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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva popisem metod zpracovani textilnich vladken do pfize,
a dale jednotlivymi stupni vyrobni linky s podrobnéj$im zaméfenim na zpusoby dopradani,
predev§im na strojich firmy Rieter AG ve Svycarském Winterthuru s dcefinou spole¢nosti
v Usti nad Orlici. Prace zaroveii popisuje pouZivané materialy a jejich vlastnosti ve vztahu
k vyrobnim a zpracujicim strojim.

Nasledné je provedena analyza soucasného feSeni brzdicky ptfize pro obsluzny
automat, jeji vyhody a nevyhody, spolu se stanovenim pozadavki na nové feSeni. Byl
vytvofen navrh konstrukéniho feSeni nové brzdicky ptfize s mechanickym pfidrzovanim,
umisténé na kazdé spradaci jednotce v nékolika konceptech a navrhovych schématech. Po
vybéru nejvhodnéjsi varianty s ohledem na vyrobni naklady, spotfebu energie pii provozu
stroje a pii cyklu brzdéni byla tato varianta vyrobena, sestavena a testovana v laboratofi na
referencnich textilnich materialech.

V zavéru prace je provedeno hodnoceni celého feSeni a navrzen dal§i postup
v testovani nejen v laboratofi ale i pro pfipadné pouziti na strojich instalovanych v pradelnach
zakaznikl spolecnosti Rieter.

ABSTRACT

This diploma thesis describes methods of textile fibers treatment, production levels
with detailed focus on spinning process especially by Rieter AG in Winterthur, Switzerland,
subsidiary company in Usti nad Orlici. Thesis also describes production materials and it’s
behavior in relations to production machines. Analysis of the current solution, it’s pros and
cons is also done. Setting of requirements of new solution. Creating proposals of design
solutions of yarn keeper with mechanic clamp situated on spinning unit on Air-Jet machine.
Creating concepts and proposal schemes. After choosing of best possible solution considering
production costs, electric consumption during working machine and during active cycle was
this variation produce.

At the end is review of complete solution and prospective next steps in testing not only
in laboratory and prospects of using in field.

KLICOVA SLOVA

Spradaci stroj, doptfadaci stroj, pfize, textilni material, tryskové predeni, Air-Jet, brzdicka
ptize, jednotkova automatizace, zapradani, konstrukce, vyvoj

KEY WORDS

Spinning machine, yarn, textile material, yarn brake, jet spinning, Air-jet, yarn keeper, single
automation, piecing, design, development
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2 UVOD

Dopradaci stroje se pouzivaji pro vyrobu textilni piize. Pfize je vstupnim polotovarem
pro tkaci a pletaci stroje vyrabé&jici nasledné plosné textilie, tj. pleteniny a tkaniny. Textilni
ptize se sklada ze svazku jednotlivych textilnich vlaken, mechanicky zakroucenych tak, aby
vysledny utvar mél pozadovanou pevnost. PoCet vlaken v prufezu pfize je dan pozadovanou
jemnosti prize definované jako hmotnost na jednotku délky. Vychozi surovinou pro vyrobu
ptize je svazek paralelné usporadanych vldken nazyvany pramen piipadné ptast, ktery je
produktem ptedchozich technologickych Grovni zpracovani bavlnénych nebo jinych textilnich
vlaken. Pramen i prast mize mit riznou jemnost (délkovou hmotnost), plati vSak, ze ma vzdy
vyS§si délkovou hmotnost, nez piize z ného vyrabéna. Vzdy tedy pfi piedeni pfize dochazi ke
zjemnovani vlakenného toku pted jeho zakrucovanim.

Vlakna pro vyrobu pifize mohou byt nejriznéjsiho ptivodu, Od pfirodnich jako napf.
bavlna, vlna, juta, pfirodni hedvabi az po chemickd a to predevsim viskdza, polyester,
polypropylen, polyamid aj.

Vyroba pfize se nazyva spradani, predeni pfipadné doptradani. V soucCasnosti jsou
prumyslové vyuzivany tii typy predeni a to prstencové, rotorové a tryskové. Spolu
s pozadavky trhu probiha intenzivni vyvoj dopfadacich stroji za ucelem zvySeni produkce
pfize, rozsahu druhti materialu a zvySeni kvality vysledného produktu. Nejmodernéjsim
zpusobem vyroby pfize je tryskové predeni, kde k zakrutu vlaken dochazi pomoci viru
vzduchu. Nelze vsak fici, ze jde o metodu nejlepsi, protoze kazda metoda vyroby pfize je
vhodna pro rizné materialy a kazdy stroj vyzaduje jiné mnozstvi operatora a jinou udrzbu.
Obecné plati, ze tryskové predeni je vhodné pro materidly s malym mnozstvim necistot pro
predeni pfizi s vysokou uzitnou hodnotou. Je rovnéz vhodné pro produkci jemnéjSich pfizi
v porovnani s rotorovym piedenim. Velkou vyhodou tryskového predeni je vysoka produkcni
rychlost.

Stroj Air-Jet (Obr. 1.1) se sklada z nékolika hlavnich konstrukénich celkl, muze
obsahovat podle varianty stroje az 200 spfadnich pozic. Jedna se o pln€ automaticky stroj,
ktery dokaze spradni jednotku obsluhovat samostatné a to pomoci nékolika pojizdnych
robotd.




Ustav vyrobnich strojd, systémd a robotiky T
Str. 12
DIPLOMOVA PRACE | (.

3 TEXTILNE - TECHNOLOGICKY POPIS

3.1 Zpracovavané materialy

V textilnim primyslu jsou zpracovavany nejruzn€jsi vlakenné materialy. Lisi se jak
jejich aplikacemi, tak i pouzitymi vyrobnimi technologiemi. Tato Cast prace se zabyva pouze
materialy obvykle zpracovavanymi tryskovym piedenim.

Rozsah vyuziti tryskového stroje zahrnuje aplikace 100% polyesteru, ¢esané baviny,
celulozovych materiala (viskozy), mikro vlaken a smési materiala vCetné chemickych vlaken,
pfi¢emz pii zpracovani materialu s obsahem vice jak 50% polyesteru je nutno stroj doplnit
specialnim vybavenim.

3.1.1 100% polyester

Jedna se o synteticky textilni material, zakladni surovinou pro vyrobu je ropa. Stoupajici
svétova vyroba polyesterovych vlaken potvrzuje jejich dilezitost v textilnim pramyslu.[2]
V soucasnosti se jedna o nejpouzivanéjsi synteticky textilni material. Vyskytuje se napiic
celym spektrem textilnich vyrobka. [3]

3.1.2 Cesané bavlna

Bavlna je pfirodni material rostlinného ptvodu. Je ziskavana z rostliny zvané bavlnik. Je
nejpouzivan&j$im rostlinnym materidlem. Cesana bavlna ma vlakna dlouha alespofi 36mm,
kratka vlakna jsou v prib&hu pfipravy vstupni suroviny (pramene) specialnim strojem
vycCesana. Vysledna ptize se vyznacuje velkou stejnomérnosti, hladkosti a pevnosti.[2]

3.1.3 Celul6zové materialy a mikrovlakna

Vychozim materialem pifi vyrob€ celulozovych vlaken je dievo jehlicnatych a listnatych
stromt.[2] V posledni dobé se pouziva i bambus. Nejvétsim zastupcem této skupiny je
viskoza. Vlakna viskozy jsou podstatné jemnéj§i nez bavlna a vlastnostmi se podobaji
ptirodnimu hedvabi, avsak jsou podstatné levné&jsi. To je davod, pro¢ se u nékterych vyrobka
pouziva misto hedvabi praveé viskdza. Celulozova mikrovlakna jsou jesté jemné)si a podobna
hedvabi. [3]

