny priestor umiest-
fiuji za naviiacie stroje, mimc zorné pole
obsluhy mnavijacieho stroja. Obecne kaZdé
taZné stanoviSte vyrdba iny druh vldkna, a
preto kaZdé stanoviSte je nastavené na iné
technologické parametre. Nastavovanie vy-
kondva zoradovat¢ priamo na delnom paneli
riadiacej skrine a regulétora teploty v odpo-
vedajicich fyzikdlnych jednotkdch pomocou

prevodovych tabuliek, ktoré vyjadruji vztah
medzi €islom tex vldkna pre dany materidl
vldkna a parametrami stroja a piecky pre
prisluiny materidl vldkna.

Z uvedeného vyplyva dalSia nevyhoda si-
Casného riadiaceho systému taZnej jednot-
Ky, t. j., Ze neumoZiiuje jednoduché napo-
jenie na nadriadeny riadiaci systém pre G-
Cely prenosu a nastavenia parametrcv faz-
ného stanoviSta s cielom sledovania a o-
vplyviiovania vyroby z jedného riadiaceho
dispeterského centra vyroby.

'S ohladom na zakryty vyhlad obsluhy na
meracie prvky taZného stanovi§ta, staZuje
sa identifikdcia portich na taZnej jednotke.
Doteraj$i pouZivany systém riadenia ne-
umoZiiuje Ziadnu, pripadne len velmi zloZitG
a mnéakladnt evidenciu &innosti taZnej jed-
notky, pretoZe nie st vytvorené technické
predpoklady na napojenie zdznamovych za-
riadeni na taZnt jednotku.

Uvedené nedostatky zmieriiuje a techmnic-
ky problém rieSi zapojenie riadiaceho sy-
stému taZnej jednotky na vyrobu nekoneé-
ného vldkna z termoplastického materidlu
podla tohoto vynalezu, ktorého podstatou
je, Ze riadiaci mikropoditad pozostdva z
centrélnej procesorovej jednotky CPU, bloku
analogovych vstupov/vystupov, pamafovej
jednotky, bloku prenosu déat, bloku progra-
movatelnych delitov frekvencie, bloku bi-
ndrnych vstupov, bloku programovatelnych
¢itatov Casovania, bloku bindrnych v¢stu-
pov, ktoré st navzdjom prepojené systémo-
vou zbernicou a kryStdlového generétora,
pripojeného na centrdlnu procesorovi jed-
notku CPU a na blok programovatel’n?ch
delitov frekvencie.

Blok prenosu dit je spojeny s prenosnym
servisnym ovlddatom a s nadmaden?m ria-
diacim systémom.

Blok analégovych vstupov/vystupov je
spojeny s termo&ldnkom taviacej platinovej
piecky, s tyristorov§ym reguldtorom a s o-

Avladaéom ventilov.

Blok programovatelnych delidov frekven-
cie je pripojeny svojim prvym v§stupom na
vstup menifa motora prvého navijacieho
bubna a zéroveil na prvy vstup bloku pro-
gramovatelngch &itatov fasovania.

Druhy vystup bloku programovatelnych
delitov frekvencie je pripojeny mna vstup
menifa motora druhého navijacieho bubna
a zéaroveil na druhy vstup bloku programo-
vatelnych é&itaov Sasovania.

Treti vystup bloku programovatelnych
deliGov frekvencie je pripojeny ma menié
motora rozkladového kridla.

Prvy vystup bloku binérnych vystupov je
spojeny so vstupom ovlddacej skrinky na-
vijacieho stroja, ktorej vystup je pripojeny
na vstup bloku bindrnych vstupov.

Druhy vystup bloku bindrnych vystupov
je pripojeny na signdlny blok a treti vystup
bloku bindrnych vystupov je pripojeny ma
vstup bloku spinadov.
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Prvy vystup bloku spinacov je pripojeny
na vstup ak®ného &lena rozkladového krid-
la.

Druhy vystup bloku spinadov je pripojeny
na -vstup akéného -&lena vysidvata vldkna.

Tretl vystup bloku spinagov je pripojeny
na motor tocnice.

Riadiaci mikropoéitad pre riadenie jedne]j
faZnej jednotky alebo viac taZinych jedno-
tiek je vedenim prenosu dé4t spojeny s nad-
riadenym mikropotitaom s pamétovou jed-
notkou spojenym s grafick§m zobrazovatom
pre zcbrazenie ¢innosti jednotlivych faZnych
jednotiek, tlafiariiou pre vypisovanie pro-
tokolov a s po&itaom podniku pre prenos
tdajov o vyrobe uloZenych v pamdfove]j jed-
notke.

