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(54) Шпулярник
(57) Реферат:

Изобретение относится к текстильному
машиностроению и касается конструкции
шпулярника ткацкого и сновального
оборудования. Техническая задача, решаемая
изобретением, заключается в повышении
производительности труда и уменьшении
габаритов шпулярника. Шпулярник содержит
паковкодержатели, установленные рядами с
равным шагом на подводящих направляющих,
между которыми установлена отводящая
направляющая, при этом все направляющие
соединены с транспортными путями цеха. Перед
паковкодержателями установлены приборы
управления. Паковкодержатели размещены на
подводящих направляющих с возможностью
шагового сдвига по ним. Участки подводящих
направляющих, на которых размещены первые
паковкодержатели, отделены от подводящих

направляющих и снабжены с двух сторон
ограничителями движения паковкодержателей,
а длина участков равна шагу между
паковкодержателями. Передние торцы всех
направляющих расположены в одной
вертикальной плоскости, а каждый участок
подводящих направляющих, на котором
размещен первый паковкодержатель, закреплен
на платформе. Каждая платформа снабжена
шаговымэлектродвигателем с зубчатымколесом,
взаимодействующим с зубчатой рейкой с
направляющими, с которыми взаимодействуют
ролики, закрепленные на платформе. При этом
зубчатая рейка жестко закреплена относительно
подводящихиотводящейнаправляющих, а концы
подводящих направляющих снабжены
ограничителями движения паковкодержателей.
1 з.п. ф-лы, 4 ил.
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(54) CREEL
(57) Abstract:

FIELD: textile machine building.
SUBSTANCE: invention relates to textile machine

building and concerns the creel construction of weaving
and beaming machinery. Creel contains package
holders, installed in rows with an equal pitch on the
lead-in guides, between which is installed a discharge
guide, while all the guides are connected to the
transportation routes of the shop. Before the package
holders are installed control devices. Package holders
are placed on the lead-in guides with the possibility of
stepwise shifting over them. Sections of the lead-in
guides, on which the first pack-holders are located, are
separated from the lead-in guides and are provided on
both sides with limiters for the movement of the
package holders, and the length of the sections is equal

to the step between the packers. Front ends of all the
guides are located in the same vertical plane, and each
section of the lead-in guide, on which the first package
holder is located, is fixed to the platform. Each platform
is equipped with a stepper with a gear wheel, interacting
with the rack with the rails, with which the rollers
attached to the platform interact. In this case, the rack
is rigidly fixed with respect to the lead-in and discharge
guides, and the ends of the lead-in guides are provided
with stops for the movement of the package holders.

EFFECT: technical problem solved by the invention
is to increase labor productivity and decrease the
dimensions of the creel.

1 cl, 4 dwg
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Изобретение относится к текстильному машиностроению и касается конструкции
шпулярника ткацкого и сновального оборудования.

Известен шпулярник, содержащий установленные рядами с равным шагом на
подводящих направляющих, между которыми установлена отводящая направляющая,
при этом все направляющие соединены с транспортными путями цеха, и установленные
перед паковкодержателями питающие приборы, причем паковкодержатели размещены
на подводящих направляющих с возможностьюшагового сдвига по ним (см. АССССР
№959497, МПК D02H 1/00, 1978 г.).

К недостаткам такого шпулярника относится низкая производительность труда из-
за наличия только ручного труда при перемещении паковкодержателя с отработанными
паковками с подводящей направляющей на отводящую направляющую. При такой
конструкции шпулярника (наличие криволинейных направляющих и поворотного
устройства) возникают трудности внедрения механизации процесса снятия
вышеупомянутогопаковкодержателя с цельюоблегчения трудаработникови увеличения
производительности труда.

Для нормальной и безотказной работышпулярника криволинейные направляющие
должны быть изготовлены в определенных размерах, причем радиус кривизны должен
быть больше длины шага между паковкодержателями, и с хорошей точностью.
Выполнение этих условий не позволяет уменьшать расстояние между шпулярником и
сновальным барабаном, что приводит к большим затратам времени работника,
обслуживающего сновальную машину, при оперативном устранении нарушения
прохождения нитей через приборы управления, размещенные между шпулярником и
сновальным барабаном, что также снижает производительность труда.

