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Zarizen! k Fizeni zapréddgciho procesu
ve spiddacich jednotkdch

Za¥{zenl pro automatické zapidddni

pifize ma spPddacl jednotce bezvietenového
dopiddaciho stroje pomoci obsluZného mecha-
nismu opstifeného ${dicim dstrojim, které
sestdvéd z programovatelného mikroproceso-
rového systému Fizeni zapPddaciho cyklu a
semotinného sePizovdni zapiddacich konstant,
upravovanych dle postupnych ov&¥ovacich
testly provadénych obsluZnym mechanismem
usporddanym bud prfmo na stroji nebo na
poji{zdném automatu. Postupnymi testy se
setrizuji zaprédaci konstanty pro interval
vraceni prfze do rotoru sp¥ddaci jednotky

a pro uréeni okamZiku zahdjeni poddvani
vldken. Zaprddaci konstanty lze korigovat
del8imi ové&rovacimi testy u spiddacich
jeenotek s 0dliSnymi dynemickymi vlastnost-

mi.
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Vyndlez se tykd zaPizeni k ¥izeni zap¥ddaciho procesu
p¥i bezvietenovém predeni ve sp¥ddacich jednotkdch bezvie~
tenového rotorového dopfddaciho stroje.

Dosud zndmé postupy eautomatického PFizeni zap¥ddaciho
procesu se snaZi Ped3it problematiku zap¥dddni prize na bez-
vietenovych doprddacich strojich pomoci obsluZnych automatd
s pPedem nastavenym zaprddacim cyklem pro danou jemnost p¥i-
ze, kde p¥i rozbihajicim se spPddacim rotoru dochdzi k Pize-
nému zap¥iddni, b&hem néhoZ se rychlost odtahu zap¥ddané pii-
ze ?idi rychlosti vzristajicich otd8ek sp¥ddaciho rotoru a
rychlost poddvdni vldken ve sp¥ddaci jednotce rychlosti od-
tahu p¥ize (DE 23 21 775, 31 44760), pripadné se rychlost
podavani vldken ¥1di celkovym prutahem nastavenym pro proces
pYedeni (DE 31 44 761) nebo se cely postup zaphiddni ¥fai
pomoci gloZitych Fidicich prvkd, které registruji m8¥ené ve-
liéiny p¥i rozbihdni rotoru a podle nich vraci do ndho za-
prddanou p*izi (DE 31 44 T776).
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Sprdvné nastaveni zaprddaciho cyklu pro danou jemnost
p¥ize Je v3ak u obsluZného automatu pojifddjiciho kolem
gprddacich mist stroje, €1 u jednotkové automatiky upravené
na ka?dém spriddacim misté, dosti komplikovanou zdleZitosti,
nabol zap¥ddaci proces je urdovdn celou Fadou promdnlivich
velilin, pridemZ dosud neexistuje a vzhledem k riznorodym
vlagtnostem textilnich materidld ani nebude moci byt nalezen
exaktni matematicky model, ktery by umo¥noval takovito cyklus
pYedem vypoditat. Z toho dlvodu se zepPddaci cyklus, kterym
je urlovdn sled dinnosti obsluiného automatu &1 jednotkové
automatiky, nastavuje zkusmo podle zkuSenosti obsluhujiciho
persondlu s ohledem ne druh zpracovdvaného materidlu na ni-
kterém ze spradacich mist stroje.

I p#1 vyhovujicim nastaveni zapPddaciho cyklu na jednom
mist& dochdzi b&hem zap¥ddaciho procesu na dalSich spihddacich
mistech stroje vzdor stejnému postupu k rozdilné kvalité z4-
pYedkd, co¥ je zpisobovdno dstednd vyrobnimi tolerancemi
jednotlivych orgdni sprddacich jednotek, opot¥ebenim jejich
rizné namdhanych 3dsti, rozdilnym pPi¥lakem hnacich Yemenl
atd. Tim se ovSem mdni i dynamické vlastnosti sp¥ddecich jed-
notek na jednotlivych mistech stroje p¥l zaprddacim prdCesu,
co% ma za ndsledek nejen znadny rozptyl vzhledovych a pevnost-
nich hodnot zap¥edkl p¥ize ale téZ 1 nespolehlivost zap¥ddaciho
procesu, ktery se musi ndkolikrit opakovat zvldsté v p¥ipadech
kdy dynemické vlastnosti spPddacich jednotek Jsou na stroji
p¥11i8 rozdilné.

