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Przedmiotem wynalazku jest kompletne urzgdze-
nie sterujace do czesarek, ktérego zasadnicze zespo-
1y stanowig uklad pomiarowy oraz uklad wzmac-
niajacy i wlaczajacy, jak réwniez drobnostopnio-
wa przekladnia i urzadzenie sterujace rozciggowo-
walkowe. Urzadzenie sterujace jest czeScia skla-
dowg czesarek szybkobieznych lub zwyklych cze-
sarek oraz tworzy z nimi wspélny ciag.

‘Odpowiednio do potrzeb ekonomicznych i tech-
niczno-konstrukcyjnych przemystu wlékiennicze-
go, stosuje sie dotychczas wiele rozwigzan w dzie-
dzinie sterowanego ciagu czesarek, z ktérych wy-
prébowane rozwigzania polegaja gtéwnie na zasto-
sowaniu czlonu pomiarowego, cztonu do przenosze-
nia zmierzonych warto§ci oraz czlonu do nasta-
wiania czesarek, przy czym sposéb dzialania tych
urzadzen polega na pomiarze gruboSci taSmy wi6-
kien, przy jednoczesnym zastosowaniu rozciggu
tej taSémy, odpowiedniego do jej gruboSci.

W niektérych z tych rozwigzan pomiary grubo$ci
tasmy wibkien sg réwniez dokonywane przed jej
rozcigganiem, a sam rozciagg taSmy pomiedzy po-
lem igiel i obcigznikiem jest zawsze zmieniany.

Niektére z tych rozwigzan umozliwiajg przy tym
nie tylko zmiane predkoSci rozciagu taSmy za po-
moca elementéw rozciagajacych i pola igiel, lecz
takze zmiane predkoSci obciggu za pomocg walkéw
obciggowych i innych narzadéw, przy czym zmiana
tych predko$ci dokonywana jest poprzez regulacje
odpowiednich elementéw.
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'Dalsze rozwigzanie polega na zastosowaniu do
sterowania rozciggiem taSmy poflizgu, wystepu-
jacego pomiedzy parg walkéw rozciggowych, przy
zmianie ich obcigzenia.

Stosownie do odlegloéci pomiedzy punktem po-
miaru, a punktem rozciggu, konieczne jest zasto-
sowanie pamieciowego ukladu pomiarowego do
zdalnego pomiaru wielko$ci rozciggu i czasu prze-
suwu taSmy wilbkien. : )

W celu wyeliminowania tego uktadu inde roz-
wigzania przewidujg przyblizenie punktu ‘pomia-
rowego do punktu rozciggu lub pomiar rozciggu
po obciggu, albo pomiar rozciaggu pomiedzy po-
lem igiel, a .obciggiem.

Dotychczas znane jest urzgdzenie do pomiaru
rozciggu, ktére odmierza odchylenia grubofci ta§my
widkien za pomocg jednej pary watkéw ryflowa-
nych, powieksza skok pomiaru za pomocg déwigni
oraz przestawia pas napedu przez wlaczenie pa-
mieciowego ukladu pomiarowego do zdalnego po-
miaru wielko§ci rozciggu, w celu wyeliminowania
martwego czasu przesuwu taSmy wibkien.

W innych znowu rozwigzaniach skok walca kla-
wiszowego jest wykorzystany jako wejScie do
elektrycznego lub hydraulicznego przeno$nika war-
to§ci pomiaru, przy czym jako czlony nastawcze
stosuje sie tu bezstopniowe przekladnie mecha-
niczne, przekladnie hydrauliczne lub sterujgce oraz
oddzielne silniki elektryczne.
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Znane sg réwniez rozwigzania, ktére dokonujq
. pomiaru tafmy wilékien optycznie za pomocg foto-
elektrycznych elementéw, albo ciagnag do dotu przy-
gotowamg tasme, w celu jej zmierzenia przez na-
pawanie jej, cieczg, lub tez okreflajq grubosé taSmy
wibkien przeéz poriiar ijej objetoSci, przy czym
warto!é pomiaréw jest podawana elektrycznie.
Pomiaréw dokonuje sie takze za pomocg promieni
gamma.