3.1.4 Smési materiala

Smési textilnich vldken se pouzivaji predevS§im pro spojeni pozitivnich vlastnosti vSech
slozek. Jedna se o Cesanou bavlnu s vlakny celuldzy, ¢esanou bavinu s polyesterem, celulozu
s polyesterem a mykanou bavlnu s polyesterem. [3]

3.2 Vlastnosti prize podle technologie vyroby

V soucasné dobé jsou komercné vyuzivany tfi principy vyroby textilnich pfizi a to je
princip prstencového predeni, které je nejstarsi a navazuje na historicky vyvoj predeni (viz
kapitola 4.1) dale bezvietenovy nebo také rotorovy, (vynalezeny v Sedesatych letech ve VUB
v Usti nad Orlici) a jako posledni tryskovy (vzduchovy) princip, ktery je naopak nejnoveéjsi.
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Obr. 3.1 Pize [3]

3.2.1 Popis a vlastnosti pfize z prstencového stroje [7]
V dasledku krouceni vlaken v celém objemu ziskaji vSechna nebo néktera vlakna

spiralovy tvar. U prstencovych pfizi zakrut mifi od stfedu prifezu smérem k povrchu. Na
povrchu pfize maji vlakna tupéjsi hel vici ose prize vzhledem ke stiedu, kde je uhel ostrejsi.
Protoze jsou vlakna smérem ke svému stiedu stdle mén€ pevné navinuta, nazyvame tento typ
jako obalovy zakrut.

3.2.2 Popis a vlastnosti pfize z bezvietenovych stroju [7]

V kontrastu s prstencovym piedenim dochazi u rotorového predeni k utvareni zakrutu
uprostied prufezu a postupuje smérem k povrchu. V pfitomnosti roztifepeného koneCku piize
v rotoru zachyti rotor nejprve vlakna ve stiedu tvofené piize a teprve potom nasledna rotace
pozvolné zakrouti zbytek materialu obalujici jadro. Uvnitf pfize, kde nelze zabranit kroucenti,
se stava celek kompaktnim a zaroven také pevnéjSim. Na druhou stranu smérem k povrchu se
stava celek méné pevnym a kompaktnim ¢imz je také CasteCné zabranéno samovolnému
krouceni vysledné piize.

3.2.3 Popis a vlastnosti pfize vypiedené na vzduchovém stroji

Vlakna v jadru pfize jsou obalena jen krat§imi vlakny (nepravy zakrut). Tudiz je
pevnost pfize niz$i, nez u prstencové prize. Je to zpusobeno také tim, ze kratka vlakna
nedokazou drzet celek tak dobfe pohromadé v optimalnim tvaru. Minimalni pocet vlaken
potiebny pro vytvofeni samotného zakrutu je cca 15% - 20% zcelého prufezu piize.
V soucasnosti je tento systém vhodny zejména pro uméla vldkna, smeési baviny s umelymi
vlakny a baviny upravené Cesanim. [7]

Systém pouziva jednu trysku (Obr. 3.1) kolem které dochéazi k zakrutu pomoci viru
vzduchu. Pro pfizi je typicka velmi nizka chlupatost a vysoka hustota. Rozhodujici vyhodou i
proti ostatnim piizim je zaptedek (spoj), ktery je velmi podobny konstantni pfizi a nevytvari
tak viditelnou vadu a také velmi jemny omak pfize. Pfi nasledném zpracovéni je vyhodou
predev§im nizké mnozstvi vlaken odvedenych do odpadu a mensi spotteba barviciho Cinidla
pii stejném probarveni. Vysledny produkt se vyznacuje nizkou zmolkovatosti, vysokou
odolnosti pfi prani a stalosti rozmért.[7]
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Obr. 3.2 Princip tvorby zakrutu [3]

Charakteristiky pfize vzduchového stroje:
e Unikatné nizka chlupatost
e Vysoka hustota
e Mal4 tendence k odlétavani vlaken do odpadu
e (Odolnost materialu proti otéru.

Vyhody procesu vzduchového predeni:
e Nizs§i spotfeba barviciho Cinidla pfi stejné intenzité probarveni
e Mala tendence k lepivosti vldken
e Mal4 prasnost pfi procesu piedeni.

Vzhled latky:
e Snizena tendence ke zmolkovani
e Odolnost proti Castému prani.

Typické produkty z ptize vzduchového doptadaciho stroje:
e Pletené zbozi
e Svrchni obleceni
e Lozni pradlo.

Tak jako kazdy stroj je vhodny pro aplikace jinych materiald, tak i kazdy material je
vhodny pro vyrobu jinych druht latek a jiné finalni vyrobky. Uceleny nahled poskytuje
Tabulka 1.
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Ring-spun Yarn Open-End Yarn i Air-jet Yarn
elacsic : compact rotar spun friction spun jet spun, two nozzles, - vortex spun, one nozzle

 false twist process

Fiber disposition:

in the core parallel, i parallel, | less parallel, ! lose parallel, parallel without twist - parallel without twist
helical ¢ helical i helical i helical i

in the sheath parallel, i parallel, mare random, less parallel, & % of hbers twisted 20 % of fibers twisted
helical ¢ helical | less twisted | helical i around core in spirals | around core in spirals

Fiber orientation:

parallelism: good very good medium ' levwe ' medium ] good
tompacinass: ] campact ' very compact, open compact ta ' compact ] campact
¢ round i open
N handle F— ..mn S ..Snﬂ R ,h'”d S ._h'”d S ._ hard e ..mgdmm mrard S
. .h:ai.ri.n.g.ss.‘: ..... r.lu.li.c..!a. h.IE; . .,.IE.”;I ........ .. .lll;!r.v.h.:“:.. ..... .. .[t,.....: ....... .. mme s ‘.|E.,,;‘..h;_, ;-n.Er._h.u m R
stiffrness: : low ' low high high high ] fairly high

Tab. 1 Prehled stroju a vlastnosti materiala [7]

3.2 Historie sprradani [4]

Jako prvni materialy k predeni ¢loveék pouzival zvifeci chlupy a kratka vlakna rostlin.
Kratka vlakna se spojila do praminku, ktery byl zakroucen, aby ziskal potfebnou pevnost a
pruznost.

Prvni praminky byly valeny dlani po stehné. Jako dal$i stupen vyvoje ¢lovék pouzival
prvni primitivni nastroje — vieténka. Pfadlena vytahovanim vldken z choméace (koudele),
vytvarela co nejrovnomérnéjsi pramen. Poté ho zkroutila roztoCenim vieténka. Na vieténku
byl umistén pfeslen, jakysi setrvacnik vyrobeny z téz§iho materialu (palend hlina, sklo, kov).
Je potieba uvést, ze se jednalo o predeni pretrzité (diskontinualni). Vykon pradleny se
pohyboval podle jemnosti pfize mezi 60 a 100 m/hodinu.

Asi ve 12. stoleti se objevilo spradaci kolo, které zvysilo vykon piadleny na
dvojnasobek oproti rucnimu piedeni. AvSak zasadni zlom pfinesl v 16. stoleti Slapaci
kolovrat. Hlavni prednosti bylo, ze vietenik byl pohanén nohou, takze pradlena méla ob¢ ruce
volné pro vytahovani a urovnavani vlaken. Na kolovratu bylo tedy mozné nepfetrzité predeni,
coz podstatné zvysilo vykonnost.

