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Układ regulacji równomierności grubości taśmy zgrzeblarkowej

Przedmiotem wynalazku jest układ regulacji równo¬
mierności grubości taśmy zgrzeblarkowej w linii potokowej
przędzenia bezwrzecionowego.
Znane są układy z zastosowaniem bezdotykowego pomia¬

ru grubości lub gęstości produktu na wejściu lub wyjściu
aparatu rozciągowego. Regulacja grubości taśmy odbywa
się najczęściej przez korekcję prędkości obrotowej wałków
rozciągowych realizowaną poprzez pneumatyczny lub
elektryczny układ sterujący.
Znane z polskiego opisu patentowegoNr 62 945 urządzenie

zawiera dwa czujniki, które stanowią głowice izotopowe.
Jedna z głowic umieszczona jest pomiędzy zgęszczającym
lejkiem i pierwszymi wałkami aparatu rozciągowego,
druga natomiast usytuowana jest na-wyjściu aparatu roz¬
ciągowego. Sygnały pomiarowe z głowic, proporcjonalne
do grubości produktu w punktach pomiarowych poda¬
wane są poprzez wzmacniacze do generatora prądu prze¬
miennego, do którego podawany jest również sygnał z układu
odniesienia, odpowiadający zadanej grubości taśmy. Gene¬
rator zasila synchroniczny silnik napędzający wałki wydają¬
ce aparatu rozciągowego.
Urządzenie przedstawione w szwajcarskim opisie pa¬

tentowym Nr 466105 dla zwiększenia równomierności
taśm zgrzeblarkowych zawiera jeden czujnik, z którego
sygnał pomiarowy przekazywany jest do przetwornika
pomiarowego. W przetworniku sygnał ten zostaje podzie¬
lony na dwa sygnały podawane następnie do wzmacniaczy.
Wzmocniony sygnał odpowiadający wahaniom długo¬
okresowym grubości produktu poprzez odpowiednio usy¬
tuowane przekładnie regulacyjne steruje obrotami wałka
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zasilającego oraz obrotami zbieracza zgrzeblarki. Wzmoc¬
niony sygnał odpowiadający wahaniom krótkookresowym
grubości taśmy steruje poprzez inne odpowiednio usytuo¬
wane przekładnie regulacyjne obrotami wałków ściskają¬
cych zgrzeblarki.
Układ według wynalazku zawiera trzy czujniki pomia¬

rowe, przy czym dwa są czujnikami bezdotykowymi.
Sygnały pomiarowe, podawane, z czujników, przekazywane
są do odpowiednich członów układu sterowania. Sygnał
z czujnika grubości taśmy przekazywany jest do układu
kompleksowego sterowania przędzalnią oraz do bloku
porównującego wielkość tego sygnału z wielkością sygnału
zadanego z wymienionego układu kompleksowego stero¬
wania przędzalnią. Sygnał błędu z bloku porównującego
steruje poprzez regulator i blok sterujący prędkością obro¬
tową silnika, sprzężonego z wałkami rozciągowymi aparatu
rozciągowego zgrzeblarki. Sygnał błędu podawany jest rów¬
nież do drugiego regulatora, do którego przekazywany jest
sygnał z czujnika zapełnienia włóknami obicia bębna
głównego zgrzeblarki, proporcjonalny do grubości pokładu
włókien w punktach pomiaru, oraz sygnał z czujnika gru¬
bości pokładu włókien podawanych do zgrzeblenia. Regu¬
lator poprzez blok sterujący koryguje obroty silnika sprzę¬
żonego z wałkiem zasilającym zgrzeblarki. Z czujnika gru¬
bości pokładu włókien podawanych do zgrzeblenia, sygnał
przekazywany jest do układu kompleksowego sterowania
przędzalnią oraz do układu podającego włókna do bunkro¬
wego zasobnika.
Układ według wynalazku, zapewniając dużą równomier¬

ność uzyskiwanej taśmy, umożliwia powiązanie pojedynczej
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zgrzeblarki z maszynami pracującymi w linii potokowej
przędzenia bezwrzecionowego, za pomocą układów steru¬
jących sprzężonych ze sobą.
Dzięki zastosowaniu czujnika zapełnienia obicia bębna

głównego zgrzeblarki następuje znaczne zmniejszenie
opóźnienia czasowego podawanego sygnału, charaktery¬
zującego się równocześnie szybszymi przebiegami przejścio¬
wymi w porównaniu z sygnałem dostarczanym z czujnika
grubości taśmy. W następstwie tego skrócenia czasu reakcji
układu na zmiany grubości przesuwającego się pokładu
włókien pozwala na dokładniejsze wyrównanie grubości
taśmy na krótkich odcinkach. Dużą zaletę stanowi także
uniwersalność tego układu oraz możliwość doboru w zależ¬
ności od stosowanego bunkrowego zasobnika i typu zgrze¬
blarki.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przykładzie
wykonania na rysunku, który przedstawia schemat blokowy
układu.
W układzie według wynalazku czujnik 1 grubości taśmy

gt podaje sygnał do porównującego bloku S, do którego
przekazywany jest z układu D kompleksowego sterowania
przędzalnią sygnał gzad zadanej grubości taśmy. Otrzymany
sygnał błędu steruje poprzez regulator 2 i sterujący blok 3
prędkością obrotową silnika 4, a tym samym prędkością
obrotową sprzężonych z nim wałków 5 aparatu rozciągowego
zgrzeblarki.
Wymieniony sygnał błędu przekazywany jest także do

regulatora 6, do którego włączony jest sygnał z czujnika 7
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zapełnienia włóknami obicia bębna głównego 8 zgrzeblarki,
oraz sygnał proporcjonalny do grubości mierzonego po¬
kładu gp włókien podawanych do zgrzeblenia z czujnika 9.
Regulator 6 koryguje poprzez sterujący blok 10 obroty sil¬
nika 11 napędzającego zasilający wałek 12. Do układu D
kompleksowego sterowania przędzalnią doprowadzony jest
sygnał z czujnika 1 grubości taśmy gt oraz sygnał z czujnika
9 grubości pokładu gp włókien podawanych do zgrzeblenia,
przekazującego także sygnał do układu 13 podającego włókna
do bunkrowego zasobnika 14. Wymienione człony układu
mogą w kilku oddzielnych podukładach pracować samo¬
dzielnie w zależności od wymagań użytkownika i rodzaju
zgrzeblarki.

Zastrzeżenie patentowe

Układ regulacji równomierności grubości taśmy zgrze-
blarkowej w linii potokowej przędzenia bezwrzecionowego,
sterujący prędkością obrotową wałków aparatu rozciągo¬
wego zgrzeblarki, znamienny tym, że posiada czujnik
(7) zapełnienia obicia bębna głównego (8) zgrzeblarki,
podający sygnał do regulatora (6) i czujnik (9) grubości
pokładu (gp) włókien podawanych do zgrzeblenia, poda¬
jący sygnał do układu (D) kompleksowego sterowania
przędzalnią i do układu (13) podającego włókna do bunkro¬
wego zasobnika (14) oraz do regulatora (6), korygującego
obroty zasilającego wałka (12) poprzez sterujący blok (10)
i silnik (11).
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