()

Dle AO 210 059 bylo pro tento Gilel navrZeno vybavit hnea-
né orgény sp¥idacich mist seFizovacimi elementy, pomoci nichZ
by bylo mo¥no providdt doladovéni kaZdého sp¥ddaciho mista na
po¥adovanou droven. Instalace takového za¥izeni je viak zatim
p¥{1i8 ndkladnd a navic samotné doladovini p¥{1i§ Sasové ni-
rodné, nebot vyfaduje zdsah obsluhy, kterd je tak p¥ipravena
o 84st gvé pracovni kapacity.
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Tkolem vyndlezu Jje najit takové PeSeni pro Pizeni
zeprddaciho procesu, p¥i kterém by se odstranily vyde u-
vedené nedostatky, a kterym by bylo mo¥no dogihnout ob-
Jektivniho nastaveni zap¥ddaciho cyklu p¥izptsobitelného
i b&hem provozu ke stavu spPddacich jednotek stroje a
jeZ by bylo nezdvislé na subjektivnich odhadech obsluhu-

g ”.

jiciho persondlu.

kol je TeSen za¥izenim k ¥izent zaprddecino procesu
obsluzZnym mechanismem vybaveném ridicim dstrojim, kde pod-
gstata vyndlezu spolivd v tom, Ze ¥idici dstroji obsahuje
programovatelny mikroprocesorovy ridici systém pro Fizeni
zapPddaciho cyklu a pro samolinné se¥izovani zapiddacich
kXonstant, opatfeny sbérnici se vstupnimi obvody a s vystup-
nimi obvody, prilem? vstupni obvody jsou spojeny s kontrol-
nim prostFedkem tvo¥enym kontrolnim &idlem a se snimadem
délky vracené p¥ize, zatimco vistupni obvody jsou spojeny
s ovlddanim pohonu vratného dstroji, odtahového Gstroji a
poddvaciho dstroji,

Takto upravenym zatizenim lze zap¥ddat prizi podle
zaprddeciho cyklu ¥idiciho dstroji, ve kterém se zapPi-

daci konstanty samolinné serizuji dle postupnych ovérovacich
testd provAdénych obslu?nym mechanismem.,

Samofinné serizovdni zap¥idacich konstant pomoci
postupnych testd umoZnuje dosihnout nezdvisle na odhadech
prize pri p¥iznivich podmin-

&

1idgkého dinitele zapPedeni
kdch, které se vytviPeji dle vysledkl z ovélovacich po-

o

gupnych testil,
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Zap¥didacl konstanty lze za¥fzenim podle vyndlezu sa-
modinnd sefizovat dilem dle postupnych testd na zjidfovdni
vhodného okam?iku zahdjeni poddvdni vldken do rotoru spri-
daci jednotky poddvacim dstrojim, dilem dle postupnych
testd na zjidtovdni vhodné délky p¥ize vracené p¥i zaphi-
ddnd vratnym dstrojim.

Délku vracené prize vratnym dstrojim obsluZného mechanis-
mu do spPddaci Jednotky lze zJistit pomoci snimale délky vra-
cené p¥ize, kdy na napéti prize vzniklé stykem jejiho konce
3 otddejicim se gprddacim rotorem reaguje vhodny prostiedek,
napriklad &idlo p¥etrhu p¥ize, nale? dalSiml ovd¥ovacimi
testy s postupnym méndnim startovacich impulsl pro zahdjeni
poddavdni vldken lze stanovit vhodny okam#ik, p¥i kterdm se
¥{dicim dstrojim obslu¥ného mechanismu uvede v 3innost podd-
vaci dstroji pro poddvéni vldken do sprddaciho rotoru. Vhod-
nfm okam¥%ikem rozumi se vytvorteni dostastedného pFedstiju
v zahdjeni &innosti poddvaciho Ustrojl vidl vracejici se
p¥izi, kterym se zajisfuje vytvoPenl dostatedné zdsoby vld-
ken ve sprddacim rotoru pFed zapiredenim konce p¥ize do vld-
kenné stuzky'.

Kontrolnim prostfedkem tvoYenym kontrolnim didlem ¥i-
diciho Ustrojf je moZno ové¥it parametry zdpredku v zaprfedené
p¥izi, nalef hodnoty zap¥ddacich konstant v zap¥ddacimcyklu
¥{diciho dstroji lze doladovat korigovdnim tdchto konstant
v zdvislosti na vysledku ovéPovaecich testl vidi stanovenym
tolerancim v kontrolnim &idle.