V 18. stoleti bylo vytvoreno né€kolik druha stroju, které byly schopné uspokojit stale se
zvySujici poptavku po textiliich a tedy 1 po pfizi. Vytvafeni pramenu zvladken bylo
automatizovano priachodem pres valeCky a spradaci stroje mély vice vieten, ¢imz dosahovaly
vétsi produktivity. Jako pohon slouzila bud’ energie vodniho kola, nebo zentouru tazeného
zvitaty.

Dal§im zasadnim vyvojovym stupném spiadani byl prstencovy dopradaci stroj, velmi
rozsiteny koncem 19. stoleti. Prvni stroje dosahovaly vystupni rychlosti pfize jen nékolik
metrt za minutu. Zakladni princip se podoba ru¢nimu piedeni. (Obr. 3.3)
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Obr. 3.3 Princip prstencového predeni [4]

Pozadavky na vyrobu pfize se stale zvySovaly, v poloviné 20. stoleti byly jiz znamy
prvni zpusoby predeni s volnym koncem, tzv. rotorové stroje (OE — Open End Spinning).
Prvni komeréné pouzitelny princip rotorového piedeni byl vynalezen v 60. letech ve VUB
v Usti nad Orlici a licenci na tento vynalez zakoupila fada svétovych vyrobcd textilnich
strojd, véetn& spole¢nosti Rieter ve Svycarsku. Tato technologie poprvé od sebe oddélila
proces zakrucovani a navijeni. Diky tomu se mohl zvétSit objem navinu na civce, ktera se jiz
nemusi otaget tak vysokou rychlosti. Cimz se minimalizovaly prostoje pro vyménu civky.

3.3 Linka pro zpracovani textilu

Pro jednotlivé doptadaci stroje jsou potiebné jiné pripravné operace. Linka (schéma v
priloze) je sestavena tak, aby bylo dosazeno spolehlivé funkce a byla dosazena pozadovana
kvalita vysledného produktu.

Tato prace popisuje jen zakladni nahled na linku zpracujici textilni material a popisuje
pouze nejhojnéji pouzivané stroje.

3.3.1 Stroje pro automatické otevirani baliki - UNIfloc [5]

Jedna se o dnes nejpouzivanéjsi stroj pro otevirani baliki. Umoziiuje odebirat material
z az 130 balik a az ze Ctyf materiald soucasné. Maximalni délka usporadani 47.2m. Vykon
stroje je az 1400kg/hod.

Pfivodni kanal je ulozen na dvou kolejnicich, které jsou pfipevnény k podlaze.
Zartizeni, které se pohybuje dopfedu a vzad po kolejich zahrnuje véz, ktera je schopna se
pootocit o 180° a zaroven drzi odebiraci zatizeni. Tato jednotka je na vézi upevnéna a je
schopna snizovat, nebo zvySovat svoji vysku od podlahy. V odebiracim zafizeni je upevnén
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odebiraci valec se specialné tvarovanymi dvojzuby. Valec je pohanény tak, aby mohl ménit
smysl otaceni a tedy cely stroj mohl pracovat v doptednim 1 zpétném smeéru.

Obr. 3.4 Rieter UNIfloc [5]

3.3.2 Mykacky [5]
Dulezitost strojii pro mykani se zvySuje s vyvojem novych spradnich technologii. Vliv
mykacky na kvalitu pfize vyplyva z velmi slozitého procesu samotného a zaroveri tlaku na

zavadéni velmi vysokych produkcnich temp.

Mykacka ma za ukol pfipravit textilni material pro dalsi fazi zpracovani a to je tzv.
,.faze jednotlivych vlaken“. Je urCena k odstranéni necistot, prachu a rozmotani nopka. Dale
pak k odstranéni pfili§ kratkych vlaken, narovnani vlaken, celkové homogenizaci a nakonec
k formovani pramene. Musi byt samoziejmé zachovan vysoky vykon, opatrné zachédzeni
s vlakny a vysoké vyuziti materialu.

Princip funkce je patrny ze schématu (Obr. 3.5). Vstupni material je pfivadén pomoci
potrubi do pfivodniho skluzového zlabu. Dale je pak dopravovan pomoci né€kolika valecka
k hlavnimu valci. V priabéhu pohybu pfes mykaci segmenty material opousti vétSina necistot,
které padaji do sbérace a jsou odsavany do odpadu. Dale je material upraven pomoci femene
odepinaciho hlavni valec, je dale unasen k pfidavnému valci a dale pomoci systému valeckt
az do konvi.
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Obr. 3.5 Mykacka [5]

3.3.3 Protahovani [6]

Z komerc¢niho hlediska je protahovaci stroj méalo vyznamny — do vyrobni ceny pfize
pfispiva jen méné€, nez tfemi procenty. Ackoli technologicky vyznam je velmi zna¢ny. Ma
vliv hlavné na stejnomeérnost pfize.

Nejdalezit€jsim ukolem protahovacky je homogenizace pramene. Pramen, ktery je
dodavan na vstupu protahovacky ma stuperni nevyrovnanosti na neakceptovatelné urovni. Dale
usmeériuje vlakna, promicha a odstrani dalsi nezadouci prach.

Ctyfi nebo az osm prament je dodavano do vstupu protahovaciho Gstroji (Obr. 3.6).
Odebiraci dvojice valeckt je nad kazdou konvi. Samotné protahovaci ustroji se sklada
z nékolika dvojic valeCku, které zajisti potiebné prodlouzeni pramene a tim narovnani vlaken
v ném. Pramen na vystupu za valeCky prochazi skrz trubku do vystupni dvojice valecku a dale

je ukladan do konve.
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Obr. 3.6 Protahovacka [6]

3.3.4 Cesani [6]

Cesaci sekce, nejGastji v poStu tii kust, je vlozena mezi mykacku a protahovalku,
nebo mezi protahovacky. Instaluje se, kdyz mykaci a protahovaci stroje nedosahuji
pozadavku na kvalitu vysledného produktu. Cenovy narast pii pouziti tohoto zafizeni je
znacny. Je dan procesem samotnym, kdy zpracovavany material musi byt akcelerovan a
zastaven asi 7.5x za sekundu. Soucasna konstruk¢ni feseni jsou proto obdivuhodna.

Cesacka je aplikovana do systémd pro zpracovani stiednich aZ jemnych piizi a ma
pozitivni vliv na vyrovnanost, pevnost a Cistotu pfize, protoze kratka vlakna, zpusobujici
nehomogenitu, jsou pii procesu ¢esani odstranéna. Tyto vlastnosti se u vysledné latky projevi
jako hladkost, dobry vizualni vzhled a pfijemny omak.

Pramen je vyCesavan pomoci systému valeckul, hlavniho vycCesavaciho valce a skfipct.
Tim je dosazeno vysoké jednotnosti a stejnomérnosti pramene.

3.3.5 Préastovani
Protahovacka produkuje pramen, ktery dosahuje charakteristiky nutné pro vytvoreni
ptize. Zde se nabizi otdzka, pro¢ neni pramen pouzivan jako vstupni material pro prstencové

predeni namisto draze vyrobeného prastu. Prastovaci stroj je komplikovany, drahy a Casto
zpusobuje chyby. Je pouzit ze dvou principialnich divodu. Prvni divod je pozadovana
jemnost prastu. Prstencovy stroj neni schopen dosahnout takového protazeni vstupni suroviny,
aby ze standartniho pramene vyrobil pfizi. Druhy divod je doprava vstupniho materialu pro
prstencovy stroj. Bylo by velmi naro¢né dopravovat celé konve na misto vstupu materialu do
prstencového stroje.