Кроме того, другой недостаток такого шпулярника заключается в использовании в
шпулярнике громоздких и металлоемких конструкций (например, криволинейные
направляющие, которые по-другому изготовить нельзя), которые требуют площади
для расположения этих криволинейных направляющих, а это в свою очередь не дает
возможности разместить, если это потребуется, дополнительное оборудование для
технологического процесса.

Техническая задача, решаемая изобретением, заключается в повышении
производительности труда и уменьшении габаритов шпулярника.

Эта задача решается тем, что в известном шпулярнике, содержащем
паковкодержатели, установленные рядами с равным шагом на подводящих
направляющих, между которыми установлена отводящая направляющая, при этом все
направляющие соединены с транспортными путями цеха, перед паковкодержателями
установленыпитающиеприборы, причемпаковкодержатели размещенынаподводящих
направляющих с возможностьюшагового сдвига по ним, согласно изобретениюучастки
подводящих направляющих, на которых размещены первые паковкодержатели,
отделены от подводящих направляющих и снабжены с двух сторон ограничителями
движенияпаковкодержателей, а длина участков равнашагумеждупаковкодержателями,
причем передние торцыподводящих и отводящей направляющих расположены в одной
вертикальной плоскости, при этом каждый участок подводящих направляющих, на
котором размещен первый паковкодержатель, закреплен на платформе, которая
снабжена шаговым электродвигателем с зубчатым колесом, взаимодействующим с
горизонтальной зубчатой рейкой с направляющими, с которыми взаимодействуют
ролики, закрепленные на платформе, при этом зубчатая рейка жестко закреплена
относительно подводящих и отводящей направляющих, а концы подводящих
направляющих снабжены ограничителями движения паковкодержателей.
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При этом ограничители движения паковкодержателей на обращенных друг к другу
концах участков подводящих направляющих, на которых размещены первые
паковкодержатели, и подводящих направляющих выполнены в виде упругих пластин.

На Фиг. 1 изображен вид сверху предлагаемого шпулярника, на Фиг. 2 - вид А Фиг.
1, на Фиг. 3 - вид Б Фиг. 1, на Фиг. 4 - вид I.

Шпулярник содержитдвеподводящиенаправляющие 3,междукоторымиустановлена
отводящая направляющая 4, связанные с транспортными путями цеха: подводящим 1
и отводящим 2. Начальные участки 8 подводящих направляющих 3 выполнены
отдельными от подводящих направляющих 3, и их длина равна шагу между
паковкодержателями 6, причемпередние торцы всех направляющих 3 и 4 расположены
в одной вертикальной плоскости.

На подводящих направляющих 3, включая участки 8, размещено в ряд равное число
паковкодержателей 6 с паковками 5.При этом первые паковкодержатели 6 с паковками
5 размещены на участках 8, фактически являющихся продолжением подводящих
направляющих 3. Нити 9 с паковок 6 проходят через приборы управления 10 и
укладываются на сновальный барабан (не показан). Каждый участок 8 подводящих
направляющих 3, на котором размещен первый паковкодержатель 6, закреплен на
платформе 13, на которой закрепленшаговый электродвигатель 11 с зубчатым колесом
12, взаимодействующим с горизонтальной зубчатой рейкой 7, снабженной
направляющими 14, с которыми взаимодействуют ролики 15, закрепленные на
платформе 13. При этом горизонтальная зубчатая рейка 7 закреплена на стойках 16,
которыежестко закреплены относительно подводящих 3 и отводящей 4 направляющих
на площадках 17, установленных на опорах 18.

На Фиг. 1 изображено рабочее состояние шпулярника, когда на отводящую
направляющую 4 отведены паковкодержатели 6 с отработанными паковками 5
соответственно с левой и правой секцийшпулярника, а участки 8 возвращеныреверсом
электродвигателя 11 к подводящимнаправляющим 3, каждой секциишпулярника.При
этом следующий за первым паковкодержатель 6 с паковками 5 скатывается на участок
8.