Korigovdni zap¥ddacich konstant programovatelnym mikro-
procegorovym Pidicim systémem se zapojenym kontrolnim pro-
gtPedkem spodivd v dodatedném ménéni okmmZiku zahdjeni po-
ddvéni vldken do spPddaciho rotoru poddvacim Ustrojim,res-
pektive v dodatedném mdndni intervalu pro prodluZovdni &i
zkracovdni délky vracené pYize p¥i zep¥dddni vratnym Gstrp-
Jim.
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Za¥{zeni podle vyndlezu tak umo¥nuje zlepSeni kvality
prize, kters t6% zdvisi na vzhledu a pevnosti zdpredku. Jestli-
ze se po zap¥edeni zjisti kontrolnim prost¥edkem mikroprocesoro-
vého ¥{dictho systému, Ze zdpYedek je p¥ilid slaby &i p¥{1is
tlusty, upravi se dle toho zahajovaci moment poddvini vldken do
rotoru poddvacim Gstrojim zmdnou pFisludné konstanty, zatimco
délka zdp¥edku se ovlivnuje dpravou intervalu u zaphidaci kon-
stanty pro vraceni p¥ize do sp¥ddaciho rotoru vratnym dstrojim.

Programovatelnj mikroprocesorovy ¥idici systém se zapo-~
jenym kontrolnim prost¥edkem té% umo¥nuje docilit samodinnym
se¥izenim zapPddacich konstent spolehlivé zapYedeni i na tako-
vé spPadaci jednotce, kterd se v dlsledku o0dlidnych dynamickych
vliastnosti obtiZn&ji zap¥ddd, &i kde p¥ize pobtmap¥edeni vykazu-
Jje zhor3eny vzhled zdpPedkd oproti jingm spPAdacim jednotkdm,
na kterfch se pretrhy p¥ize odstranujf podle plivodnich konstant.
U takovéto spridaci jednotky se zap¥idaci cyklus samodinné mo-~
difikuje korek&nimi hodnotami zap¥Adacich konstant zjiStdngch
ovérovacimi testy.

Takovouto modifikaci{ zapPddaciho cyklu se dociluji vy-
hovujici zdpPedky i u téch sprdidacich jednotek, kde spolehli-~
vé zap¥edeni nelze normdlné dosdhnout a zap¥ddaci pokusy je
nutno opakovat s nevalnymi vysledky.

Za¥izenim podle vyndlezu lze proto nejen samolinné seYizo-
vat konstanty zap¥ddaciho cyklu ¥idiciho dstroji, ale je téZ
moZno tyto konstenty upravit i pro jednotlivé spPddaci jednotky
s rdznymi dynamickymi vlastnostmi, coZ se podle vyndlezu dociluje
tim, ¥e ¥{dici dstroji je opatieno pamdti s pamdtovimi misty
pro ukldddni korekdnich hodnot zaprddacich konstant propolenou
sbérnici na vstupni a vystupni obvody mikroprocesorového ¥i-
diciho systému. MoZnost opétného pouiiti zaprddaciho cyklu s mo-
difikovanymi korek&nimi hodnotami konstant obsluZnym mechanis-
mem u spPadacich jednotek se podle vyndlezu dosahuje tim,

%e pamdtovd mista jsou pFiYazena ke sp¥ddacim
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jednotkém stroje za tlelem registrace korekdnich hodnot
zaprddacich konstant cyklu modifikovaného pro tyto spré-
daci jednotky.

Pro objektivani zjid¥ovdn{ délky prize, kterd md byt
p¥i zap¥ddacim procese vrdcena obsluZnym mechanismem do spré-
daciho rotoru, je podle vyndlezu vyhodné, jestliZe snimal
délky vracené p¥ize je tvoren snimadem Ghlu zp&tného pooto-
éeni odtahového Ustroji &1 vratného ustroji.

JelikoZ jak pro samotné zdkladni nastszveni zapiddaci-
ho cyklu, tak i pro jeho modifikaci je velmi zAvaZné stanovit
co nejpPesnéji délku p¥ize, kterd se vraci p¥i zapPddini do
sprddaciho rotoru, je podle vyndlezu w¥hodné takové uspoia-
d4dni, kde snimad Ghlu zpé&tného pootoleni odtahového ustroji
i vratného Ustroji je tvoren Citadem pulsd déroveaného &i o-
zubeného kotoule kinematicky spojeného s hnanym vdlcem toho-
to Ustroji.

8ita8em pulst, nepbiklad fotobunkou ve vazbd s ddro-
vanym &1 ozubenym kotoudem kinematicky spojenym s vAlcem od-
tehového &1 vratného ustroji, lze pomdrn& pFresné odméYFovat
délku vracené prize, &¢imZ se vyhovuje zvysSenym ndrokim na sta-
noveni p¥izové délky u vysoce vykonmych bezvietenovych dop¥a-
dacich gstroju.