W wiélu jednak rozwigzaniach sterowania prze-
kladnia ukladu sterujacego i regulujacego, prze-
widziany rozcigg, okreflony przez stosunek pred-
koSci narzgdéw rozciqgajgcyeh- do narzqdéw od-
élggowych, nie moze by¢é uzyskany, poniewaz od-
chylenia od potrzebnego stosunku iloSci obrotéw
sg bledne.

‘Do napedu obu grup urzgdzefi, to jest watkbéw
rozciggowych i pola igiel lub walkéw obciggowych
1 nar2qdéw skladowania stosuje sie” oddzielne sil-
niki, przy czym jetina grupa tych urZadeed jest
sterowana przez kifwiszowy ukliad pomiarowy.

Sterowanie to moZe odbywaé sie réwniez przy
zastosowaniu mechanizmu réinicowego za pomocg
' oddzielnego, mniejszego silnika.

Z uwagi na to, Z& {108& obrotéw obu silnikéw nie
jest jednakowa { stosunek tych obrotéw mozZe ule-
gaé odchyleniom, przeto silniki te nie sg zsynchro-
nizowane. Synchromizacja oddzielnych silnikéw
jest bowiem zwigzana ze zwiekszonym kosztem.

_Synchronizacja ta istnieje wéweczas, kiedy oble
-grupy urzadzen sg napedzane z jednego silnika na-
pedowego. Przez zmiane stosunku obrotéw pomie-
dey obiema grupami urzgdzen ustawia sie chwi-
lowy rozcigg.

Zastosowanie napedu kolowego lub pasowego w

celu uzyskania zréinicowanej ilofci obrotéw po-
woduje jednakie przerwanie zsynchronizowanego
biegu maszyny.
PoSlizg i wykorzystanie miejsca przenoszenia obro-
téw wykluczajg mozliwoéé odtwarzania takiej sa-
mej iloSci obrotéw. Okre§lenie miejsca pomiaru
1 zakresu rozciggu rozstrzyga z jednej strony o ko-
nieczno$ci zastosowania polizgu do pomiaru pa-
rametré6w tozciggu, a z druglej strony o sp6Znio-
nym przenoszeniu wartoéci.

Zastosowanie po§lizgu do pomiaru parametréw

rozciggu, stosowane w réinych urzgdzeniach, jest
jednak kosztowne.
" Inne znowu agregaty, stuzgce do wytwarzania
zmiennej iloSci obrotéw, na przyklad oddzielne
silniki lub bezstopniowe przekladnie maja podobne
nlédogodnoécl, poniewaz kaidy analogiczny czion
warunkuje miqdzy innymi zbedne przenoszenie
obrotéw.

Celem wynalazku jest skonstruowanie takiego
urzqdzenia, ktére byloby tanie oraz zuZzywaloby
malo energli i zajmowaloby malo miejsca.

Kiedy taSma wilbkien przejdzie przez cigg cze-
sarek lub ciag czesarek szybkobieinych i zostanie
tam zdwojona, to przechodzi ona przez sterowany
clag powyciagowy, wyposaiony w urzgdzenie do
jej mierzenia. W ciggu pewyciagowym, wykonanym
w postaci wielowalkowego urzadzenia, na taSme
wibkien oddzialywuje jej dalszy wyciag, zalezny od
jej grubofci.
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Na czeSci taSmy, poloionej w dolrych partiach
oddzialywuje tak zwany wyciag pdstmwy, a na

wszystkie grubsze jej czefici dziald wiekszy wyciag.
Wyciag ten uzyskuje sie' w wyniku réznicy pred-

_koSci obwodowej jednej lub wiecej par watkéw

o stalej liczbie.obrotéw oraz jednej: lub wiecej par
walkéw o zr6inicowanej liczbie obruotdw. Urzgdze-
nie sterujgce, wyposatone w sprzezony z nim uklad
pomiarowy, jest napedzane przez maszyne gléwna.
Dzieki temu uzyskuje sie zsynchronizowang prace
wszystkich urzadzed. Grupy urzadzefi o zréznico-
wanej liczbie obrot6w sa napedzane za pomocg
drobnostopniowej przekladni. Drobnostopniowa
przekladnia jest przekladnig konwencjonalng, kt6-
rej waly sumujgce majg jeden, dwa, cztery lub
wiecej obrotéw oraz sa wprawiane w ruch obro-
towy za pomocs sprzegiel elektromagnetycznych.
Dzieki zastosowaniu odpowiedniej liczby wa;éw
sumujacych mozliwe jest stopniowanie ich obro-
téw, przy czym stopniowanie to ustala si¢ poprzez
odpowiednie dopasowanie przekladni.