Hlavnim tkolem ptastovaciho stroje je tedy zvySeni jemnosti materialu. V prabéhu
produkce musi byt zaroven materidlu dodan urcity velmi maly zakrut tak, aby piast drzel
pohromadé. Tretim ukolem je navinuti pfastu na civku. Pravé posledni ukol je konstrukéné
nejslozitéjsi.

Material je ke stroji (Obr. 3.7) dopraven v konvich a vtahovan ke zpracovani pomoci
nékolika dvojici pohanénych valeckd. Tyto valeCky dopravuji pramen k protahujicimu Gstroji,
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které se sklada z nékolika dvojici valeckd. Produkt vystupuyjici z valecka je prili§ tenky na to,

aby drzel pti sobé, proto dochazi ke zpevnéni pomoci zakrouceni a to 25-60 otaCek na metr

délky. Nakonec je prast navinut na civku.
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Obr. 3.7 Prastovacka [6]

Postup zpracovani byl popsan na obecném piikladu vyrobni linky kde je vstupni
komoditou bavlna a na vystupu je pfize. Stroje pro dopradani jsou popsany v nasledujici

kapitole.
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4 KONSTRUKCE DOPRADACICH STROJU

Charakteristika vypredené ptize je dand druhem pouzitého materidlu. Stejnou mérou
ma na jeji vlastnosti vliv 1 struktura ptize samotné, kterou v nejvétsi mife ovliviiuje pouzita
strojni technologie. [7]

V nasledujici kapitole je popsana konstrukce tii stroju, jez zastupuji tfi dnes komercné
pouzivané systémy predeni. Nejvetsi pozornost je vénovana tryskovému (vzduchovému)
doptadacimu stroji Air-Jet, jehoz jednou komponentou se dale zabyva tato prace.

4.1 Prstencové predeni [8]

4.1.1 Uvod do problematiky
Stroj pro prstencové predeni byl vynalezen Ameri¢anem Thorpem v roce 1828.

V prabéhu vice nez 180 let postupného vyvoje prodélal stroj znaéné zmény, avSak princip
procesu samotného zustal stale stejny. Od 70. let 20. stoleti se zvysila produktivita stroje o
40%. Bylo to zapfi¢inéno pouzitim mensich prstenct, implementaci zapfadani do systému
navijeni a soustavnému vylepSovani prstenct a jezdcu a jejich materialt.

Stuperi automatizace se také vyznamné zvysil. Tak jak proces vyvoje neni jeste stale u
konce, prstencové piedeni bude pokracovat jako nejrozsirencj$i metoda predeni pro jeho
nepiekonané vyhody oproti modernim dopfadacim metodam. K vyhodam patii univerzalnost
pouziti stroje, to znamena, Ze prakticky jakykoli material a pfize libovolné jemnosti i muze
byt vypredena na tomto typu stroje. Dale jsou to pak vlastnosti vysledné piize jako struktura a
houzevnatost. Stroj neni pfili§ konstruk¢né komplikovany. V neposledni fade je to také stari
know-how samotné technologie a s tim spojeny stupeii vyvoje a dostupnost.

Pii soucCasném stavu techniky muzeme predpokladat, ze nové spradaci metody
nepfinesou v dohledné dob€ do této klasické oblasti nijak podstatny pralom.

4.1.2 Funkce a rezim prace

Ukolem prstencového stroje je po vstupu piastu do ustroji jej protahnout na
pozadovanou jemnost, udélit viaknim houzevnatost tim, Ze se zakrouti a navinout vzniklou
ptizi ve vhodné forme a, transportovat ji do mista dalSiho zpracovani. Princip funkce je patrny
z diagramu (Obr. 4.1).

Civky s prastem jsou upevnény v drzacich, které jsou umistény na civecnicich. Vodici
tyCe smetuji pramen do protahovaciho systému, kde dochazi k protazeni na finalni jemnost.
Tento systém je jednou z nejdalezitéjSich soucasti stroje a ma znacny vliv na vzhled konkrétni
ptize. Po vytvoreni pasu vlaken vychazejiciho z posledniho valecku protahujiciho ustroji,
ktery se nazyva podavaci je proveden zakrut.

K zakrouceni dochazi na vietenu, které se otaci vysokou rychlosti. Bézec, pohybujici
se po prstenci je nezbytny pro odtahovani a navijeni pfize na dutinku, ktera je pfipevnéna na
vietenu. Tento bézec se pohybuje okolo vietena bez vlastniho pohonu, je pouze unasen
pohybem samotného vietena pfes piizi, ktera se na ném nachdzi. Bézec je zpozdény
v rychlosti za rychlosti vietene v disledku pasivnich odpori. Tento rozdil v rychlostech




Ustav vyrobnich strojd, systémd a robotiky T
Str. 22
DIPLOMOVA PRACE | (.

zpusobuje navijeni pfize na dutinku. V podstaté jde o podobny princip jako na prastovacim
stroji, zasadni rozdil je vSak v rychlosti procesu.

Pfize je navijena a na valcovou civku a je rozvadéna po délce pomoci pohybu lavice
s prstenci.

Obr. 4.1 Prstencové predeni [8]

Stiedni Cast stroje, kde probihd samotna produkce pfize, se sklada z (Obr. 4.2)
podélnych drzaka lozisek pro vietena a podpor po celé délce vyrobni Casti. Tyto podpory jsou
na nekolika mistech pfipevnény k ramim, které jsou rozmistény v malé vzdalenosti po sobé.
Ramy zaroveri slouzi jako podpora pro civecnici s civkami. Vietena jsou namontovana na
loziskovém drzaku, protahovaci zafizeni jsou pfipevnéna k podporam. Kazdy ram stoji na
dvou Sroubovacich patkach a je mozné nastavit jeho vySku, coz velmi usnadiiuje vyrovnani
celého stroje.

Bocnice na obou stranach stiedni ¢asti slouzi k ulozeni technickych a technologickych
komponent, které jsou spolecné pro cely stroj. Nachazi se zde napt. pohony s prevodovkami
pro centralni ovladani jednotlivych hnanych komponent kazdého spradniho mista. Déle jsou
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zde filtry a ventilatory pro praci s technologickym podtlakem, upravna stla¢eného vzduchu,
elektrické a elektronické komponenty vcetné ovladaciho panelu.

Moderni stroje zahrnuji ve své funkci i1 automaticky smekac, ktery odvede hotové
civky a zalozi prazdné dutinky.

Sitka stroje se pohybuje véetné smekaciho zafizeni mezi 800 a 1400mm a délka stroje

)

muize byt az 50m s az 1600 spradnimi misty.

T
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Obr. 4.2 Rozlozeni prstencového stroje [8]

4.1.3 Pohony stroje

Spotieba e energie prstencového stroje se podili asi 10% na cené energie, vlozené do
celé linky. I kdyZz se to nezda jako vysoké Cislo, nemél by byt tento faktor podcefiovan. A to
hlavné v pfipad€, je-li zde pozitivni ekonomicky dopad pii spravné volbé jednotlivych
pohonti.