Для предотвращения скатывания первых паковкодержателей 6 с участков 8 они
снабжены ограничителями движения 19 и 21 роликов 20 паковкодержателей 6.
Ограничитель 19 закреплен на переднем торце участка 8, а ограничитель 21 - на его
противоположном конце и представляет собой упругую пластинку, которая может
прогибаться (утапливаться) только под действиям усилия рабочего при накатывании
паковкодержателя 6 на участок 8, в прорезь 22, выполненную на участке 8.

Для предотвращения скатывания следующего паковкодержателя 6 с подводящей
направляющей 3 после отвода участка 8 с первымпаковкодержателем 6 от подводящей
направляющей 3, на ее конце установлен ограничитель движения 23, представляющий
собой упругую пластинку, которая может прогибаться (утапливаться) только под
действиям усилия рабочего при накатывании паковкодержателя 6 с подводящей
направляющей 3, в прорезь 24, выполненную на подводящей направляющей 3.

Шпулярник работает следующим образом.
По цеховым транспортнымпутям 1 паковкодержатели 6 с полновесными паковками

5 на роликах 20, которые при перемещении вращаются на своей оси 25, доставляют к
подводящим направляющим 3 и их распределяют в секции (левая и правая)шпулярника
так, что каждая секция (подводящая направляющая 3, включая участок 8) содержит
одинаковое количество паковкодержателей 6. Далее первый паковкодержатель 6 с
полновесными паковками 5 перемещается рабочим по подводящей направляющей 3 с
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помощью роликов 20, которые, накатываясь сначала на ограничитель 23, утапливают
его в прорезь 24 на подводящей направляющей 3, а затем - на ограничитель 21, утапливая
его в прорезь 22 на участке 8, и скатываются по нему до упора в ограничитель 19. При
этом ограничители 21 и 25 за счет упругости возвращаются в исходное положение, а
ролики 20 следующего (второго) паковкодержателя 6 упираются в ограничитель 23,
препятствуя скатыванию паковкодержателей 6 с подводящей направляющей 3. Затем
концы нитей 9 подводят к первому паковкодержателю 6, где их сшивают (связывают)
с концами нитей сработанных паковок 5. Сшивку нитей 9 производят последовательно
без остановки оборудования. Заполнение подводящих направляющих 3 левой и правой
секций шпулярника паковкодержателями 6 с полновесными паковками 5 производят
последовательно.

Снятие первых паковкодержателей 6 с отработанными паковками 5 производится
следующим образом.

Когда на первомпаковкодержателе 6 одной из подводящих направляющих 3 паковки
5 сработаны, рабочий включает шаговый электродвигатель 11 соответствующего
участка 8 подводящих направляющих 3. При этом процесс сматывания ниток 9 с
очередного паковкодержателя 6 будет продолжаться, так как концы нитей 9
паковкодержателей 6, размещенных друг за другом в секциях шпулярника связаны.
Поэтому снятие первого паковкодержателя 6 не влечет остановку сматывания ниток
9 с паковкодержателей 6.

Поскольку каждый электродвигатель 11 закреплен на платформе 13, которая
соединена с соответствующим участком 8, то при его включении начинает вращаться
зубчатое колесо 12 и платформа 13 с участком 8, на котором расположен первый
паковкодержатель 6, передвигается по зубчатой рейке 7 к отводящей направляющей
4. При этом платформа 13 перемещается по направляющим 14 зубчатой рейки 7 на
роликах 15, которые вращаются на своей оси.

После отвода участка 8 от подводящей платформы 3, следующий паковкодержатель
5 останется на месте - на подводящей направляющей 3, упираясь роликами 20 в
ограничитель 23.

При достижении платформы 13 с участком 8 осевой линии отводящей направляющей
4 (участок 8 располагается напротив отводящей направляющей 4) электродвигатель
11 автоматически выключается и рабочий сдвигает первый паковкодержатель 6 с
отработанными паковками 5, при этом ограничитель 21 прогибается под нажимом
ролика 20 и первый паковкодержатель 6 с отработанными паковками 5 с участка 8
перекатывается на отводящую направляющую 4 и далее к цеховому транспортному
пути 2, а ограничитель 21 за счет упругости возвращается в исходное положение. После
сдвига первого паковкодержателя 6 с участка 8 на отводящуюнаправляющую4рабочий
включает реверс шагового электродвигателя 11 и участок 8, свободный от первого
паковкодержателя 6, возвращается на прежнее место к подводящей направляющей 3.
Следующий паковкодержатель 6 с паковками 5 с подводящей направляющей 3
сдвигается на участок 8. Точно такая же последовательность операций по снятию
первого паковкодержателя 6 с отработанными паковками 5 и установки следующего
паковкодержателя 6 с паковками 5 производится с правой стороны с подводящей
направляющей 3.

