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Urządzenie sterujące do czesarek, zwłaszcza czesarek
szybkobieżnych
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Przedmiotem wynalazku jest kompletne urządze¬
nie sterujące do czesarek, którego zasadnicze zespo¬
ły stanowią układ pomiarowy oraz układ wzmac¬
niający i włączający, jak również drobnostopnio-
wa przekładnia i urządzenie sterujące rozciągowo-
wałkowe. Urządzenie sterujące jest częścią skła¬
dową czesarek szybkobieżnych lub zwykłych cze¬
sarek oraz tworzy z nimi wspólny ciąg.

Odpowiednio do potrzeb ekonomicznych i tech-
niczno-konstrukcyjnych przemysłu włókiennicze¬
go, stosuje się dotychczas wiele rozwiązań w dzie¬
dzinie sterowanego ciągu czesarek, z których wy¬
próbowane rozwiązania polegają głównie na zasto¬
sowaniu członu pomiarowego, członu do przenosze¬
nia zmierzonych wartości oraz członu do nasta¬
wiania czesarek, przy czym sposób działania tych
urządzeń polega na pomiarze grubości taśmy włó¬
kien, przy jednoczesnym zastosowaniu rozciągu
tej taśmy, odpowiedniego do jej grubości.

W niektórych z tych rozwiązań pomiary grubości
taśmy włókien są również dokonywane przed jej
rozciąganiem, a sam rozciąg taśmy pomiędzy po¬
lem igieł i obciążnikiem jest zawsze zmieniany.

Niektóre z tych rozwiązań umożliwiają przy tym
nie tylko zmianę prędkości rozciągu taśmy za po¬
mocą elementów rozciągających i pola igieł, lecz
także zmianę prędkości obciągu za pomocą wałków
obciągowych i innych narządów, przy czym zmiana
tych prędkości dokonywana jest poprzez regulację
odpowiednich elementów.
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Dalsze rozwiązanie polega na zastosowaniu do
sterowania rozciągiem taśmy poślizgu, występu¬
jącego pomiędzy parą wałków rozciągowych, przy
zmianie ich obciążenia.

Stosownie do odległości pomiędzy punktem po¬
miaru, a punktem rozciągu, konieczne jest zasto¬
sowanie pamięciowego układu pomiarowego do
zdalnego pomiaru wielkości rozciągu i czasu prze¬
suwu taśmy włókien.

W celu wyeliminowania tego układu inne roz¬
wiązania przewidują przybliżenie punktu pomia¬
rowego do punktu rozciągu lub pomiar rozciągu
po obciągu, albo pomiar rozciągu pomiędzy po¬
lem igieł, a obciągiem.

Dotychczas znane jest urządzenie do pomiaru
rozciągu, które odmierza odchylenia grubości taśmy
włókien za pomocą jednej pary wałków ryflowa-
nych, powiększa skok pomiaru za pomocą dźwigni
oraz przestawia pas napędu przez włączenie pa¬
mięciowego układu pomiarowego do zdalnego po¬
miaru wielkości rozciągu, w celu wyeliminowania
martwego czasu przesuwu taśmy włókien.

W innych znowu rozwiązaniach skok walca kla¬
wiszowego jest wykorzystany jako wejście do
elektrycznego lub hydraulicznego przenośnika war¬
tości pomiaru, przy czym jako człony nastawcze
stosuje się tu bezstopniowe przekładnie mecha¬
niczne, przekładnie hydrauliczne lub sterujące oraz
oddzielne silniki elektryczne.
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Znane są również rozwiązania, które dokonują
pomiaru taśmy włókien optycznie za pomocą foto-
elektrycznyeh elementów, albo ciągną do dołu przy¬
gotowania taśmę, w celu jej zmierzenia przez na¬
pawanie jej, cieczą, lub też określają grubość taśmy
włókien przez pomiar Jej objętości, przy czym
wartość pomiarów jest podawana elektrycznie.
Pomiarów dokonuje się także za pomocą promieni
gamma.