Podle vyndlezu lze velikost a délku zdpPedku u ze-
pPedené pPFize kontrolovat kontrolnim didlem, kterym je kapas-
citni ¥i fotoelektrické Sidlo. V p¥ipad¥, ¥e kontrolovany
z4pPedek neodpovidd nastavenym meznim hodnotém kapacitniho
i fotoelekitrického &idla, vydd na kontrolni &¢idlo napojeny
mikroprocesorovy Yidici systém signdl k zestaveni poddvéni
vldken ve sprddaci jednotce, &imZ je vyvoldn umdly pretrh
p¥ize. Obdobné reaguje mikroprocesorovy ¥idici systém i v pii-
padé skutedného pretrhu p¥ize, kdy kontrolni 3idlo nahrazuje
svou funkci zndmé &idlo p¥etrhu prize.

Vzhledem k tomu, Ze hlavni podminkou ispésného zpra-
covani prize je dodrZeni vysoké pevnosti zihpredku, je podle
vyndlezu vyhodné, jestliYe kontrolnim Jidlem je snimad ogové-
ho napéti prize.
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Snimadem osového napéti prize lze obdobné jako u
kapacitniho 8i fotoelektrického 8idla kontrolovat zdpie-
dek prize a p¥i prekroleni pPedem urdené tolerance vyvo-
lat pres napojeny mikroprocesorovy Yidici systém umély
pYetrh p¥ize na prislusSné pracovni jednotce.

Predmét vyndlezu je patrny z dalSiho popisu a sche=-
matickych vykresi pfikladnych provedeni, kde pFfedstavuje
obr. 1 blokové schéma zaPfizeni, obr. 2 pohled na sp¥ddaci
misto stroje s jednotkovou automatikou obsluZného mechanismu,
obr. 3 vyvojovy diagram Cinnosti zaiizeni a obr. 4 pohled
na spbidaci misto stroje s obslu¥nym mechenismem na objizd&-
cim automatu.

Za¥izeni podle vyndlezu v pFrikladném provedeni dle
obr. 1 predstavuje ¥idici dstroji 1, ve kterém je uspo-
rdddn mikroprocesorovy ridici systém 2 spojeny pres sbér-
nici 7 s pam8ti a s pamdtovymi misty 4. Na sbdrnici 7
jsou pPipojeny vstupni a vystupni obvody 5, 6 (vstupni a
vystupni interface). Ke vstupnim obvodim 5 je pTes vstupy
8 pripojen panel ruénich vstupl pro nastaveni zdkladniho
cyklu zaprdddni, analogové digitdlni pFrevodnik 11 propo-
jeny s kontrolnim &idlem 12, snimaé 16 délky vracené p¥i-
ze a ¢idlo 17 otdlek rotoru. K vystupnimu obvodu 6 je pfes
vystupy 13 pFipojeno ovldddni pohonl vratného dstroji 19,
poddvaciho ustroji 21, spiddaciho rotoru 22 a vydesdvaciho
védledku 23. Uspordddni mikroprocesorového ¥idiciho systému
podle vyndlezu nevyluluje moznost zarazeni dalSich vstupld a
vystupl pro ¥Fizeni jinych neZ zapPddacich procesid na bez-
vretenovém dopridacim stroji.

P¥#i uspordddni obsluZného mechanismu g ¥idicim systé-
mem na automatu 18 pojizdném kolem spradacich jednotek 25
bezvietenového dopifddaciho stroje dle obr. 4 je pojizdny
automat opat¥en opérnou kladkou 33 vykyvnou ve sméru obou-
strannych Sipek na rameni 34 ze dlelem nadzdviZeni p¥izo-
vé civky 30. Pohon opérné kladky 33 je kinematicky svazdn
s pohonem odtahového Ustroji 20 a reverzadniho ustroji 19,
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ktery ovlddd snimad 16 délky vracené pFize. Pojizdny auto-
mat 18 s obsluZnym mechanismem je ddle opat¥en vykyvnym
lzicovym néstavcem 35 pro odtladeni p¥itladného vdledku 14
od odtahového vdlce 26. Rovné% je vybaven kontrolnim &id-
lem 12 odklopnym ve sméru oboustranné 3ipky na tvarovaném
rameni 36. Sprddaci jednotka 25 s nezndzorndnym &idlem pie-
trhu p¥ize md na svém krytu otvor 37, v jehoZ ose 338 je na
automatu umisgténo &idlo 17 otddek rotoru. Poddvaci dstroji
21 sprddaci jednotky 25 lze p¥l.zap¥ddacim procesu nezdvis-
le pohdnét koncem 40 vysouvatelného ndstavce 39 pojizdného
automatu 18. Pohon poddvaciho dUstroji 21 vysouvatelnym néd-
stavcem je pri zap¥dddni ovldddn mikroprocesorovym ¥idicim
gystémem 2 obsluZného mechanismu.

