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Urządzenie do automatycznej regulacji równomierności
grubości taśmy, niedoprzędu i przędzy w maszynach

włókienniczych

Przedmiotem wynalazku jest urządzenie do automa¬
tycznej regulacji równomierności grubości taśmy, nie¬
doprzędu i przędzy w maszynach włókienniczych wyko¬
nujące pomiary grubości produktu za ipomocą czujni-
ków izotopowych.

Znane są urządzenia do automatycznej regulacji rów¬
nomierności grubości produktów włókienniczych, w któ¬
rych zastosowano bezdotykowy pomiar grubości lub
gęstości produktu na wejściu lub wyjściu aparatu roz¬
ciągowego lub też w strefie rozciągu i wykorzystano
wynik pomiaru do korekcji obrotów wałków aparatu
rozciągowego.

Pomiaru grubości lub gęstości produktu włókienni¬
czego dokonuje się bezdotykowo za pomocą czujników
pojemnościowych, fotoelektrycznych, pneumatycznych,
mechanicznych lub izotopowych, natomiast regulacja
równomierności w tych urządzeniach odbywa się naj¬
częściej przez korekcję prędkości obrotowej wałków roz¬
ciągowych realizowaną poprzez mechaniczny, pneuma¬
tyczny lub elektryczny układ sterujący. Sygnał pomiaro¬
wy, proporcjonalny do grubości lub gęstości mierzone¬
go produktu przed aparatem rozciągowym, w strefie
rozciągu lub też za aparatem rozciągowym jest porów¬
nywany z sygnałem wzoroowym, a otrzymany sygnał
różnicowy poprzez układ sterujący koryguje prędkość
obrotową wałków aparatu rozciągowego.

Znane urządzenia do regulacji równomierności taśmy,
niedoprzędu lub przędzy zawierają czujnik pomiarowy,
układ odniesienia wytwarzający sygnał wzorcowy, oraz
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układ sterujący mechanicznie, pneumatycznie lub elek¬
trycznie działaniem aparatu rozciągowego.

Opisane urządzenia do regulacji równomierności pro¬
duktów włókienniczych charakteryzują się jednakże
pewną niedogodnością polegającą głównie na bezwład¬
ności układu umożliwiającego regulację dopiero po
przejściu pewnego odcinka produktu odpowiadającego
odległości czujnika pomiarowego od sterowanych wał¬
ków aparatu rozciągowego oraz na zbyt wolnej reakcji
układu na częste zmiany grubości lub gęstości przesu¬
wającej się taśmy, niedoprzędu lub przędzy.

Celem wynalazku jest usunięcie niedogodności do¬
tychczas znanych urządzeń, a zadaniem skonstruowanie
urządzenia służącego do -osiągnięcia zamierzonego celu
zapewniającego dużą dokładność regulacji oraz charak¬
teryzującego się bardzo małą bezwładnością. Zastosowa¬
nie urządzenia według wynalazku w aparacie rozciągo¬
wym zgrzeblarki stwarza możliwość wykorzystania
taśmy zgrzeblarkowej i bezpośrednio do przędzenia bez-
wrzecionowego dzięki dużej równomierności uzyskiwa¬
nego produktu.

Urządzenie do regulacji równomierności produktów
włókienniczych według wynalazku zawiera dwa czujni¬
ki pomiarowe, które stanowią głowice izotopowe wypo¬
sażone we wzmacniacze elektryczne ipołączone z elek¬
trycznym układem sterującym zasilającym silnik elek¬
tryczny sprzężony z odpowiednimi wałkami aparatu
rozciągowego. Jedna z głowic izotopowych umieszczona
jest na wejściu aparatu rozciągowego lub w strefie roz-
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ciągu aparatu rozciągowego, natomiast druga umiesz¬
czona jest ma wyjściu aparatu rozciągowego.