Elektromagnetyczne sprzegla zwrotne drobno-
stopniowej przekladni wlgqcza sie po uzyskaniu
przez wzmacniacz wilgczajacy odpowiedniej war-
tosci w ukladzie do pomiaru tej wartosci. Uklad
do pomiaru warto$ci nastawia za pomoca klawisza
grubo$é taSmy wiékien, przechodzgcej przez urzg-
dzenie powyciaggowe, przy stalej szerokoSci tasmy.
Wartof¢ pomiaru taS§my jest powigkszona za po-
mocyg przestawnej diwigni i transponowana przez
urzadznie klawiszowe, dzialajace na zasadzie elék-
trycznego wlaczania.

Znane sy réwniez pneumatyczne urzadzenia, ktére
warto$§é te okre$laja za pomocyg urzgqdzenia klawi-
szowego i przeksztalcajg ja w odpowiedni binarny
kod. Warto$¢é ta moze byé ré6wniez orkeslana elek-
trycznie poprzez pomiar przewodnictwa lub obje-
tosé tasmy, albe przez zastosowanie promieni, a
ponadto zmieniana za pomoca odpowiednich urzg-
dzei w binarny, odwzorowany kod. Przestawienie
odwzorowanego, binarnego kodu na kod konwen-
cjonalny odbywa sie za pomocg wzmacniacza
i klueza. Przez przestawienie wlacza sie bezpo-
§rednio sprzeglo elektromagnetyczne drobnostop-
niowej przekladni. W ten sposéb zréznicowana ilo&é
obrotéw jednej lub wiecej par watkéw urzgdzenia
sterujgcego jest podporzadkowana mierzonej war-
tosci, to jest grubofci tasmy wibkien.

Stopniowanie przy wigczaniu ilo§ci obrotéw nie
jest wprawdzie niedogodne, ale powoduje ono trud-
no§é przy wigczaniu lub przenoszeniu odtworzonej
ilo§ci ustalonych obrotéw.

Pomiar §wiezo rozciagnietej taSmy daje wpraw-
dzie bardzo dokladne wyniki, ale nie obejmujg one
wta§ciwoSci taSmy, po jej dtuiszym skladowaniu.

Przedmiet -wynalazku jest blizej wyjasniony
na dwéch przykladach rozwigzan, uwidocznionych
na zalgczonym rysunku schematycznym, na ktérym
fig. 1 przedstawia schemat przesuwny ta$émy wib-
kien i zwigzane z tym czefci funkcjonalne sterujg-
cego urzgdzenia rozciggowego, fig. 2 — fotoelek-
tryczne przenoszenie i transportowanie wartofci
pomiaréw, przy zastosowaniu sprzegiel elektro-
magnetycznych, fig. 3 — podobne wykonanie o
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stykowym odtwarzaniu wartoSci pomiaréw, fig. 4
— schemat drobnostopniowej przekladni i fig. 5 —
urzadzenie pneumatyczne do ustalania grubosci
tasémy wilokien, w czasie jej przesuwu.

Sterujgce urzgdzenie wyciagowe (fig. 1) sklada
sie z ukladu pomiarowego 1, z urzgdzenia wzmac-
niajgcego i wlgczajacego 2, z drobnostopniowej
przekladni 8, i z urzadzenia sterujgcego rozciggo-
wo-walkowego 4.

Jezeli taSma wibkien opuSci maszyne gléwng 5,
to przechodzi ona przez specjalne elementy prowa-
dzgce 6 ukladu pomiarowego 1, zaopatrzonego w
pare watkéw ryflowanych 7, a nastepnie przez pare
walkéw rozciggowych 8 urzgdzenia sterujgcego oraz
przez prowadnice tasmowgq i zakleszczajgcg 10,
jak réwniez przez pare watkéw obciggowych 9.
Po tym taSma przechodzi przez pozostale jednostki
odprowadzajgce do nawijania i odprowadzania,
nalezgce do ciggu czeszgco-wyciaggowego. W wy-
konaniu przedstawionym na fig. 1 walki obciggowe
maszyny gitéwnej 5, para watkéw ryflowanych 7
i para walkéw wprowadzajacych 8 s3 napedzane
przy statej iloSci obrotéw. Uruchomienie drobno-
stopniowej przekladni 8 nastepuje poprzez maped
maszyny giléwnej 5. Poczgtek urzgqdzenia napedo-
wego stanowi para walkéw obciagowych 9 i
wszystkie jednostki odprowadzajace 11, majgce
zréznicowang ilo§¢ obrotéw.

