CESKOSLOVENSKA

SOCIALISTICKA @@

REPUBLIKA :
(19)

w

K A”T@%KEMU OSVED G&NEQJ

(22) Prihldsené 23 01 86
(21) (PV 494-86.B)

ORAD PRO VYNALEZY | (45) Vydané 15 01 89
A OBJEVY

(40) Zverejnené 15 01 88

258707

(11) (B1)

(51) Int. CL4
D 02] 1/04
D02 G 1/12

(75)

Autor vynélezu SEBEST STANISLAV ing., BACULAK STEFAN ing., POPRAD

{54) Tvarovacie zariadenie pre textiirovanie vldkna natldanim plynnym

médiom

1

RieSenie sa tyka tvarovacieho zariadenia
pre texturovanie vldkna natld€anim plyn-
nym médiom, u ktorého je moZné plynulé
nastavenie stupila tvarovania. Zariadenie po-
zostdva z tvarovacej trysky tvorenou tvaro-
vacou dyzou zaustujicou do difdzora a z
natld¢acej komory, tvorenej do ruZice uspo-
riadanymi lamelami, ktorych spodné ¢éast je
pomocou dorazovej objimky s kuZelovou plo-
chou pre dosadanie gul6fek a axidlne pre-
staviteIného ¢lena prestavitelnéd v radidinom
smere. To umoZiiuje plynule menit konicitu
dutiny a tym aj tvarovaciu G&innost.
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RieSenie sa tyka tvarovacieho zariadenia
pre textirovanie vldkna natl4€anim pomo-
cou plynného média pritcm konStrukcia u-
moZiiuje plynulé nastavenie stupiia tvaro-
vania.

St zndme viaceré postupy a prisludné za-
riadenia, ktorych afelom je tiprava vidkna
nazyvand textirovanie. Ufelom textirovania
je udelit vldknu vhodné vlastnosti — obije-
movost pre jeho pouZitie a spracovanie v
textilnom priemysle.

Medzi vyznagné postupy textirovaunia pat-
ri spssob tvarovania natla€anim pomocou
plynného média. Princip tohto postupu spo-
¢iva v pcdavani vldkna ejekénym udinkom
pridiaceho média do urditého priestoru, kde
vplyvom vhodnych podmienok sa dosahuje
sformovania tohto vldkna do tvara stéle sa
cbhnovujicej zdtky, v ktorej sa vldkno me-
chanicky deformuje, zafixovdva sa tédto de-
formécia a v tomto stave sa transportuje k
dalSej operdcii. Zariadenie umoZiiujice ta-
kyto postup sa nazyva tvarovacia komoérka.

Z pomerne velkého mnoZstva tvarovacich
komorok sa v priemyselnom meritku vyuZi-
va len mélo rieSeni, ktorych spolofnym zna-
kom je, e obsahujii dva principidlne uzly
tvarovacieho procesu: tvarovaciu trysku a
natlddaciu kemoru. Obidva tieto uzly posky-
tujd pomerne Sirokl variabilitu pre ich kon-
Strukéué prevedenie, z kombindcil ktorych
je moZné vytvorlt komoérky pomerne rozdiel-
nych vlastnosti, vhodnych pre texttirovanie
len urc¢itého typu vldkna, alebo komorky u-
niverzdlnejSieho charakteru.

St napriklad zndme zariadenia, ktorych
tvarovacia tryska je tvorena dyzou a diftuzo-
rom za ti¢elom ulah&enia navliekania vlék-
na pri jeho ndbehu v axidlnom smere navzi-
jom posuvnych a s natld€acou komorou tva-
rovo nemenitelné prevedenie, alebo zaria-
denia so 38pecidlnou tvarovacou tryskou
nemenite!nych vlastnosti a s natldacou ko-
moron tverenou sfistavou lamiel usporiada-
nych do nezmenitelného zeometrického tva-
ru. Niektoré zo zariadeni v3ak cbsahuji prv-
ky umoZiiujice modifikova! ich vlastnosti a
prispdsobit sa tak potrebam vidkna.

Popri inom jednd sa hlavne o moZnost zme-
ny textdrovacej uginnosti tvarovacej trys-
ky napriklad zmenou dimenzii trysky a zme-
ny konicity natld¢acej komory napriklad jej
vymenou. Spoloe€nou nevyhodou tychto rie-
Seni je skutofnost, Ze ani jeden z uvedenych
parametrov nemoZno menit plynule a v prie-
behu tvarovacieho procesu, ale jen jednoréa-
zovym aktom pred zapofatim textirovania
a podla dopredu overeného predpisu pre
kazdy typ vldkna. To staZuje nabeh novych
typov vldkna a vznédSa naroky na stabilitu
vedenia textlirovacieho procesu i kvality
spracovavaného vldkna.