Sygnały pomiarowe z głowic, proporcjonalne do gru¬
bości produktu w punktach pomiaru, podawane są na
elektryczny układ sterujący, w skład którego wchodzi
układ odniesienia wytwarzający sygnał odpowiadający
wartością żądanej grubości taśmy, niedoprzędu lub
przędzy. Sygnały z obu głowic izotopowych po odpo¬
wiednim przetworzeniu porównane zostają w układzie
sterującym z sygnałem odniesienia, a otrzymanym syg¬
nałem błędu sterowana jest prędkość obrotowa silnika,
a tym samym prędkość obrotowa sprzężonych z nim
wałków aparatu rozciągowego.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przykła¬
dzie wykonania ea rysunku, który przedstawia schemat
blokowy urządzenia. ^

W urządzeniu według wynalazku pomiędzy zgęszcza-
jącym lejkiem 1 i pierwszymi wałkami 2 aparatu rozcią¬
gowego jest umieszczona izotopowa głowica 3 sterują¬
ca poprzez wzmacniacz 4 generator 5 prądu przemien¬
nego, z którego zasilany jest synchroniczny silnik 6 na¬
pędzający wałki 7 aparatu rozciągowego. Na wyjściu
aparatu rozciągowego jest umieszczona druga izotopo¬
wa głowica 8, z której wzmocniony przez wzmacniacz 9
sygnał steruje generator 5, do którego podawany jest
również sygnał wytwarzany przez układ odniesienia 10,
odpowiadający zadanej grubości taśmy, niedoprzędu lub
przędzy na wyjściu aparatu rozciągowego. Dodatkowo
w układ włączone są dwa elektryczne wskaźniki 11 i
12, z których pierwszy wskazuje grubość produktu przed
aparatem rozciągowym a drugi na jego wyjściu, umożli¬
wiając dodatkową kontrolę grubości produktu.

Działanie urządzenia polega na porównaniu sygnału z
głowicy 8 proporcjonalnego do grubości produktu wyj¬
ściowego z sygnałem odniesienia proporcjonalnym do
zadanej grubości produktu i skorygowaniu otrzymane-
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go sygnału wynikowego przez sygnał z* głowicy 3 pro¬
porcjonalny do grubości produktu wejściowego. Wy¬
tworzony w ten sposób sygnał błędu zawierający infor¬
macje o aktualnych wielkościach wejściowych i wyj¬
ściowych w porównaniu z wielkością zadaną steruje
prędkość obrotową silnfka 6 i sprzężonych z nim wał¬
ków 7 aparatu rozciągowego, regulując tym samym gru¬
bość rozciąganej taśmy, niedoprzędu lub przędzy.

Zastrzeżenia patentowe

1. Urządzenie do automatycznej regulacji równomier¬
ności grubości taśmy, niedoprzędu i przędzy w maszy¬
nach włókienniczych wykorzystujące bezdotykowy po¬
miar grubości produktu i sterujące prędkością obroto¬
wą odpowiednich wałków aparatu rozciągowego zna¬
mienne tym, że zawiera dwie izotopowe głowice (i)
i (8), z których pierwsza jest usytuowana na wejściu
aparatu rozciągowego lub w strefie rozciągu, a druga
na wyjściu aparatu rozciągowego i które podają wzmoc¬
nione przez wzmacniacze (4) i (9) sygnały proporcjonal¬
ne do grubości produktu mierzonego do elektrycznego
układu sterującego, w skład którego wchodzi układ od¬
niesienia (10), wytwarzający sygnał proporcjonalny do
zadanej grubości produktu wyjściowego, przy czym syg¬
nałem błędu, otrzymanym z porównania sygnałów z gło¬
wic (3) i (8) oraz sygnału z układu odniesienia (10),
jest sterowana prędkość obrotowa silnika (6) oraz sprzę¬
żonych z nim wałków (7) aparatu rozciągowego.

2. Urządzenie według zastrz. 1, znamienne tym, że
układ sterujący wyposażony jest w generator (5) prądu
przemiennego, do którego są wprowadzane sygnały z
izotopowych głowic (3) i (8) oraz sygnał z układu od¬
niesienia (10), a otrzymanym sygnałem błędu sterowana
jest prędkość obrotowa elektrycznego silnika (6).
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