Jako pohony pouzivé prstencovy stroj tfifazové asynchronni motory s kotvou nakratko
a to s pfimym rozbéhem, rozbéhem hvézda — trojuhelnik pfipadné s variabilnim pfevodem
(variatorem). Déle se pouzivaji asynchronni motory s fizenym usmérfiovacem (A. S. S.
drives), tfifazové kartaCové motory a stejnosmérné rotacni pohony.

Dtvodem pouzivani asynchronnich motora s kotvou nakratko jsou jejich vyhody
oproti ostatnim typim pohont. Jsou levné, relativné bezadrzbové, odolné a nejsou
komplikované.

Moderni textilni stroje potfebuji pro nékteré aplikace presnou kontrolu rychlosti
nezavisle na zatizeni. Striktni dodrzovani startovacich a brzdnych ramp je predpokladem pro
korektni chovani pfi provozu a to hlavné pii dynamickych operacich. Tento pozadavek muze
byt naplnén pifi zachovani relativné nizké ceny pouzitim beézného asynchronniho motoru
ptipojeného ke frekvenénimu meénici. DalSimi vyhodami je vysoka ucinnost, velky rozsah
otacek, jednoducha zména smyslu otaceni atd.

4.1.4 Automatizace

Automatizace nahrazuje Cinnosti, které by jinak provadéla obsluha stroje. Naklady na
obsluhu prstencového stroje bez automatizace tvoii asi 50% celkovych nakladi na lidské
zdroje celé zpracuyjici linky. Zde se nabizi prostor pro strojni automatizaci a s tim spojené
snizeni nakladi na provoz. Ackoli, kdyz se na stroj zamétime dislednéji, zjistime, Ze
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dosahnout alespor ¢asteCné automatizace jeho procest neni jednoduché. Divodem je nutnost
obsluhovani velkého mnozstvi relativné malych komponent, které zachazeji s velmi
nachylnym mediem - textilnimi vlakny. Tudiz nékteré procesy nejsou a nebudou
automatizovany, protoze je to z ekonomického hlediska neefektivni.
Procesy vhodné pro automatizaci na prstencovém stroji jsou:

e Doprava civek s prastem na stroj

e Vymeéna civek s pfastem na spradnim misté

e Davkovani pramene

e Odpadové hospodarstvi

e Obsluha pfetrzené piize

e Zastaveni prastu pii pretrhu

e Vymeéna civky s pfizi

e Doprava civek s ptizi do mista pfevijeni

e adalsi.

4.2 Bezvietenové (rotorové) predeni [9]

Tento systém se nékdy také nazyva jako rotorovy podle spradaciho rotoru, ktery je
jadrem celého systému. V zahrani¢ni literatufe je tento princip predeni ¢asto oznacovan jako
,OPEN END“, vzhledem k tomu, Ze pracuje s otevienym koncem pfize, ke kterému jsou
postupné pripradana jednotliva vlakna.

4.2.1 Uvod do problematiky

Prvni patentové zminky o tomto systému piedeni se objevily v roce 1937 (Berthelsen),
avSak prvni pouzitelny stroj byl predstaven az v roce 1951 J. Meinbergem. Dalsi vyvoj byl
viak zastaven z diivodu nedostatedného vykonu. Napad byl znovu rozvijen v Ceskoslovensku
v 60. letech minulého stoleti ve VUB v Usti nad Orlici. Prilomového Gspéchu ve vyvoji bylo
dosazeno kombinaci spradaciho rotoru s vycesavacim valeCkem, ¢imz bylo dosazeno
dokonalého sjednoceni jednotlivych vlaken. V roce 1965 byl na veletrhu v Brné predstaven
prvni prumysloveé pouzitelny stroj a v roce 1967 byl 1 stroj BD200 piedstaven také na veletrhu
v Brné a poté na textilni vystavé ITMA v Basileji. Nasledujici 1éta ve vyvoji rotorového

predeni byla charakteristickd snahou dosahnout vyssiho vykonu produkce pfi soucasném
snizeni finan¢ni zatéze pii nakupu a provozu stroju.

Soustavny vyvoj a vyzkum vyustil v takové zlepSeni stroje, ze v soucasné dobé je
velmi tézké rozpoznat piizi prstencovou od rotorové. Vyvoj otaCek motoru znamenal narast
z 30 000 otacek za minutu v 60. letech na dneSnich 170 000+ otacek za minutu. Rotorové
predeni v porovnani s prstencovym produkuje 5x — 10x vice pfize.

Rotorové predeni je charakteristické nepomérné vysSim potencidlem produkce
v porovnani s prstencovym principem. Tento potencial je soustavné navySovan neustalym
zvySovanim otacek rotoru a s tim spojenou odtahovou rychlosti. Rotorové pfize tudiz byly
vzdy uspésné u vsech aplikaci, kde mohly jako levnéj§i technologie nahradit prstencové
predeni. Vyhodou rotorového predeni je rovnéz schopnost zpracovavat textilni suroviny nizsi
kvality, mnohdy i textilni odpady.
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4.2 2 Funkéni popis systému

Proces piedeni rotorového stroje zahrnuje nékolik, po sobé nasledujicich, operaci.
V misté vstupu materidlu je pramen piivadén skrz podavaci ustroji pomoci valecku a
pridrzovace do mista vyCesavani. Rotujici vyCesavaci vale¢ek rozdeli pramen na jednotliva
vlakna, ktera jsou dale nasdvana do dopravniho kanalu. Odvraceny konec kanalu usti
do drazky rotoru (Obr. 4.3), kde odstiedivé sily zpusobené vysokymi otaCkami zapiicini
posun vlaken z kuZelové Casti az do mista nejvétsiho vnitiniho priméru. Konec piize v rotoru
se otaci a po jeho wvnitini strané ¢imz je zakrucovana a na volny konec se nabaluji dalsi
vlakna. Vyrobena ptize je odtahovana skrz keramickou vyvodku a dale navijena na civku.

Obr. 4.3 Princip zékrutu v rotoru [9]

4.2.3 Struktura rotorového stroje (Obr. 4.4)
Moderni rotorové spradaci stroje jsou oboustranné stroje se spradnimi a navijecimi
jednotkami na obou stranach stroje za ucelem snizeni zastavéné plochy, efektivnéjsi vyuziti

pohont aj. Cely stroj se sklada nékolika casti. Na obou koncich stroje najdeme bocnice
s pohony, ventilatory a v§emi ostatnimi zafizenim pro provoz celého stroje. Spradni a naviject
jednotky jsou pevné namontovany na sekci stroje. Zasobnik s prazdnymi dutinkami
s dopravnikovym systémem jsou umistény na zadnim konci stroje. 1 — 2 obsluhujici roboty na
kazdé strané stroje pro CiSténi, obsluhu a manipulaci s dutinkami a civkami. Dopravnik
plnych civek se nachazi na vrchni Casti stroje.
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Obr. 4.4 Struktura rotorového stroje [9]

4.2.4 Pohony stroje
Hlavni ¢asti systému, tedy vyCesavaci vélec a rotor jsou obvykle pohanény plochym
femenem, ktery je pohanén asynchronnim motorem. Individualni pohony umoziuji zna¢né

zvySeni flexibility, ale na druhé strané¢ znamenaji také vyssi cenu a slozité fizeni. Hlavnimi
aspekty pti navrhu pohonu je predevs§im piesnost chodu, cena a spotieba energie.