Vyhodou zapojenia qgbvodu riadiaceho sy-
stému taZnej jeduotky na vyrobu nekonet-
ného vldkna z termoplastického materidlu
podla vynédlezu je, Ze centrdlnym riadenim
celej taZnej jednotky je moZné dosiahnut
optimélne vdzby medzi reguldciou teploty
taviacej platinovej piecky, otd€kami.

Priklad vykonania zapojenia podla vyné-
lezu- je objasneny nasledujicim prikladom.
Vyroba vlfkna prebieha podla obr. 1, kde
z taviacej piecky 1 je fahany zvézok vlékien
cez lubrikadny valec 2 a zdruZovaciu klad-
ku 3 cez rozvddzacie kridlo 7 navijacieho
stroja 4 na navijaci bubon 5. Cinnost navi-
jacieho stroja, taviacej piecky a chladiacich
trysiek 24 je ovlddand z riadiaceho systému
taZnej jednotky 11.

Riadiaci mikropoditad 12, na ktory sd na-
pojené. jednotlivé bloky riadenia taZnej jed-
nptky 11, podla obr. 2 sa sklad4 z centrdlnej
prncesorovej jednotky CPU 31, pamiétovej
jednotky 33, kry3tdlového generdtora 39,
bloku. analégovych vstupov a vystupov 32
pre napojenie na termo&lénok 28, tyristoro-
vy reguldtor 21 a ovlddad ventilov 23, pri-
padne iny snima& alebo analégovy akény
tlen, napr. reguldcie vy$ky hladiny v tavia-
cej platinovej piecke 1, dalej z bloku binér-
nvch vstupov 36 pre napojenie ovlddacej
skrinky 10, pripadne inych bindrnych sig-
né&lov, bloku bindrnvch v§stupov 38 pre na-
pojenie bloku spinaov 13, signélového blo-
ku 15 a ovlddacei skrinky 10, bloku progra-
movateInfych delitov frekvencie 35 pre ge-
nerovanie impulzov s menitelnou frekven-
ciou Ni, N2, N3 pofias névinu pre pohon
motorov Mi, M2, M3, a kone&ne bloku pro-
gramovatelngch &itatov d&asovania 37 pre
sekven®nd &Sinnost navijacieho stroja 4 a
titanie po&tu impulzov z deli€ov frekvencie
3% privedenych na motor Mt prvého naviia-
cieho bubna 5, resp. na motor M2 druhého
navijacieho bubna 6 po¢as ndvinu ako ekvi-
valentu hmotnosti realizovangho nvinu.

Hodinovy signél z kryStdlového generdte-

ra 39 je vedeny do programovatelnych de-

liZov frekvencie 35 za G&elom jeho progra-
movatelného delenia podla potreby naviia-
cieho procesu. Jednotlivé bloky riadiaceho

mikropod&itata 12 st medzi sebou prepojené
systémovou zbernicou 40, pritom do pamé-
tovej jednotky 33 je zavedeny zdkladny mo-
nitorovaci program, program ¢innosti navi-
jacieho stroja 4, program PID reguladtora
teploty, program chladenia, program rozto-
pu taviacej platinovej piecky 1, autotesto-
vaci program riadiacej jednotky a cptima-
lizaény program riadenia taZnej jednotky
11,

Zaddvanie parametrov do riadiaceho mik-
ropotitata 12 sa uskutotiiuje cez €islicovi
klavesnicu a &islicové zobrazenie servisného
prenosného ovlddada 16, ktory je pouZiteIny
pre neobmedzeny pofet faZnych jednotiek
11. Tymto spdscbom je moZné jednoducho
menit program ¢&innosti taZnej jednotky a
tieZ menit v8etky jej parametre tak, aby bol
dosiahnuty optimélny priebeh taZného pro-
cesu. ,

Vietky pouZité bloky riadiaceho systému
st §tandardného prevedenia.

Zékladné bloky si viacndsobne vyuZivané
predov§etkym pre riadenie navijacieho stro-
ja 4, teploty a chladenia taviacej platinovej
piecky 1.