P¥i uspoPdddni obsluiného mechanismu s ¥{dicim dstrojim
1 na rotorovém dopiPddacim stroji vybaveném jednotkovou auto-
matikou dle obr. 2 jsou pohony funkdnich elementd u ka?dé
spfddaci jednotky 25 centrdln& ovldddny timto dstrojim. KaZ-
dd sp¥ddaci jednotka 25 je opat¥ens poddvacim dstrojim 21
pohdnénym pribéinym h¥idelem 31 p¥es nezndzornénou elektro-
magnetickou spojku ovliddanou jak mikroprocesorovym #idicim
systémem 2 tak i kontrolnim &idlem 12. Poddveny vldkenny pra-
men 21 je rozvolnovdn vydesdvacim véle&kem 15 pohédnénym hna-
cim Yemenem 32. Odtahové dstroji 20 je kinematicky spojeno
s odtahovym a navijecim vdlcem 26, 27 pro odtah a navijeni
vypPédané p¥ize 28 na civku 30. S odtahovym dUstrojim je sp¥a-
zeno vratné ustroji 19 jakoZ i snimad 16 délky vrecené prize
p¥i zaprdddni, Na Fidici dstroji 1 je té% napojeno &idlo 17
otddek sprddaciho rotoru.

Vyndlez neni omezen na uvedend prikladnd provedeni a
lze jej vyu¥it i p¥i jiném analogickém FeSeni af na pojizd-
ném automatu i pFimo na sep¥ddaci jednotce.

B8hem predeni je do sprddaci jednotky 25 p¥ivdddn vld-
kenny pramen 29 hnanym poddvacim dstrojim 21, kterym je
predkldddn rotujicimu vydesdvacimu vdledku 23, jehoZ ojeh-
lenym pracovnim povrchem je rozvolnovin na jednoflivé v1ldk-
na privddénd do otddejiciho se rotoru, kde se skrucuji na
p¥izi 28 odvéd&nou odtahovym vdlcem 26, k ndmu? je pFize

pr¥itladovdna p¥itladnym vdlelkem 14. Na ptizovou civku 30
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Pted zahdjenim zapFddaciho procesu se zapne ¥idicim
Ustrojim 1 pohon vydesdvaciho valedku 23 a spiddaciho ro-
toru 22. Po dosafeni ndlezité rychlosti rotoru, zjistéuou
didlem 17 otddek rotoru, ové¥i mikroprocegorovy ridici systém
2 obsluZného mechanismu v rozhodovacim procese R _3 pYres pa-
m&fové misto 4, zda u obsluhované spiddeci jednotky 25 jde
o nové se¥izeni zap¥ddacich konstant zap¥adaciho cyklu #i-
dictho dstroji, &i zda zepPddaci konstanty byly ji¥% arivéj-
§imi postupnymi ovérovacimi testy seFizeny. Pokud byly se-
Yizeny, zapojil mikroprocesorovy Iidici systém 2 blok pro-
gramu J, dle néhc? se provede zndmy postup piipravy zapPe-
deni spodivajici ve vydidténi rotoru a dpravé konce prize
zavedené na pledem urdenou vzddlenost od rotoru nezndnor-
nénymi prostredky obsluZného mechanismu, nale” ndsleduje
zapredeni prize obsluZngm mechanismem dle sePizenych za-
prddacich konstant v zapPddacim cyklu rizeném mikroproce-
sorovym Pidicim systémem 2, kdy v okamZiku daném prislusnou
zap¥ddaci konstantou je zahdjeno poddvani vldken poddvacim
uistrojim 21 a v intervelu daném dal3i zapPddaci konstantou
vraceni pPize vratnym tistrojim 19 do sp¥idaciho rotoru,

z n8ho% se po zapPredeni a vypnuti pohonu vratného Ustroji
19 zadne p¥ize odtahovet zapojenim pohonu odtahového dstiro-
Ji 20.

V p¥ipadé, Ze se dle rozhodovaciho procesu R 8 jednd
o nové sefizeni zapPddacich konstant, zapoji mikroproceso-
rovy ¥idici systém 2 blok programu A pro ovéfovaci testy
na zjistovdni délky vracené piize, ktery spodivd v zapojeni
pohonu vratného dstroji 19 a v odmé¥eni intervalu vraceni
pPize pomoci snimade 16 délky vracené prize. V piikladném
provedeni dle obr. 2 je snimal délky vracené p¥ize predsta-
vovdn snimadem Ghlu zp&tného pootoleni odtahového Ustroji
tvoreném &idlem pulst ozubeného kotoude kinematicky spoje-
ného s vdlcem tohoto dstroji. V roghodovacim procese R 1
ge bdhem vraceni prize zjidtuje, kdy do3lo ke kontektu konce
pFize s rotujicim spPddacim rotorem. Tento kontakt je re-
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gistrovan kontrolnim &idlem 12, v kterémZto okamZiku je
vraceni pfize vratnym dstrojim 19 ukondeno, nale? v ndsle-
dujicim bloku programu B se takto zjisténd zaprddaci kon-
stenta intervalu délky vracené p¥ize ulo#i do pam&¥ového
mista 4 prisludné sprddaci jednotky s pFipodtenim konstan-
ty uloZené v bloku programu C ze tzv. pPip¥ednou délku
danou primérem sp¥ddaciho rotoru. Podle del3iho programu