W wielu jednak rozwiązaniach sterowania prze¬
kładnia układu sterującego i regulującego, prze¬
widziany rozciąg, określony przez stosunek pręd¬
kości narządów rozciągających do narządów od¬
ciągowych, nie może być uzyskany, ponieważ od¬
chylenia od potrzebnego stosunku ilości obrotów
są błędne.

Do napędu obu grup urządzeń, to jest wałków
rozciągowych i pola igieł lub wałków obciągowych
t narządów składowania stosuje się* oddzielne sil*
niki, przy czym jedna grupa tych uraądfceń jest
sterowana prze* klawiszowy Układ pomiarowy.

Sterowanie to może odbywać się również przy
zastosowaniu mechanizmu różnicowego za pomocą
oddzielnego, mniejszego silnika.

Z uwagi na to, że tiotó obrotów obu silników nie
jest jednakowa i stosunek tych obrotów może ule¬
gać odchyleniom, przeto silniki te nie są zsynchro¬
nizowane. Synchronizacja oddzielnych silników
jest bowiem związana ze zwiększonym kosztem.

Synchronizacja ta istnieje wówczas, kiedy obie
gruffcy urządzeń są napędzane z jednego silnika na.
pędowego. Przez zmianę stosunku obrotów pomię¬
dzy obiema grupami urządzeń ustawia się chwi¬
lowy rozciąg.

Zastosowanie napędu kołowego lub pasowego w
celu uzyskania zróżnicowanej ilości obrotów po¬
woduje jednakże przerwanie zsynchronizowanego
biegu maszyny.
Poślizg i wykorzystanie miejsca przenoszenia obro¬
tów wykluczają możliwość odtwarzania takiej sa¬
mej ilości obrotów. Określenie miejsca pomiaru
i zakresu rozciągu rozstrzyga z jednej strony o ko¬
nieczności zastosowania poślizgu do pomiaru pa¬
rametrów rozciągu, a z drugiej strony o spóźnio¬
nym przenoszeniu wartości.

Zastosowanie poślizgu do pomiaru parametrów
rozciągu, stosowane w różnych urządzeniach, jest
jednak kosztowne.

Inne znowu agregaty, służące do wytwarzania
zmiennej ilości obrotów, na przykład oddzielne
silniki lub bezstopnibwe przekładnie mają podobne
n&dogodności, ponieważ każdy analogiczny człon
Warunkuje między innymi zbędne przenoszenie
obrotów.

Celem wynalazku jest skonstruowanie takiego
urządzenia, które byłoby tanie oraz zużywałoby
mało energii i zajmowałoby mało miejsca.

Kiedy taśma włókien przejdzie przez ciąg cze¬
sarek lub ciąg czesarek szybkobieżnych i zostanie
tam zdwojona, to przechodzi ona przez sterowany
ciąg powyciągowy, wyposażony w urządzenie do
jej mierzenia. W ciągu powyciągowym, wykonanym
w postaci wielowątkowego urządzenia, na taśmę
włókien oddziaływuje jej dalszy wyciąg, zależny od
jej grubości.
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Na części taśmy, położonej w dolnych partiach
oddziaływuje tak zwany wyciąg podstawowy, a na
wszystkie grubsze jej częSci działa: większy wyciąg.
Wyciąg tan uzyskuje się w wyniku różnicy pręd¬
kości obwodowej jednej lub więcej par wałków
o stałej liczbie obrotów oraz jednej lub więcej par
wałków o zróżnicowanej liczbie obrotów. Urządze¬
nie sterujące, wyposażone w sprzężony z nim układ
pomiarowy, jest napędzane przez maszynę główną.
Dzięki temu uzyskuje się zsynchronizowaną pracę
wszystkich urządzeń. Grupy urządzeń o zróżnico¬
wanej liczbie obrotów są napędzane za pomocą
drobnostopniowej przekładni. Drobnostopniowa
przekładnia jest przekładnią konwencjonalną, któ¬
rej wały sumujące mają jeden, dwa, cztery lub
więcej obrotów oraz są wprawiane w ruch obro¬
towy za pomocą sprzęgieł elektromagnetycznych.
Dzięki zastosowaniu odpowiedniej liczby wałów
sumujących możliwe jest stopniowanie ich obro¬
tów, przy czym stopniowanie to ustala się poprzez
odpowiednie dopasowanie przekładni.