Dale jsou centralné pohanény i ostatni pohyblivé soucasti jednotky jako navijeci valec,
arozvadéni pfize. ~ Technologicky podtlak je =ziskdvan radidlnimi ventilatory. Tyto
ventilatory jsou pohanény asynchronnimi motory. Podtlak je nutny pro dopravu vlaken od
vycCesavaciho valecku do spradaciho rotoru, dale pak pro funkci robota a také pro odvod
necistot. Odpad ze stroje je svadén do blizkosti konce stroje pomoci dopravniho pasu. Zde
jsou necistoty odsaty do odpadni komory.

4.2 5 Automatizace

Systémy pro automatizaci provozu rotorového stroje jsou nedilnou soucasti
vykonnych stroji jiz po fadu let. Byly vyvinuty pro vSechny cCinnosti, které byly zprvu
obsluhovany ruc¢né a to v nékolika krocich:

e Natazeni a vlozeni zacCatku pramene z nové konve

e Automatické ¢isténi rotoru, odtahového pravlaku, obsluha po zastaveni z divodu
chyby v pfizi

e Zapradani po pretrhu a na prazdné dutinky

e Smekani plnych civek

e Zakladani prazdnych dutinek

e Doprava prazdnych dutinek

e Doprava plnych civek

e Automatické, nebo poloautomatické Cisténi filtra




U Ustav vyrobnich strojd, systémi a robotiky
- - Str. 27
v DIPLOMOVA PRACE

O—

Automatizace stroje redukuje potfebu rucni obsluhy na minimum a nahrazuje je
monitorovanim systému v pfipadé nestandartniho chovani. Pouziti automatizace je nutné
zvazit predevsim z hlediska lokace umisténi stroje a s tim spojenymi naklady na lidské zdroje.
Pro teritoria slevnéjsi pracovni silou jsou vyrabény rotorové dopradaci stroje s ¢astecnou
automatizaci, tzv. poloautomaty.

4.3 Predeni pomoci viru vzduchu [10]

Jedna se o konstruk¢éné nejslozitéjsi stroj pro predeni, ktery zaroven poskytuje nejvyssi
rychlost predeni. Od ostatnich dopfadacich stroji, vyrabénych koncernem Rieter, se lisi
jednak pouzitou spradaci technologii a déle jednotkovymi pohony kazdého spradaciho mista.

4.3.1 Historie vyvoje
Vyvoj predeni pomoci proudu vzduchu prochazel postupné nékolika etapami.

Vychozim stupném je princip predeni pomoci dvou trysek (two nozzle Air-jet spinning). Zde
je jiz uplatiiovan princip zékrutu pomoci proudu vzduchu a dochézi zde k zakrouceni vlaken
na povrchu, pficemz jadro zastava paralelni. Pfi pohledu na pfizi zde dochazi ktzv.
nepravému zakrutu (Obr. 4.5).

V roce 2008 Rieter uvedl na trh 1. vlastni stroj pro predeni pomoci viru vzduchu Air-
jet J10. Oboustranny stroj se 100 spfadnimi misty, jednotkovymi pohony a cCtyfmi
obsluhujicimi roboty posunul ekonomiku spradani kuptedu k vyssi efektivite.

Jedna se tedy o relativné novy stroj a je zde velky potencial pro pokracujici vyvoj
oproti ostatnim technologiim, kde vyvoj probiha nékolik desitek let.

‘M‘M‘”{*‘Qx‘k |

A

I

Obr. 4.5 Nepravy zakrut [10]

4.3.2 Funk¢ni popis principu piedeni
Aby bylo mozné pfist v pomoci viru vzduchu, musi byt dosazeno dvou dilezitych

predpokladi:
e (Oddéleni volnych koncta vlaken
e Zamezeni tvorby nepravého zakrutu

Spradni uzel je tvofen krutnym prvkem trysky (twist element), ktery je obklopen télesem
spradni trysky (Obr. 4.6). Do télesa je vlozena samotna tryska (spin tip).




Ustav vyrobnich strojd, systémd a robotiky

Str. 28

LT
1T

DIPLOMOVA PRACE

Obr. 4.6 Rez twist elementem se §pickou spin tipu [10]

Vir vzduchu, tvoreny otvory v krutném prvku, ktery obklopuje Spicku spradni trysky,
vytvafi v usti navadéciho prvku maly podtlak, ktery zptsobuje nasavani vlaken pramene do
vstupu spradni trysky. Pro roztfepeni uvolnénych konct vlaken je dualezité presné dodrzet
vzdalenost mezi ustim spradni trysky a osou podavaciho valecku. Tato vzdalenost by méla byt
mirné kratsi, nez je prameérna délka vlaken produkovaného materialu.

Pti dodrzeni tohoto pozadavku dojde k oddé€leni volnych konct od paralelniho proudu
vlaken. Tyto konce jsou dale pomoci viru vzduchu omotany nejdfive kolem $picky spradni
trysky a nasledné kolem paralelniho jadra pfize. Toto omotani zpusobuje finalni zakrut pfize.

Zakroucena vlakna vstupujici do trysky maji tendenci zakrucovat i dalsi vlakna, ktera
vstupuji do usti spradni trysky. K tomuto nesmi dochazet z divodu funkce vySe popsaného
procesu. Nezadoucimu jevu je zamezeno pomoci navadéciho prvku vlaken, po kterém vlakna
klouzou do krutného prvku (FFE — fibre feeding element).

Jakmile dojde k obaleni paralelniho jadra pfize, mize dojit k odtazeni pfize ven
z télesa trysky.

4.3.3 Popis funkce sptfadni jednotky
Spradni jednotka stroje Air-jet se konstruk¢éné sklada ze dvou celki (obr. 4.7).

V dolni Casti se nachazi protahovaci systém tvoreny nejprve dvéma dvojicemi valeckt
a poté dvojici specialnich valeCka s feminky (apron roller). Mezi kazdou dvojici valeCku se
nachazi zhustova¢. Ukolem tohoto zafizeni je protidhnout vstupujici pramen na potiebnou
jemnost.

Hlavni cast jednotky se nachazi nad protahovacim systémem. Po vystupu z apron
rolleru jsou vlakna akcelerovana podavacim valeckem do spradni trysky. Pfize je z trysky
vytahovana odtahovym valeCkem a je protazena skrz Cisti€ piize (€idlo kvality pfize). Od
odtahového valeCku piize pokracuje do navijeci jednotky k navinuti na civku. Pfed opusténim
jednotky ptize prochazi Cidlem pretrhu, které zaroven obsahuje tlacitka pro zakladni obsluhu
jednotky.
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Obr. 4.7 Spradni a navijeci jednotky stroje Air-jet [10]

4.3 .4 Struktura tryskového stroje

Stiedni Cast stroje se sklada z Casteéné svarfovanych ramu (sekci), na jejichz obou
bocich jsou upevnény spradaci a navijeci jednotky. Pod spradnimi jednotkami jsou umistény
konve s pramenem. Na zadnim konci stroje se nachazi zasobnik s prazdnymi dutinkami. Na
predni casti jsou umistény skiin€ obsahujici rozvody tlakového vzduchu, centralni fizeni,
elektroniku, ventilatory aj.