v bloku D provede obsluzny mechanismus nezndzorn&nymi pro-
stiedky vydisténi sprddaciho rotoru e Upravu konce prize
zavedené na predem urdenou vzddlenost od rotoru. Z pamdti

3 si pak vybavi zdkladni konstantu pro stanoveni okamZiku
zahdjeni poddvéni vldken do rotoru. Teto konstanta se s vy-
hodou voli tak, aby zdsobe vldken v rotoru p¥i zaprddani
byla nizsi a mohla byt béhem dalSich postupnych testl zvyso-
védna. Poté se v bloku programu E provede ovérovaci test,

pPi kterém se v okamZiku daném zdkladni zaprddaci konstan-
tou spusti poddvaci dstroji 21. Podle zapfddaci konmtanty
intervalu délky vracené prize se rovné€Z spusti vratné dstro-
Ji 19. Po uplynuti intervalu vraceni p¥ize vypne mikropro-
cesorovy ridici systém pohon vratného Ustroji a uvede v &in-
nost odtahové ustroji 20.

Nédsleduje rozhodovaci proces R-2, p¥i kterém se ovéru-~
je vyhodnocenim signdlu kontrolnfho &idla 12, zda doslo &i
nedoslo k zapredeni pr¥ize. V p¥ipadd, Ze k zaprfedeni nedo-
$lo, nédsleduje blok programu F, ve kterém se zvy3i o jeden
stupen poditedni zdsoba vldken v rotoru odpovidajicim se¥i-
zenim zdkladni{ zapPddaci konstanty, coZ je registrovdno v pa=-
m&¥ovém mistd 4.

Po vy8isténi sprddaciho rotoru a dpravé konce pFize
dle bloku programu F-1 nédsleduje opét blok programu E, ve
kterém se provede dalsi ovéYovaci test, nadeZ v rozhodo-
vacim procese R-2 na zdkladé signdlu kontrolniho &idla 12 se

jeho vyhodnocenim ové¥i, zda dodlo k zapredeni p¥ize. Jest-
li%e k zapYedeni p¥ize opét nedosSlo, ndsleduje blok programu
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F, ve kterém se zvy3i o dal3i stupen poditedni zdsoba v1g-
ken ve sp¥ddacim rotoru. Pokud k zapPfedeni p¥ize nedojde

ani po dalSich postupnych ov&Povacich testech, jejich? podet
Je stanoven v bloku programu F-2 ndsledovaném rozhodovacim
procesem R-10, opakuje se hleddni samolinné se¥izovanych za-
pFédacich konstant pro zjiZfovdni vhodné délky vracené p¥ize
a vhodného okamZiku zahdjeni poddvani vldken do rotoru podle
vy8e uvedeného postupu.

Pokud k zap¥edeni p¥ize po ovéFovacim rozhodovacim pro-
cege R-2 dojde, vyvold se umély pretrh a zdpredek prize se
0ddéli nezndzorndnym prostfedkem obsluZného mechanismu, na-
éeZ nésleduje blok programu G pro urychleni optimalizace za-
p¥ddaciho procesu upravou prisludné konstanty, kterou se za-
ubelem zvySeni pevnosti zdpredku zvysi doddvka vldkenného ma-
teridlu do rotoru. Zapredeni prize se psk znovu ovd¥i v roz-
hodovacim procese R-5, za kterym ndsleduje rozhodovaci pro-
ces R-3, ve kterém se vyhodnocuje signdl z &idla 12 po strénce
hmotnosti zdpredku. JestliZe hmotnost zdpPedku leZi v nasta-
vené toleranci kontrolniho §idla, nésleduje rozhodovaci pro-
ces R-4, ve kterém se vyhodnocuje signdl z kontrolniho &idla
po strédnce délky zdpredku. Je-li i délka zdpFfedku shleddnsa
v toleranci, ndsleduje blok programu L pro provozni sledovédni
procesu predeni.