Uvedeny nedostatok odstraitiuje navrho-
vané rieSenie tvarovacieho zariadenia tym,
Ze dva vyznadné parametre tvarcvacieho pro-
cesu, textirovaciu tdinnost tvarovacej trys-
ky a konicitu natld€acej komory umoZiiuje
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menit plynule a v priebehu tvarovacieho
procesu.

Predmetné tvarovacie zariadenie je tvo-
rené tvarovacou tryskou a natldfacou Kko-
morou nésledne za sebou umiestenych v
zdkladnom telese 3 komodrky. Tvarovacia
tryska pozostdva z diflizora 4 a z tvarova-
cej dyzy 1 uloZenej v axidlnom smere po-
suvne. tak, aby bolo mo#né menit prietefny
prierez trysky. Natlafacia komera je tvo-
rend hrotmi do ruZice usporiadanych lamiel
5, v ich hornej &asti uloZenych na& vyustok
tvarovacej trysky 12 a v ich spodnej Casti
prestaviteIne uloZenych tak, aby tieto bolo
moZné radidlne prestuvat a tym menit geo-
metriu natld€acej komory.

Na pripojenom vykrese je zobrazené tva-
rovacie zariadenie podla tohoto vynélezu v
jeho pozdiZnom reze, priom prestavitelné
prvky tohoto zariadenia st v lavej a pravej
polovici rezu nakreslené v ich krajnych po-
lohéch.

Tvarovacie zariadenie pozostdva z tvaro-
vacej dyzy 1, prostrednictvom zdvitu 2 a-
xidlne prestavitelnej v zdkladnom telese 3
obsahujicom diftzor 4, ktory s tvarovacou
dyzou 1 vytvara tvarovaciu trysku.

Natlacacia komora pozostdva zo sady la-
miel %, za Gfelom zabezpednia ich vzijom-
nej polohy uloZenych v ruZicovom telese 6
tak, aby lamelové hroty 7 vytvorili dutinu 8.
Ru#icové teleso B je v zdkladnom telese 3
upevnené pomocouw matice 9. Tvar dutiny 8
menitelny radidlnym posuvom lamiel 5, je
urfeny jej hornym a spodnym prierezom.
Horny prierez dutiny 8 je uréeny dorazenim
hornych lamelovych zoSikmeni 10 na kuZel
11 & dorazenim lamelovych hrotov 7 na vy-
naink tvarovacej trysky 12. Spodny prierez
dutiny # je urfeny dotladenim chrbtovych
¢asti lamiel 5§ na guidtky 13, opierajiice sa
na kuZelovi plochu 14 dorazovej objimky 15,
ktoré dotlé€anie zabezpetuje vystupny &len
18 svojim p&scbenim na spodné lamelové
zoSikmenie 17. Dorazové objimka 15 ako i
vystupny &len 16 st za uGfelom zabezpe-
C¢enia ich vzdjommne protichodného axidlne-
ho posuvu opatrené ruZicovym zavitem 18
& abjimkovym z4vitom 19.

Zmena textdirovacej udinnosti tvarovacej
trysky sa podla tohto vyndlezu dosahuje po-
otodenim tvarovacej dyzy 1. Ndsledkom to-
ho a pdsobenim zAvitu nastdva jej axidlne
presunutie, ¢im sa meni uréujici parameter
textiirovacej afinnosti, prietoény prierez tva-
rovacej trysky.

Zmena konicity natla€acej komory sa po-
dla tohto vyndlezu dosahuje prostreduict-
vom zmeny prierezu dutiny lamelovych hro-
tov tak, Ze pootofenim dorazovej objimky
za sUCasného pridrZania vystupného ¢&lena
16 a pdsocbenim ruZicového zavitu 18 a ob-
jimkového zavitu 19 sa dosahuje vzajomne
protichodného axidlneho presuvu tychto
dvoch stdasti, ndsledkom ¢oho a pdsobenim
kuZelovej plochy 14 nastdva presun guld-
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ek 13 v radidlnom smere a tym tieZ zme-
na spodného prierezu dutiny 8.