Wartos¢ pomiarowa, ustalona przez parg watkéw
ryflowanych 7 (fig. 2), okreSlajgcych grubosé¢ tas-
my wiloékien, przy statej jej szeroko$ci, jest regu-
lowana za pomocg dZwigni mierzgcej 12 i dZwigni
wskaZnikowej 13. Pomiedzy obu dZwigniami 12
i 13 jest umieszczone urzgdzenie nastaweze 14,
umozliwiajagce uruchomienie dZwigni wskaZniko-
wej 18, dzieki odchyleniom procentowym od ciezaru
tasmy, przy réznych ustalonych wartofciach tego
ciezaru, zaleznych od wielkoSci szczeliny 7e. Urzg-
dzenie nastawcze 14 umozliwia ustalenie wysokosci
szczeliny Tc, w zalezno$ci od przeloZenia dZwigni
12 i 18. .

Na diéwigni mierzgcej 12 zamocowany jest wo-
kél walu obrotowy zderzak 14a, przytrzymywany
w ustalonym poloZeniu za pomocg Sruby 14b i
sprezyny 1l4c. Zderzak 14a dociska do toru 14d,
znajdujgcego sie¢ na dfwigni wskazujgcej 18. Punkt
styku zderzaka 14a okrefla za pomocg toru 14d
wielko§¢ przestawiania systemu dg¢wigni 12, 13, i 14
oraz wysoko§é szczeliny Te. .

Diwignia wskazujgca 18 jest zaopatrzona w ma-
skownice 15 z kodem oraz w pieé¢ toré6w, umozli-
wiajgcych trzydzieSci dwa wlqczenia nastawcze.
Maskownica 15 przesuwa sie w optycznym urzg-
dzeniu klawiszowym 16, skladajgcym sie z lamp
i odbiornik6w bedacych fotoelektrycznymi elemen-
tami. Stosownie do mierzonej wartoSci pomiaru,
to jest do ustawiania dfwigni 12 i 18 uzyskuje sie
wlgczenia nastawcze, przy czym warto§é tych wig-
czefi okreSla si¢ za pomocg optycznych jednostek,
umieszczonych na pigciu wzmacniaczach 17.

Wzmacniacze 17 wlaczaja potozone w ich wylo-
tach przelaczniki 18, 19, 20, 21 i 22, Na stykach 18a
i 18b, 19a i 19b, 20a i 20b, 21a i 21b oraz 22a
przelgcznikéw 18—22 umieszczone jest urzgdzenie
przelgcznikowe, umozliwiajace uruchomienie sprze-
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giel, sktadajgcych sie ze sprzegiel 23, 24, 25, 26 i 27
i ze sprzegiet blokujacyeh 28, 29, 30, 31 i 32.

Jak wynika z fig. 4, waly sumujgce 33, 34, 35, 36
i 37 zostaly sprzezone z wspélpracujacymi sprzegta-
mi roboczymi. Waly wlotowe sprzegiel roboczych
s napedzane za pomocs urzjdzenia 39a. Poszcze-
g6lne waly zwiekszajg iloé¢ obrotéw za pomocy
mechanizméw réinicowych 38a. Obroty te sq prze-
noszone za pomocg urzgdzenia $0a do mechanizmu
réznicowego gtéwnego 38b. Tu nastepuje zsumo-
wanie obrotéw podstawowych i skltadowych 1 w ten
spos6b powstaje wyjSciowa ilo§é obrotéw prze-
ktadni. ’

Jednostki przedstawione na fig. 3 majg takie
same dzialanie jak jednostki przedstawione na tig.
2. Klawiszowe urzgdzenie stykowe 40 urucfiamia
wzmachniacze 41 w taki sam spos6b, jak Optyczne
urzgdzenie klawiszowe 16 uruchamia wzmacnia-
cze 17.