Elektromagnetyczne sprzęgja zwrotne drobno¬
stopniowej przekładni włącza się po uzyskaniu
przez wzmacniacz włączający odpowiedniej war¬
tości w układzie do pomiaru te} wartości. Układ
do pomiaru wartości nastawia za pomocą klawisza
grubość taśmy włókien, przechodzącej przez urzą¬
dzenie powyciągowe, przy stałej szerokości taśmy.
Wartość pomiaru taśmy jest powiększona za po¬
mocą przestawnej dźwigni i transponowana przez
urządznie klawiszowe, działające na zasadzie elek¬
trycznego włączania.

Znane są również pneumatyczne urządzenia, które
wartość tę określają za pomocą urządzenia klawi¬
szowego i przekształcają ją w odpowiedni binarny
kod. Wartość ta może być również orkeślana elek¬
trycznie poprzez pomiar przewodnictwa lub obje*
tość taśmy, albo przez zastosowanie promieni, a
ponadto zmieniana za pomocą odpowiednich urzą¬
dzeń w binarny, odwzorowany kod. Przestawienie
odwzorowanego, binarnego kodu na kod konwen¬
cjonalny odbywa się za pomocą wzmacniacza

i klucza. Przez przestawienie włącza się bezpo¬
średnio sprzęgło elektromagnetyczne drobnostop¬
niowej przekładni. W ten sposób zróżnicowana ilość
obrotów jednej lub więcej par wałków urządzenia
sterującego jest podporządkowana mierzonej war¬
tości, to jest grubości taśmy włókien.

Stopniowanie przy włączaniu ilości obrotów nie
jest wprawdzie niedogodne, ale powoduje ono trud¬
ność przy włączaniu lub przenoszeniu odtworzonej
ilości ustalonych obrotów.

Pomiar świeżo rozciągniętej taśmy daje wpraw¬
dzie bardzo dokładne wyniki, ale nie obejmują one
właściwości taśmy, po jej dłuższym składowaniu.

Przedmiot -wynalazku jest bliżej wyjaśniony
na dwóch przykładach rozwiązań, uwidocznionych
na załączonym rysunku schematycznym, na którym
fig. 1 przedstawia schemat przesuwny taśmy włó¬
kien i związane z tym części funkcjonalne sterują¬
cego urządzenia rozciągowego, fig. 2 — fotoelek-
tryczne przenoszenie i transportowanie wartości
pomiarów, przy zastosowaniu sprzęgieł elektro¬
magnetycznych, fig. 3 — podobne wykonanie o
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stykowym odtwarzaniu wartości pomiarów, fig. 4
— schemat drobnostopniowej przekładni i fig. 5 —
urządzenie pneumatyczne do ustalania grubości
taśmy włókien, w czasie jej przesuwu.

Sterujące urządzenie wyciągowe (fig. 1) składa 5
się z układu pomiarowego 1, z urządzenia wzmac¬
niającego i włączającego 2, z drobnostopniowej
przekładni 3, i z urządzenia sterującego rozciągo-
wo-wałkowego 4.

Jeżeli taśma włókien opuści maszynę główną 5, 10
to przechodzi ona przez specjalne elementy prowa¬
dzące 6 układu pomiarowego 1, zaopatrzonego w
parę wałków ryflowanych 7, a następnie przez parę
wałków rozciągowych 8 urządzenia sterującego oraz
przez prowadnicę taśmową i zakleszczającą 10, 15
jak również przez parę wałków obciągowych 9.
Po tym taśma przechodzi przez pozostałe jednostki
odprowadzające do nawijania i odprowadzania,
należące do ciągu czesząco-wyciągowego. W wy*
konaniu przedstawionym na fig. 1 wałki obciągowe 20
maszyny głównej 5, para wałków ryflowanych 7
i para wałków wprowadzających 8 są napędzane
przy stałej ilości obrotów. Uruchomienie drobno*
stopniowej przekładni 3 następuje poprzez napęd
maszyny głównej 5. Początek urządzenia napędo- 25
wego stanowi para wałków obciągowych 9 i
wszystkie jednostki odprowadzające 11, mające
zróżnicowaną ilość obrotów.