Predmetné tvarovacie zariadenie pracuje
nasledovne:

Plynné pracovné médium, prevaZne tla-
kovy predohriaty vzduch na vySSiu teplo-
tu privedeny do tvarovacej trysky vytvdra
v nej ejestorovy efekt, ktorym poschi na
vldkne, odtahuje ho od uzla predchadzaji-
ceho tvarovaci proces a vrhd ho do dutiny
& natliCacej komory. Tu je vldkno vplyvom
explozie vzduchu pritld€ané na lamelové
hroty 7, kde G€inkom trenia sa pohybh tch-
to vldkna pribrzduje aZ ono narazi na zdt-
ku vldken. Dochdadza k mechanickej defor-
maécii jednotlivych fibriliek vldkna a tc€in-
kom sil na zatku pOsobiacich, ako i sil zat-
ku pribrzdujiacich sa dosahuje jednak poZa-
dovanej intenzity natlaania zatky a tieZ jej
pravidelny transport pozdiZ dutiny 8 a cez
vystupny ¢len 18 k dalSej operécii.

je evidentné, Ze je vyhodné mat moZnost
ovplyviiovania spomenutfch sil, ¢o pred-
metné rieSenie umoZiiuje tak pre sily na zdt-
ku pdsobiace, ako i pre sily zatku pribrz-
dujlce.

Sily na zatku pdsobiace, prevaine repre-
zentované zmenou hybunosti vidkna i vzdu-
chu a hodnotou tlaku vzduchu v kombrke,
je umoZnené ovplyviiovat zmenou prietoc-
ného prierezu tvarovacej trysky, a to plynu-
le a v priebehu tvarovacieho procesu, ¢oho
nésledkom je aj zmena textGrovacej aé&in-
nosti tvarovacej trysky, danej jej ejek&nym

u€inkom, mnoZstvom spotrebovaného vzdu-
chu a stupiiom explézie a vzduchu na jeho
vstupe do natld€acej komory.

Sily zdtku pribrzdujice prevaZne repre-
zentované uéinkom trenia vldkna o lame-
lové hroty 7, st takto dané normélovymi
silami od intenzity natldania zitku, pri-
sluSnou hodnotou su€initela trenia vldkna
a kenicitou dutiny 8 natlaCacej komory. Rie-
Senie predmetnej natlaCacej komory ttto ko-
nicitu umozZiiuje plynule a v priebehu tva-
rovacieho procesu menit, a to zmenou vel-
kosti spodného prierezu dutiny 8. ‘

Tvarovacie zariadenie pre textarovanie
vldkna natld€anim pomocou plynného mé-
dia podla tohto rieSenia ma vyhodu v tom,
Ze predmetnou zmenou texthrovacej ufin-
nosti tvarovacej trysky a zmenou Kkonicity
natlacacej komory umoZiiuje prispdsobovata
optimalizovat jeho vlastnosti potrebam spra-
covdvaného vldkna, a to sp&sobom plynu-
lym a menitelnym v priebehu tvarovacieho
procesu. To méa vyznam pri zmene Kkvality
vldkna, zihene podmienok celého textirova-
cieho procesu, zmene poZadovaneého stupiia
tvarovania, ale hlavne pri zmene stifinitela
trenia vldkna napriklad vplyvom prepara-
cie na vldkne, alebo farbiva ¢i uZ povrcho-
vo, alebo v hmote farebnych vldken. Inym
pripadom vyuZitia mé%e byt rozSirenie tva-
rovania natlaanim pomocou plynného mé-
dia aj na tie typy vldken, ktoré tymto spo-
scbom neboli doteraz zvladnuté v priemy-
selnom meritku.

PREDMET VYNALEZU

Tvarovacie zariadenie pre textdrovanie
vldkna natléCanim plynnym meédiom pozo-
stavajlce z tvarovacej trysky tvorenej axidl-
ne prestavitelnou tvarovacou dyzou zausiu-
jicou do difizora, pod ktorym sa nachddza
natldfacia komora tvorend sustavou lamiel
v horpnej ¢asti uloZenych na vyustok tvaro-

vacej trysky v zakladnom telese vyznacle-
né tym, Ze spodnd Cast lamiel (5] uloZe-
nych v ruZicovom telese (6) je pomocou do-
razovej ohjimky (15) s kuZelovou plochou
(14) pre dosadanie gultCek (13) a axidlne
prestavitelného vystupného ¢lena (18] pre-
stavitelnd v radidinom smere.
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