4.3.5 Automatizace

U tohoto typu stroje rozliSujeme automatizaci jednotkovou a centralni. Centralni
automatizace je zajiStovana nekolika roboty, které jsou rozdéleny po obou stranach stroje.
Diky jednotkovym pohoniim je vSak mozno obsluhovat spiadni misto i jednotkove, to
znamena, ze kazda jednotka je vybavena urCitymi obsluznymi prvky a tudiz v nékterych
ptipadech dokaze obslouzit sama sebe, bez nutnosti pfivolani robota. V takovém piipade
vyznamné klesa Cas od hlaseni chyby k znovuobnoveni pfedeni, nebot neni tfeba Cekat na
ptijezd robota z jiné pozice. [11]
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U plné automatizovaného stroje je stupenl automatizace jiz tak vysoky, Ze je obsluha
volana jen v pfipadé fatalnich chyb ptedeni nebo vlastniho stroje. Stroj sam zvlada inicializaci
predeni, kontinualni pfedeni, obslouzeni pretrhi, odstranéni nepouzitelné, ¢i nepotiebné piize
1 vyménu plnych civek za prazdné dutinky. [11]

V soucasné dobe je trend pouzivat vice automatizaci jednotkovou a to kvili moznosti
obsluhovat né€kolik jednotek zaroven. AvSak jednotkové automatizovat lze jen ty procesy, kde
je to z ekonomického hlediska mozné. Rapidni vyvoj v automatizaci se v nyn¢jsi dobé zabyva
hlavné obsluhou spradni jednotky v prubéhu procesu predeni pii vzniku nestandartni situace
jako je pfetrzeni piize mezi spradni tryskou a civkou a také pii vzniku nevyhovujici vady
Vv pfizi a s tim spojenym procesem odstranéni vadné ptize a obnovenim piedeni.

4.3.6 Pohony

Jako rotaCni pohony jsou na spfadaci a navijeci jednotce pouzivany bezkartaCové
stejnosmérné a krokové motory. Pro pohyby, kde nezalezi na pfesném polohovani, jsou
pouzity stiidavé jednofazové asynchronni motory. Jednd se o pohony pomocnych zafizeni
jako parafinovani, vodi¢e pramene atd.

Pro pohon centralnich ventilatort, kde je tieba radove vyssi vykon oproti pohoniim na
jednotkach, jsou pouzity tfifazové asynchronni motory pripojené pies frekvencni meénice.

V robotu jsou pohony hlavné pneumatické. Pfevazné dvojcinné pneuvalce podle ISO
norem, nékteré se snimanim koncovych poloh. Logika je zde feSena pomoci software. Jsou
zde také v malé mife pouzité rotacni elektrické motory pro rotani pohyby a ve spojeni
s femenem pro kyvavy a posuvny pohyb.
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5 POPIS PROCESU A ZARIZENI REALNEHO STROJE

Jak jiz bylo uvedeno vyse, v soucasné dobé probiha rapidni vyvoj v oblasti jednotkové
automatizace a to predev§im v oblasti obsluhy jednotky po vzniku vady v kvalité pfrize,
ptipadné pfi pretrzeni pfize mezi spradni tryskou a civkou na navijecim valci.

5.1 Pretrzeni prize mezi spradni tryskou a civkou

V prabéhu predeni muze dojit hned k nékolika nestandartnim situacim. Jednou z nich
je pretrh mezi spradni tryskou a civkou v ramenech navijeci jednotky, né€kdy téz nazyvany
jako prirozeny pretrh. Je vyhodnocen Cidlem ptetrhu (YBS — Yarn Brake Senzor) umisténym
na horni ¢asti spradni jednotky (obr. 5.1). PferuSeni pfize ma za nasledek nefizené zastaveni
pohont a navinuti konce pfize na civku. Pro nasledné zaptedeni musi dojit k jeho vyhledani.
V soucasné dob¢ je cela manipulace zajistovana robotem.

Tento jev muZze byt zapfi¢inén napi. vadou nebo necistotou v pramenu, velkym
napétim v pfizi, ptipadné z jiného, zatim nezjisténého divodu.
5.2 Rizené zastaveni na zakladé vzniklé vady v p¥izi

Mimo pfirozeného pretrhu muze také dojit ke vzniku vady v pfizi. To znamena ke
vzniku libovolné dlouhé casti pfize nevyhovuyjicich vlastnosti. Vyhodnocuje se predevsim
nestandartni tloustka prize, ktera je ruSivym jevem ve vysledné tkanin€. Tato vada je
vyhodnocovana cidlem kvality ptize (Obr. 5.1), odtud také pochazi nazev chyba od cidla
kvality, pfipadné pretrh od kvality. Po vzniku této vady dojde k fizenému zastaveni (konec
pfize zastava v usti spradni trysky) a nasledné manipulaci, ktera je provadéna z Casti
jednotkou a dokoncena je robotem. Vice v kapitole 6.

¢idlo pietrhu

odtahovy valec

¢idlo kvality
(Uster quantum)

APP

spradni tryska

podavaci valec

Obr. 5.1 Horni ¢ast spiadni jedn(;tky
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Nasledujici kapitola se jiz zaméfuje na obsluhu jednotky po vzniku vady v ptizi. Touto
problematikou se zabyva cela nasledujici ¢ast této prace.

Pfi vzniku neakceptovatelné vady v pfizi musi dojit k zastaveni predeni, odvinuti
vzniklé vady, prostrCeni piize skrz sptadni trysku, zachyceni na jejim spodnim konci, ptipraveé
konce ptize pro zapfedeni a obnoveni piedeni

6.1 Popis soucasného procesu na stroji J20 V3
Na zacatek bude uveden popis dosavadniho vyvoje spolu s provedenim soucasného
sériového stroje. Z této verze je vychazeno pii vyzkumu novych moznosti automatizace.

6.1.1 Cvyklus stroje V3 a rozdily oproti pfedchozim verzim

Jak jiz bylo uvedeno vySe s postupem vyvoje jsou postupné jednotlivé procesy, které
byly ptivodné realizovany pomoci robota, presunuty do funkce spradni jednotky. U stroju J20
V2 a starSich byl kompletni proces realizovan pouze robotem.

U stroju V3 byla spradni jednotka doplnéna jednotkou automatické piipravy zapradani
(APP — Automatic Piecing Preparation). Tato jednotka umoziiuje po fizeném zastaveni
predeni vytazeni konce pfize z trysky a odvinuti vady pfize do odpadu. Pti odvijeni vady je
ptize odvijena z civky reverznim chodem valce navijeci jednotky a odtahovym valcem. Poté
je nasavana pomoci podtlaku do trysky vyfukovani ptize
a dale do kanalu pro odpadni pfizi. Po odvinuti celé vady spfadni jednotka ceka na piijezd
robota. Po zastaveni robota na daném misté dojde k prefouknuti (shooting) konce piize do
spradni trysky a nasledujicimu nasati do brzdicky pfize v robotu a dale skrz potrubi az do
jednotky pfipravy konce ptize v robotu. Zde po ptipravé konce piize dojde k akceleraci na
zapradaci rychlost a dale k zaptedeni. Konecek pfize v robotu je sledovan pomoci ¢idla konce
ptize (YES - Yarn End Sensor).

Jednotka APP se sklada ze samotné trysky pro nasati a nasledné prefouknuti pfize,
z potrubi sméfujictho do kanalu, dale z ventilu pro uzavirani podtlaku, stfihace pfize. Pfi
odvijeni musi byt pfize nastfihdna na men$i kusy tak, aby nedoSlo k jejimu zachyceni
v kanalu pro odpadni pfizi.