PouZitie popisanej Struktiry riadiaceho
systému podstatne zjednoduSuje stavbu ria-
diacej jednotky taZnej jednotky 11, predo-
vietkym spdsob generovania impulzov Ni,
Nz, N3 pre napédianie menitov frekvencie 14
pre motory Mi, M2, M3 navijacfch bubnov
5, § a rozkladového kridla 7, programovatel-
ného delita frekvencie 35 a vyhodnocovanie
po&tu navinutych zavitov vldkna na navijaci
bubon 5 alebo 6 pomocou programovatel-
nych &itatov Casovania 37, ktoré pofitaji
po&et impulzov Ni alebo N2 podla toho, kto-
Iy navijaci bubon 5, 6 je v pracovnej &innos-
ti a porovnédvaji toto &islo so zadanym po-
Stom zavitov vidkna ako miery poZadovanej
hmotnosti névinu. ‘

Pr dosiahnuti rovnosti poZadovanych a
napod&itanych otdtok riadiaci systém rozto-
¢1 navijaci bubon 6 alebo 5 ma pracovné
otdcky a uvedie do &innosti vymenny me-
chanizmus navijacieho stroja 4, t. j. cez blok
bindrnych vystupov 38 zabezpeti vysuv vy-
stivada 8, rotatny pohyb to&nice 9, prechod
otdok motora M3 rozkladového kridla 7 na
zédkladné ot&&ky, zmenu polohy rozkladové-
ho kridla 7 k povrchu navijacieho bubna 8
alebo 5 a zasunutie vysiivata 8 do telesa
navijacieho stroja 4. ‘

V pripade preruSenia taZného procesu
pretrhnutim zvdzku vldkna signalizované
termo&ldnkom 20 alebo inym snimafom tep-
loty umiestnenym pod taviacou pieckou 1
riadiaci systém cez blok analégovych vy-
stupov 32 zniZi intenzitu vykurovania tavia-
cej piecky 1 a zvy3i chladenie vidkna pomo-
cou ovlddada ventilov 23 za t&elom zniZenia
intenzity vytekania materidlu z taviacej
piecky 1 a zastavi navijaci stroj 4. Po zno-
vuuvedeni taZného procesu riadiaci systém
programovym spdscbom zvySuje teplotu ta-
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viacej piecky 1, zastavi chladenie vldkna,
pripadne zniZi otdtky navijacieho stroja 4.

Blok prenosu dat 34 umcZiiuje napojenie
prenosndho servisného ovlddala 18, alebo
nadriadeného riadiaceho systému 48 p.:dla
obr. 3 na riadiaci mikropoéitad 12. Cez ve-
denie prencsu dat 47 je moZné pripojit vac-
81 pofet riadiacich systémov taZnych jedno-
tiek 11 na nadriadeny systém 48 umiestneny
v centrdln-m veline vyroby vlékien a obsa-
hujtci n-driadeny mikropoéitaé 41, grafickeé
zobrazenie 43, alfanumerickd kldvesnicu 42,
tlaGiareil 45 a pamdtovi diskovil jednotku
46.

Toto zapojenie umcZiiuje realizovat oboj-
smerny prenos déat, uloZit dc pamitovej dis-
kovej jednotky 46 vSetky tidaje z riadiacich
mikropoditatov 12 jednotlivych taZnych jed-
notiek 1% a cez klavesnicu 42 zaddvat, pri-
padue menit potrebné parametre taZnych
jednotiek 11. Nadriedeny systém 48 umcz-
Niuje realizovat dispe€ersky systém riadenia
taznych jednotiek 11, so sledovanim vSet-
kych zaujimavych parametrov na obrazovke
grafického zobrazenia 43 a vypiscvanie 1-
dajov, predovietkym ekonomickych o vyro-
benych hmotnostiach ndvinov na tlaciarni
45,

Vzhladom na maly objem celého riadiace-
ho systému je moZné tento umiestnit pria-
mo v centrdlnom dispecerskom riadiacom
stanovisti vyroby vlakna.

UloZenie prevodovych tabuligk vyjadrujo-
cich vzdjomnu zavislost medzi obchoduymi
a technickymi parametrami vyrdbanych vla-
kien do pamiti pamétovej diskovej jednotky
46 umoZiiuje nastavenie taZnej jednotky 11
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cez kldvesnicu 42 mnadriadeného systému
priams v obchoadnych jednotkdch vldkna,
Prenos poStu otdok navijaciehc bubna §
alebo 8 potas ndvinu ako ekvivalentu hmot-
nosti- navinutého vldkna, jeho spracovanie
v: nadriadenom mikropo€itaéi 41 priradenim
prislu§ného kosficientu vyjadrujiceho vztah
podtu otdcck navinu k hmotnosti zadaného
typu vldkna ma danej taZnej jednotke 11
umoZiiuje automatickt evidenciu hmotnosti
vyrobenych nédvinov vldkien na jednotlivych
taZnych jednotkéch 11. :