Wartosci pomiarowe uzyskuje sie za pomocg
pneumatycznej dyszy 42 przez zmiane jej docisku
w znanym pneumatycznym elemencie 43, a dalsze
przenoszenie i przeksztalcenie warto$§ci pomiaru
uzyskuje sie podobnie, jak to przedstawiono na
przykladach z fig. 2 lub 3. .

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie sterujgce do czesarek, zwlaszcza
czesarek szybkobieinych, umozliwiajgce regu-
lacj¢ rozciggu taS§my widkien stosownie do pier-
wotnego przekroju poprzecznego w celu uzyska-
nia koficowego przekroju tej taémy, znamienne
tym, ze sklada sie z ukladu pomiarowego (1),
z ukladu wzmacniajgcego i wigqczajgcego (2) oraz
z drobnostopniowej przekladni (8) i z urzgdze-
nia sterujacego rozciggowo-watkowego  (4)
o zréznicowanych predkoSciach, przy czym uktad
pomiarowy (1) wyposazony jest w elementy pro-
wadzgce (8) { w pare waltkéw ryflowanych (7),
a urzgdzenje rozciggowo-watkowe (4) zaopatrzo-
ne jest w walki rozciggowe (8) i w prowadnice
taémowgq i zakleszczajgcg (10).

2. Urzqdzenie sterujgce wedlug zastrz. 1. snamien-
ne fym, e urzadzenie rozciggowo-watkowe (4)
umieszczone jest z tylu czesarki, a watki ryflo~
wane (7) i watki rozciggowe (8) majg stalg ilo&¢
obrotéw.

3. Urzadzenie sterujgce wedtug zastrz. 1 i 2, sna-
mienne tym, Ze pomiedzy obu diwigniami (12
i 18) umieszczone jest urzgdzenie nastawcze
(14), a na diwigni mierzgcej (12) zamocowany
jest woké6t jej walu zderzak (14s), przytrzymy-
wany w ustalonym poloZeniu za pomocg fruby
(14b) i sprezyny (14¢). )

4. Urzgdzenie sterujace wedlug zastrz. 3, snamien-
ne tym, ze diwignia wskazujqca (18) wyposa-
zona jest w maskownice (15) z kodem o pieciu
torach, przy czym maska (15) przesuwana jest
w optycznym urzgdzeniu klawiszowym (16),
zaopatrzonym w fotoelektryczne elementy.

5. Urzadzenie sterujgce wediug zastrz .1 do 38
znamienne fym, e jest wyposazone w pneu-
matyczng dysze (42), odtwarzajqcg pneumatycz-
nie warto$ci pomiaru, a system dfwigniowy jest



=

51497

7

uruchamiany odpowiednio do warto§ci pomiaru
za pomocg mechanicznych wzmacniaczy (41),
uruchamianych za pomoca klawiszowego urzg-
dzenia stykowego (40). .
Urzadzenie sterujgce wedlug zastrz. 1 dc 5
znamienne tym, e uklad wzmacniajacy i wia-
czajacy (2), sluzacy do przetwarzania warto$ci
pomiaru, przedstawionej za pomocg kodu reflek-
syjnego na konwencjonalny kod binarny sklada
sie z poélprzewodnikowych elementéw logicz-
nych.

Urzadzenie sterujace wedlug zastrz. 1 do 6
znamienne tym, ze drobnostopniowa przeklad-
nia (3) ma réwnolegle umieszczone waly sumu-
jace, ktérych obroty sg stopniowane wedlug
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8
konwencjonalnego, binarnego kodu i dodawane
do podstawowej iloSci obrotéw uzyskanych za
pomoca kolowego napedu obwodowego.

. Urzadzenie sterujgce wedlug =zastrz. 1 do 7

znamienne {ym, Ze posiada sprzegla zwrotne
(23—32), ktére dzialaja za pomocg dodawania
okreflonej liczby obrotéw sterowanych za po-
moca konwencjonalnego binarnego kodu lub
przez blokowanie gléwnego walu sprzegtla.

1 do 8

znamienne tym, Ze zwrotne sprzegla (23—32)
sg sterowane poprzez styki (18a i 18b, 19a i 19b,
20a i 20b, 21a i 21b oraz 22a) przelgcznikéw
(18—22).
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