Wartość pomiarowa, ustalona przez parę wałków
ryflowanych 7 (fig. 2), określających grubość taś- 30
my włókien, przy stałej jej szerokości, jest regu¬
lowana za pomocą dźwigni mierzącej 12 i dźwigni
wskaźnikowej 13. Pomiędzy obu dźwigniami 12
i 13 jest umieszczone urządzenie nastaweze 14,

umożliwiające uruchomienie dźwigni wskaźniko- 8g
wej 13, dzięki odchyleniom procentowym od ciężaru
taśmy, przy różnych ustalonych wartościach tego
ciężaru, zależnych od wielkości szczeliny 7c. Urzą¬
dzenie nastaweze 14 umożliwia ustalenie wysokości
szczeliny 7c, w zależności od przełożenia dźwigni
12 i 13.

Na dźwigni mierzącej 12 zamocowany jest wo¬
kół wału obrotowy zderzak 14a, przytrzymywany
w ustalonym położeniu za pomocą śruby 14b i
sprężyny 14c. Zderzak 14a dociska do toru 14d,
znajdującego się na dźwigni wskazującej 13. Punkt
styku zderzaka 14a określa za pomocą toru 14d
wielkość przestawiania systemu dźwigni 12, 13, i 14
oraz wysokość szczeliny 7c.

Dźwignia wskazująca 13 jest zaopatrzona w ma¬
skownicę 15 z kodem oraz w pięć torów, umożli¬
wiających trzydzieści dwa włączenia nastaweze.
Maskownica 15 przesuwa się w optycznym urzą¬
dzeniu klawiszowym 16, składającym się z lamp
i odbiorników będących fotoelektrycznymi elemen¬
tami. Stosownie do mierzonej wartości pomiaru, M
to jest do ustawiania dźwigni 12 i 13 uzyskuje się
włączenia nastaweze, przy czym wartość tych włą¬
czeń określa się za pomocą optycznych jednostek,
umieszczonych na pięciu wzmacniaczach 17. 60

Wzmacniacze 17 włączają położone w ich wylo¬
tach przełączniki 18, 19, 20, 21 i 22. Na stykach 18a
i 18b, 19a i 19b, 20a i 20b, 21a i 21b oraz 22a
przełączników 18—22 umieszczone jest urządzenie
przełącznikowe, umożliwiające uruchomienie sprzę- 85
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gieł, składających się ze sprzęgieł 21, 24, 25, 26 i 27
i ze sprzęgieł blokujących 28, 29, 30, 31 i 32.

Jak wynika z fig. 4, wały sumujące 33, 34, 35, 36
i 37 zostały sprzężone z współpracującymi sprzęgła¬
mi roboczymi. Wały wlotowe sprzęgieł roboczych
są napędzane za pomocą urządzenia 39a. Poszcze¬
gólne wały zwiększają ilość obrotów za pomocą
mechanizmów różnicowych 38a. Obroty te są prze¬
noszone za pomocą urządzenia 39a do mechanizmu
różnicowego głównego 38b. Tu następuje zsumo¬
wanie obrotów podstawowych i składowych i w ten
sposób powstaje wyjściowa ilość obrotów prze¬
kładni.

Jednostki przedstawione na fig. 3 mają takie
same działanie jak jednostki przedstawione na fig.
2. Klawiszowe urządzenie stykowe 40 uruefiamia
wzmacniacze 41 w taki sam sposób, jak Optyczne
urządzenie klawiszowe 16 uruchamia wzmacnia¬
cze 17.