Priradenie mien a ncrmy obsluhy na jed-

‘notlivich taZnych jednotkach 11 cez Kla-

vesnicu 42 nadriadeného systému 48 umoZ-
fiuje v nadriadenom mikropoditadi 41 pria-
me spracovanie zdrobkov obsluhy a jeho
vytlatenie na tlaciarni 45. Oba uvedené ty-
py tdajov je moZné ukladat v pamétovej
diskovej jednotke 46 a jednorazovym spb-
schom, mapr. raz za pracovini smenu, ich
odoslat na poé&ita& podniku. ‘

Mimo uvedeného madriadeny systém 48
umoZiiuje sledovanie jednotlivych parame-
trov tainych jednotiek na obrazovke gra-
fického zobrazovafa 43 a vypisovanie sme-
novych a poplachovych protokclov ma tla-
¢iarni 45. Potrebné programové vybavenie
pre tinnost nadrisdeného systému 48, pre-
vodu cbchodnych parametrov viikien na
technické parametre taZnej jednotky, pro-
eramu sledcvania vyroby névinov s prira-
den’m mien a noriem pre vypolet miezd a
vykonov, pripadne aj optimalizaény program
taznych jednotiek 11 je uloZeny v paméto-
vej diskovej jednotke 46.

PREDMET VYNALEZU

Zapojenie riadiaceho systému taZnej jed-
notky na vyrcbu nekoneéného vldkna z ter-
moplastického materidlu, najmid sklenené-
ho vldkna, ktory pozostdva z riadiaceho
mikropoditata, signdlneho bloku, bloku spi-
nacnov, bloku pohonov elektrickych motorov
pripojeného na elektrické zdroje, z tyristo-
rového regulatora napéjaného striedavym
napdtim a pripojeného ma prevodovy trans-
forméator, na ktory je pripojend taviaca pla-
tinovd piecka, ovlddada ventilov chladiace]j
trysky, prenosného servisného ovlddala a
nadriadeného systému vyznafujice sa tym,
Ze riadiaci mikropoditad (12} pozostdva z
centralnej procesorovej jednotky CPU (31}],
bloku (32) analégovych vstupov/vystupov,
pamdtovei jednotky (33}, bloku prenosu dét
(34), bloku programovatelnych delicov
frekvencie (35), bloku (36) bindrnych vstu-
pov, bloku programovatelnych &itatov d&a-
sovania (37), bloku (38) bindrnych vystu-
pov navzajom prepojenych systémovou zber-

nicou (40) a kry$tdlového generatora (39],
ktory je pripojeny na centrdlnu procesorovi
jednotku CPU (31} a ma blok programova-
telnych delitov frekvencie (35), pritom
blok prenosu dat (34) je spojeny s prenos-
nym servisnym ovlddatom (16) a s nadria-
denym riadiacim systémom (48), blok {32]
analégovych vstupov/vystupov je spojeny s
termotlankom [20) taviacej platinovej piec-
ky (1), s tyristorovym reguldtorom (21} a
s ovladaGom ventilov (23}, blok programo-
vatelnych deliov frekvencie (35) je pripo-
jeny svojim prvym vystupom mna vstup me-
ni¢a motora [Mi1) prvéhc navijacieho bubna
{5) a zé&roveil na prvy vstup bloku progra-
movatelnych &itafov Casovania (37), jeho
druhy vystup je pripojeny na vstup menita
motora (M2) druhéhc navijacieho bubna (6)
a zarovernl na druhy vstup bloku programo-
vatelnych &itatov ¢asovania {37] a jeho tre-
ti vystup je pripojeny na menif motora (Ms)
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rozkladového kridla (7], prvy vystup bloku
(38) bindrnych vystupov je spojeny so vstu-
pom . ovladacej skrinky (10) navijacieho
stroja (4), ktorej vystup je pripojeny na
vstup- bloku (36) bindrnych vstupov, druhy
vystup- bloku (38) bindrnych vystupov je
pripojeny na signédlny blok (15) a treti vy-

12

stup bloku (38) binarnych vystupov je pri-
pojeny na vstup bloku spinaov (13), kto-
rého prvy vystup je pripojeny na vstup aké-
ného ¢lena rozkladového kridla {7), druhy
vistup je pripojeny na vstup akénéhc &lena
vysivaga vidkna (8) a treti vystup je pripo-
jeny na motor (M4] tofnice (9].

3 listy vykresov
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