Pokud v rozhodovecim procese R-5 k zapYredeni pPize z néd-
hodnych p¥ifin nedojde, zapoji mikroprocesorovy Fidici systém
2 blok programu K, ve kbterém po vydiSténi rotoru a dpravé kon-
ce pPize se providi ovéfovaci test s nezméndnymi zaprddacimi
konstantami. Ovéfovaci test se pPipadnd opakuje a% k zaprede~
ni p¥ize dojde, co? se zjidtuje v rozhodovacim procese R-7
a vyhodnocuje v rozhodovacim procese R-3 po strince hmotnosti
zdpredku. JestliZe hmotnost zdpfedku leZi v nastavené toleranci.
¢idla 12, ndsleduje rozhodovaci proces R-4 na vyhodnoceni
délky zdpredku, nadeZ ndsleduje blok programu L pro provozni
gledovédni p¥ddniho procesu.
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Jestli%e parametry zdpredku prize po strdnce hmotnosti
neodpovidaji nastavenym tolerancim kontrolniho &idla 12, zapo-
ji mikroprocesorovy ¥idici systém 2 blok programu H, ve kterém
ge provede doladéni pPislusné zap¥ddaci konstanty o korigo-
vanou hodnotu, kterd se ulo?{ do paméfového mista 4 prislud-
né spradaci jednotky.

V ndsledujicim rozhodovecim procese R-9 se pak vy-
hodnoti délka zdpYedku prize. Jestliée'neodpovidé stano-
venym tolerancim kontrolnfho &idla 12, zapoji mikropro-
cesorovy Fidici systém 2 blok programu I, ve kterém se
provede korekce délky vracené prize korigovénim zap¥ddaci
konstanty pro urdovdni intervalu vraceni prize do spidda-
ciho rotoru. Korigovand zapPddaci konstanta se pak ulozi
do pamdtového mista pPisludné spirddaci jednotky pro opdt-
né pouZiti takto modifikovaného zapridaciho cyklu.

Po provedenych korekcich zaprideciho cyklu ndsleduje
blok programu L, kterym se sleduje provozni stav spradaci
jednotky a% do vyskytu pretrhu prize, p¥i némZ obsluiny
mechanismus provddi znovuzaptfedeni prize podle programu
J mikroprocesorového Fidiciho systému 2. Po provedeni za-
prddaciho procesu obsluZnym mechanismem ndsleduje rozhodo-
vaci proces R-6, p¥i kterém kontrolni ¥idlo 12 zji¥tuje,
zda bylo skutedné zapredeno, nade? ndsleduje vyhodnoceni
Jakosti zdpfedku v rozhodovacich procesech R-3, R-4 za
tidelem pPripadného korigovdni zapPddacich konstant.

Timto postupem se dosashuje pFizplhsobeni zapridaciho
¢yklu béhem provozu stroje k soudasnému stavu sprddacich
jednotek, kdy zapPddaci konstanty se neustdle zpiesnuji a
tak prizpisobuji ménicim se podminkdm predeni.

Obdobné se samodinné setizuji zaprddaci konstanty pro
zapPddaci cyklus Fizeny Pidicim dstrojim L obsluZného me~
chanismu v pojizdném automatu 18, ktery objizdi sprddaci
jednotky 25 bezvretenového rotorového dopiddaciho stroje,
z nichZ kaeZ%d4 je opat¥ena &idlem pretrhu p¥ize, jeZ pri
pFetrhu vypind pohon poddvaciho dstroji 21 pro poddvini
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vldkenného pramene 29 a pretrh signalizuje signalizadnim

Ustrojim. Signalizace zplUsobi, Ze pojizdny automat se pri
svém obéhu kolem stroje u této sprddaci jednotky zastavi

a provede zapradaci cyklus svym obsluZnym mechanismem.

P¥i tomto zaprdddni dle prikladného provedeni na obr.
4 nadzdvihne pohonné uUstroji automatu 18 p¥izovou civku 30
vykyvem ramena 34 opatIfeného op&rnou hnanou kladkou 33, kte-
rd je souddsti vratného ustroji 19 pro vratny pohyb p¥Fize
p¥i zaprdddni. Soulasné je automatem nadzdviZen lZicovy ni-
sadec 35 do horni dvraté, &imZz odtladi p¥itladny vdledek 14
od odtahového vdlce 26. Tim se umoZni p¥i zap¥dddni p¥ize
jeji zpétné zavedeni do odtahové trubice 9 nezndzornénym
prost¥edkem. Béhem zaprddaci operace je pojizdnym automatem
vyfazeno z ¢innosti nezndzornéné &idlo pretrhu, misto ndho?
se dostdvd do pracovni polohy kontrolni &idlo 12 vykyvem
tvarovaného ramena 36. Po vycéisténi sprddaciho rotoru, jakoZ
i po Upravé konce prize zavedenédho na predem urdenou vzdd-
lenost od rotoru nezndzornénymi prostfedky pojizdného automa-
tu, je Pidicim dstrojim 1 zahdjeno zapPdddni prize podle za-
prddaciho cyklu, ve kterém se zapPddaci konstanty samodinné
gerizuji postupnymi ovéFfovacimi testy stejnym zplsobem jako
v pripadé vybaveni stroje jednotkovou automatikou.