Wartości pomiarowe uzyskuje się za pomocą
pneumatycznej cjyszy 42 przez zmianę jej docisku
w znanym pneumatycznym elemencie 43, a dalsze
przenoszenie i przekształcenie wartości pomiaru
uzyskuje się podobnie, jak to przedstawiono na

przykładach z fig. 2 lub 3. Ł
Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie sterujące do czesarek, zwłaszcza
czesarek szybkobieżnych, umożliwiające regu¬
lację rozciągu taśmy włókien stosownie do pier¬
wotnego przekroju poprzecznego w celu uzyska¬
nia końcowego przekroju tej taśmy> znamienne
tym, że składa się z układu pomiarowego (1),
z układu wzmacniającego i włączającego (2) oraz
z drobnostopniowej przekładni (3) i ż urządze¬
nia sterującego rozciągowo-wałkowego (4)
o zróżnicowanych prędkościach, przy czym układ
pomiarowy (1) wyposażony jest w elementy pro¬
wadzące (6) i w parę wałków ryflowanych (7),
a urządzenie rozciągowo-wałkowe (4) zaopatrzo¬
ne jest w wałki rozciągowe (8) i w prowadnicę
taśmową i zakleszczającą (10).

2. Urządzenie sterujące według zastrz. 1 znamien¬
ne tym, że urządzenie rozciągowo-wałkowe (4)
umieszczone jest z tyłu czesarki, a wałki ryflo-
wane (7) i wałki rozciągowe (8) mają stałą ilość
obrotów.

3. Urządzenie sterujące według zastrz. Ii2, zna-
mienne tym, że pomiędzy obu dźwigniami (12
i 13) umieszczone jest urządzenie nastaweze
(14), a na dźwigni mierzącej (12) zamocowany
jest wokół jej wału zderzak (14a), przytrzymy¬
wany w ustalonym położeniu za pomocą śruby
(14b) i sprężyny (14e).

4. Urządzenie sterujące według zastrz. 3, znamien¬
ne tym, że dźwignia wskazująca (13) wyposa¬
żona jest w maskownicę (15) z kodem o pięciu
torach, przy czym maska (15) przesuwana jest
w optycznym urządzeniu klawiszowym (16),
zaopatrzonym w fotoelektryczne elementy.

5. Urządzenie sterujące według zastrz .1 do 3
znamienne tym, że jest wyposażone w pneu¬
matyczną dyszę (42), odtwarzającą pneumatycz¬
nie wartości pomiaru, a system dźwigniowy jest
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uruchamiany odpowiednio do wartości pomiaru
za pomocą mechanicznych wzmacniaczy (41),
uruchamianych za pomocą klawiszowego urzą¬
dzenia stykowego (40).

6. Urządzenie sterujące według zastrz. 1 dc 5
znamienne tym, że układ wzmacniający i włą¬
czający (2), służący do przetwarzania wartości
pomiaru, przedstawionej za pomocą kodu reflek¬
syjnego na konwencjonalny kod binarny składa
się z półprzewodnikowych elementów logicz¬
nych.

7. Urządzenie sterujące według zastrz. 1 do 6
znamienne tym, że drobnostopniowa przekład¬
nia (3) ma równolegle umieszczone wały sumu¬
jące, których obroty są stopniowane według
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konwencjonalnego, binarnego kodu i dodawane
do podstawowej ilości obrotów uzyskanych za
pomocą kołowego napędu obwodowego.

Urządzenie sterujące według zastrz. 1 do 7
znamienne tym, że posiada sprzęgła zwrotne
(23—32), które działają za pomocą dodawania
określonej liczby obrotów sterowanych za po¬
mocą konwencjonalnego binarnego kodu lub
przez blokowanie głównego wału sprzęgła.

Urządzenie sterujące według zastrz. 1 do 8
znamienne tym, że zwrotne sprzęgła (23—32)
są sterowane poprzez styki (18a i 18b, 19a i 19b,
20a i 20b, 21a i 21b oraz 22a) przełączników
(18—22).
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Fig. 5

Lub. Zakł. Graf. Ząm. 976/66. Nakład 470.
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