Po nasati pfize do robota smetuje skrz brzdi¢ku ptize do jednotky pfipravy konecku
ptize s ¢idlem YES (Obr. 6.1).

pfiprava konce
piize

brzdicka piize

I . . : &idlo YES
Obr. 6.1 Mechanismus obsluhy zastaveni po chybé od kvality v robotu
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6.1.2 Konstrukéni feSeni soucasné brzdi¢ky pfize (Obr. 6.2)

hlavni sani pomocné sani pritlacny pneuvalec

nastavitelny drzak saci trubka brzdny pneuvalec brzdny plech

Obr. 6.2 Brzdicka ptize robotu V3

Pfi pouziti principu zapfadani na stroji Air-Jet a pfi pouziti soucasné konstrukce
spradni trysky je nutno v prabéhu vlastniho zapradani pfizi brzdit silou, ktera je presné
definovana pro kazdy material. Pi spusténi spradniho vzduchu (vzduchu, ktery udéluje
vlakniim zakrut) dochazi vlivem jeho proudéni k podtlaku pod FFE (kanaly vedeni spfadniho
vzduchu jsou v télese spradni trysky jsou orientovany pod uhlem smérem nahoru podle Obr.
4.6). Tento podtlak také zptisobuje nasavani davkovanych vlaken do trysky. Zaroven by ale
v piipadé odstranéni brzdné sily mohl zpusobit nekontrolované vtahnuti konecku ptize do
trysky a dale do zasobniku (storage) pro akceleraci navijeci jednotky.

Soucasna brzdic¢ka prize (yarn keeper) umisténd v robotu predstavuje zarizeni, které
umozni sklouznuti konce piize vystr¢ené z FFE po le§téném plechu a nasledné nasati do
trubky, prochazejici skrz cely keeper. Vlastni nasati je spolehlivé zajist€éno pouzitim
pomocného nasavani, které je otevieno jen pro vstup konce ptize do usti trysky. Po prostréeni
konce skrz keeper az za trhacku dojde k vysunuti ptitlaéného pneuvalce a aktivaci brzdného
pneuvalce pusobiciho silou F. Jednoduchy pakovy mechanismus (obr. 6.3) vyvodi brzdnou
silumezi pfitlacnym Cepem a brzdnym plechem, ¢imz je vyvozovana tieci sila v prochézejici
pfizi. V navazujicim zafizeni pro piipravu konce piize (YEP — Yarn End Preparator) mezitim
prob&hne roztrzeni pfize, vytvofeni jejiho konce a k plnéni zasobniku pro akceleraci
navijecky. Poté je systém pfipraven pro vlastni zapiedeni. Nejdiive je spusténa akcelerace
navijeci jednotky na zaptadaci rychlost n,=300m/min a pfize je navijena ze zasobniku (civce
na navijeci jednotce neni mozné ud¢lit okamzitou rychlost a tudiz musi startovat po rampg,
proto je cyklus rozdélen zasobnikem). Nasleduje aktivace odtahového valecku, ktery je jiz
akcelerovan na zapradaci rychlost. Urychleny konec prochazi ¢idlem konce pfize, od jehoz
signalu je Casovana aktivace podavaciho valecku a s tim spojené podavani novych vlaken.
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Ptize, ktera opousti keeper, je vedena pomoci pind na konci plechu. Po skoncéeni vlastniho
zaptedeni pak spradni i navijeci jednotka spolecné akceleruji po druhé rampé na standartni
rychlost predenti.

Fie - -

Obr. 6.3 Schéma a ¢astecny fez soucasnou brzdickou piize

Z principu pneumatického pohonu je zde jednoduché centralni nastaveni brzdné sily.
Centralni regulace sily se provadi podle predeného materialu zvIast’ pro levou 1 pravou stranu
stroje a to regulatorem tlaku umisténém v bocnici stroje. Na zakladé meéfeni v textilni
laboratofi byly zji§tény hodnoty pro soucasné beézné aplikace uvedené v tabulce 2. Uvedené
hodnoty je nutno brat jako pfiblizné tidaje (vzhledem k rozptylu méteni) Bavlna - , soft yarn*
zde zastupuje nejjemnéjSi material a viskoza nejhrubsi. Brzdné vlastnosti ovliviiuje také
puvod konkrétniho materialu, jemnost, teplota, vihkost atd.

Napéti v piize Ft Sila sevieni pfize P Material ptize pii
[cN] [N] méfeni
10 0.5 bavlna - , soft yarn®
20 0.45 bavlna - , soft yarn®
40 0.87 bavlna - , soft yarn®
70 1.14 viskoza

Tab. 2 Prehled materiali a brzdnych sil
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Kapitola 6.1.3 az kapitola 10 nezvetejnény v souladu

se smlouvou o poskytnuti podkladi pro zadani a zpracovani diplomové prace.
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11 ZAVER

V diplomové praci Konstrukce brzdicky piize s mechanickym pfidrzovanim stroje
Air-jet byl v iivodu uveden zakladni prehled o textilnich strojich a textilni technologii, bézné
pouzivané v praxi. Tim byl Ctenar seznamen se zékladnimi vychodisko a souvislostmi, které
se tykaji této oblasti pramyslu, coz je nutné hlavné z hlediska znalosti vlastnosti
zpracovavanych materiala a textilnich materialli obecné a predevsim zachazeni s nimi, coz je
nutné povazovat za dulezité. Dale byl uveden stru¢ny piehled v soucasnosti sérioveé
vyrabéného stroje s detailnim zaméfenim na feSeny uzel. Byl uveden stav vyvoje feSeného
cyklu pracovniho procesu a bylo vysvétleno, k ¢emu bude slouzit navrhované zafizeni.
V nasledujici kapitole byly stanoveny detailni pozadavky na nové konstrukcni feSeni. Posléze
byly ptredlozeny tfi varianty konstruk¢nich navrhl, z hlediska jejich koncepce, kdy kazda
vyuziva jiny funkéni princip. Tyto navrhy byly zhodnoceny a pomoci multikriterialni analyzy
byl vybran jeden navrh pro dalsi vyvoj, jako technicky nejvice nadény. V dal§i Casti prace
byla vybrana varianta optimalizovana z hlediska dosazeni pozadované funkce a na zakladé
vypocéti byl vyroben testovaci vzorek. Tento vzorek byl posléze testovan a zhodnocen
z hlediska dosazenych parametri. Uvedené nedostatky je tieba eliminovat pfi dal§im vyvoji
této konstrukéni podskupiny.

Casto slychame, Ze stroj Air-jet je komplikovany a drahy pii pofizeni i provozu. Zde je
tieba se uvédomit jakych rychlosti a produk¢nich vykont je zde dosahovano. Nicméné nelze
mu upfit, ze je konstrukéné nejvice slozity. Vzhledem k ostatnim metodam predeni je tento
princip ovSem nejnovejsi, a proto ma také nejvétsi potencial pro dalsi vyvo; a tudiz i
komer¢ni.

Na trhu se nachazi pouze jediny pfimy konkurent a tim je stroj Vortex od japonské
firmy Muratec. Tento stroj vyuziva k ptfedeni také proud vzduchu. Usporadani stroje a tok
materialu je na konkuren¢nim stroji odlis§né.

Diplomova préace byla zpracovana v ramci vyvoje ve firmé Rieter CZ s. r. 0. a jsem
presvédcen, ze bude nejen napomocna pii dalSim vyvoji automatizace textilnich stroju, ale
zarovenl je velmi pravdépodobné, ze navrhnuté zafizeni bude pouzito pii pfipadném dal§im
vyvoji textilnich stroja.
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