P¥i zapiPdddni je poddvaci dstroji 21 pohdnéno otéddejicim
se vysuvnym ndstavcem 39, ktery je svym koncem 40 v zdb&ru
s poddvacim vdlelkem. Toto YeSeni nevyluduje moZnost aplikace
jiného zpusobu ovladani poddvaciho dstroji pojizdnym automatem.
Po zapFedeni piize vrdti obsluZny mechanismus automatu 18 zpét
pritladny vdleéek 14 a p¥izovou civku 30 a uvede v dinnost i-
dlo pretrhu p¥ize, pridemZ soucasné odsune kontrolni &idlo 12
a néstavec 39 do mimopracovni polohy. Blok programu L pro
sledovani provozniho stavu spridaci jednotky je v tomto pri-
padé nahrazen funkci ¢idle pretrhu prize, kterym je opat¥ens
kazdd sprddaci jednotka.

Rizenim zappidaciho procesu podle zapriddaciho cyklu,
jehoZ zapradaci konstanty se samolinné se¥izuji postupnymi
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ovétovaecimi testy se umoZnuje Uspésné zapiddédni piize i
na sprddacich jednotkdch s rozdilnymi dynamickymi charak-
teristikami, jejichZ o0dlisSné vlastnosti lze vyrovndvat
korekdnimi hodnotami uloZenymi v pemd¥fovich mistech ¥{di-
c¢tho vsgtroji.

Samolinnym serizovidnim zap¥ddacich konstant se doci-
luje jak urychleni a zproduktivnéni procesu zap¥ddéni pri-
ze na bezvPetenovych rotorovych dopiPddecich strojich,tak
i zlepSend jakosti piize, jejiZ zdpFedky se automaticky
kontroluji v rdmei pPedem urdengch toleranci. Odstranuji
ge tak nepPiznivé dlsledky pevné stanoveného zaprddaciho
cyklu s jednotnymi konstantami pro vSechny spradaci jednot-
ky bezvretenového stroje.
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h)

1. Zarizeri k Fizeni zapiadaciho procesu ve spPidaeich
jednotkéeh bezvietenového dopiddaeiho stroje vybavendho ob-
sluZnym mechanismem s Pfidicim dstrojim napojeném na vratné
a odtahové dstroji pro vraceni a odtah zapiéddané piize ja-
koZ i na podévaci ustroji pro podavéani vléken do rotoru splré-
daci jednotky, vyzraclené tim, je Fidiel dstroji /1/ obsahuje
programovatelny mikroprocesorovy Pfidici systém /2/ pro fize~
ni zapPédaciho cyklu a pro samolinné serizovéni zapladacich
konstant opatfeny sbérnici se vstupnimi obvody /5/ a s vy-
stupnini obvody /6/, piitem¥ vstupni obvody /5/ jsou spoje~
ny s kontrolnim prostfedkem tvorenym kontrolnim ¢idlem /12/
a se snimalem /16/ délky vracené .TPize, zatimco vystupni ob-
vody jsou spojeny s ovliédénim pokhonu vratného dstroji /19/,
odtahiového ustroji /20/ a podédvaciho dstroji /21/.

2. Zatizeni podle bodu 1, vyznalené tim, Ze ridief -
stro i /1/ je opatPeno pamsti /3/ s pam&fov;mi misty /4/
pro ukladéni korek&nich hodnot zaplédacich keonstunt, progo-
jenou sbé&rnici /7/ na vstupni a vistupni obvedy /5, 6/ mi-
kroprocesorového Fidiefhc systému /2/.

3. Zarizeni podle bodu 1, vyznaiené tim, %e snima& ,/16/
délky vracené pPfize je tvoren snimalem dhlu zpé€tného pooto-
%eni odtahového ustroji /20/ ¢i vratného ustroji /1S/.

4. ZaPizeni podle bodu 3, vyznafené tim, Ze snimal u~-
hlu zpétného paotodeni odtahového ustreji /20/ ¢i vratného
dstroji /19/ je tvoren &italem pulsd deérovaného &i ozubené-
ho kotouie kinematicky spojerého s hnanym vialeem tokoto
ustroji.
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5. Zaiizeni podle bodu 1, vyznalené tim, %e kontrolnim
¢idlem /12/ Jje kapacitnf &i fotoelektrické &idlo.

6. Zafizeni podle bodu I, vyznalené tim, Ze kontrolnim
¢idlem /12/ Jje snimal asového pirédniho napdti prize.

4 vykresy
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