Выполнение участков 8 отдельными от подводящих направляющих 3 и закрепление
их на платформах 13, снабженных шаговыми электродвигателями 11 с зубчатыми
колесами 12, взаимодействующими с горизонтальной зубчатой рейкой 7, позволяет
автоматизировать отвод первых паковкодержателей 6 с отработанными паковками 5
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с подводящих направляющих 3 к отводящей направляющей 4, что позволяет исключить
трудоемкуюручнуюоперациюповыводупервыхпаковкодержателей 6 с отработанными
паковками 5 с подводящих направляющих 3 и приводит к сокращению ручного труда,
что напрямую связано с увеличением производительности труда.

Возвращение участка 8 в исходное положение позволяет восстановить подводящие
направляющие 3, так как длина участка 8меньше длиныкриволинейныхнаправляющих,
то время отвода первого паковкодержателя 6 с пустыми паковками 5 от подводящих
направляющих 3 к отводящим направляющим 4 меньше, чем время движения
паковкодержателей по криволинейнымнаправляющим, что позволяет ускорить процесс
отвода первого паковкодержателя 6 с пустыми паковками 5, тем самым увеличить
производительность труда и уменьшить нагрузку на рабочего.

Исключение криволинейных направляющих из конструкциишпулярника позволяет
приблизитьшпулярник к приборам управления, что приводит к уменьшению габаритов
всей сновальноймашины.Это важнопри размещении сновальноймашинывнебольшом
помещении, в котором нет возможности для его расширения, а также дает возможность
установки на тех же площадях дополнительного оборудования.

Исключение криволинейныхнаправляющихиз конструкциишпулярника, уменьшение
длины отводящей направляющей 4 на длину участка 8 позволяет уменьшить
металлоемкость шпулярника, т.е. облегчить конструкцию шпулярника.

Использование предлагаемого шпулярника с отдельными участками подводящих
направляющих, закрепленных на платформе, снабженных шаговыми
электродвигателями с зубчатыми колесами, взаимодействующими с горизонтальной
зубчатой рейкой, позволяет повысить производительность труда и уменьшить габариты
шпулярника.

(57) Формула изобретения
1. Шпулярник, содержащий паковкодержатели, установленные рядами с равным

шагом на подводящих направляющих, между которыми установлена отводящая
направляющая, при этом все направляющие соединены с транспортными путями цеха,
и установленные перед паковкодержателями питающие приборы, причем
паковкодержателиразмещенынаподводящихнаправляющих с возможностьюшагового
сдвига по ним, отличающийся тем, что участки подводящих направляющих каждого
ряда, на которых размещены первые паковкодержатели, отделены от них и снабжены
с двух сторон ограничителями движения паковкодержателей, а длина участков равна
шагу между паковкодержателями, причем передние торцы подводящих и отводящей
направляющих расположены в одной вертикальной плоскости, при этом каждый
участок подводящих направляющих каждого ряда, на котором размещен первый
паковкодержатель, закреплен на платформе, которая снабжена шаговым
электродвигателем с зубчатымколесом, взаимодействующимс горизонтальной зубчатой
рейкой с направляющими, с которыми взаимодействуют ролики, закрепленные на
платформе, при этом зубчатая рейка жестко закреплена относительно подводящих и
отводящей направляющих, а концы подводящих направляющих снабжены
ограничителями движения паковкодержателей.

2. Шпулярник по п. 1, отличающийся тем, что ограничители движения
паковкодержателей на обращенных друг к другу концах участков подводящих
направляющих, на которых размещены первые паковкодержатели, и подводящих
направляющих выполнены в виде упругих пластин.
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