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Uvod

Firma Picannol se zabyva vyrobou tkalcovskych stavl jiz od roku 1936. Jako vyrobce
téchto stroju ziskala v roce 1993 jako prvni certifikat ISO 9001. Roku 1996 piredstavuje
firma jehlovy stroj Gamma, jeZ umoZziuje rychlé, kvalitni a ekonomické tkani. V dneSni
dob¢ firma vyrabi a zdokonaluje tryskové a jehlové stroje. Parametrti strojti, které firma

moznost variability stroju a jejich bezpec¢nost.

Firma také vyrabi a zdokonaluje tryskové a jehlové stroje, které jsou mnohostranné a
nastavitelné pro rizné druhy materidlu (napt. sklenénd vladkna). Piikladem mtiZze byt
tkaci stroj Picanol Gammax, ktery je pfimym ndstupcem stroje Gamma 8R pracujici na

jehlovém principu zanédSeni dtku.

Spolec¢nost Picannol patifi mezi dva nejvétsi vyrobce tkalcovskych jehlovych stava
spolecné¢ s firmou Dornier. Tato firma ptedstavuje Spicku na svétovém trhu, avSak

vyrobky spole¢nosti Picannol jsou cenove dostupnéjsi.

Vroce 1997 firma Picannol vyrabéla posledni jehlové tkalcovské stavy, které mély
motor, brzdu se spojkou a setrvacnik. V tomto roce se zacal ve vyrobé pouzivat Summo

motor. Firma Picannol je prvni, kterd s timto pohonem pfisla na svétovy trh.
Ve stejném Casovém obdobi zaala pouZzivat také volné vedeni jehel bez vodicich lamel.

Jehlové tkalcovské stroje jsou jedny z nejuZivanéjSich. V poslednich letech se nevyviji
Zadny jiny systém zanaseni ttku, ktery by mohl nahradit jehlu.
Vsechny typy stroji od firmy Picannol mohou byt vybaveny dvouvalovym zafizenim.

Tento systém umoZziuje vyrabéni tkanin s riznou hodnotou setkani osnovy.

Stav muZe byt osazen elektronickou nebo vackovou listovkou, avSak tyto soucdsti
spoleCnost Picannol sama nevyrdbi, jsou ji doddvany. VSechny stavy mohou byt

upraveny pro vyrobu Zakarskych tkanin.



1 Obecna charakteristika jehlovych tkacich stroji

1.1 Princip tkacich strojti jehlovych

Na jehlovych tkacich strojich se utek zanasi jednou nebo dvéma jehlami, které odebiraji
utek z kiizové civky uloZené pevné po strané stroje.

Jehly konaji nuceny kontrolovany pohyb sladény s kinematikou ostatnich mechanismt
stroje. Proto 1ze jehlovy tkaci stroj spoustét i zastavovat v libovolné poloze a libovolnou
rychlosti, aniZ by doslo k poruSe. Rozdéleni jehlovych stroji podle zplisobu zandSeni

utku ukazuje uvedené schéma.

Tkaci stroje jehlové

Zanaseni utku

Jednou jehlou Dvéma jehlami
S preddvanim ttku Bez predavani utku S preddvanim zanaSecCe utku
Konce utku Smycky Tumack Onemack

1.2 Hlavni znaky jehlovych tkacich stroju

1) Uspotadani je stejné jako u clunkovych stavi.

2) Utek je zanaSen jednou nebo dvéma jehlami , které konaji posuvny pifmodary

pohyb.
3) PouZziva se negativni osnovni regulétor a pozitivni zboZovy regulétor.

4) ProSlupni zatizeni vackové, listové nebo Zakarské.
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5) Kraje tkaniny se zpeviuji perlinkovou vazbou, zakladdnim konce ttku do

proSlupu nebo pfidavnou niti zaklddanou v kraji.
6) Utek se piirdzi paprskem uloZenym na bidle.
7) Stroje jsou s jednobarevnou, ¢tyfbarevnou az osmibarevnou tdtkovou zdménou.
8) Pii zpracovani hrubych pfizi se pouZivaji odvijece.
9) Neékteré stroje jsou upraveny pro tkani dvou tkanin nad sebou, pro smyckové

tkaniny, koberce nebo plyse.

NP

10) Pracovni Site se pohybuje od 500 cm, u novych typl strojii jsou otacky az

550/min.
1.3 Zakladni popis podle zpiisobu zanaseni ttku

1.3.1 Zakladni zanaseni utku jednou jehlou

Utek se zand$i jednou jehlou, kterd projde naprizdno proslupem, zachyti ttek
predloZeny od kiizové civky a pii zpétném pohybu jej zanese do proslupu. Nevyhodou
tohoto systému je jeden pohyb jehly naprdzdno (tj. pohyb zprava doleva), coZ znamena
Casovou ztritu v celém cyklu tkani. Stroje pracujici na tom principu maji pomérné

vV,

jehlou se oznacuje jako systém Acet — Fayolle. Systém je zndzornén na Obr.1.

BT

Obr. 1 Princip zanaSenf ttku jednou jehlou

1.3.2 ZanaSeni titku dvéma jehlami s predavanim konce utku

s s

Utek se zanasi dvéma jehlami, které si uprostied pro§lupu pieddvaji jeho konec. Jehly
se pohybuji nejdiive proti sobé, pak zpét od sebe; kazda jehla vykond drdhu
odpovidajici pouze poloviné Sitky tkaniny. Jehla, kterd zanasi utek do stfedu proslupu,
se oznacuje jako poddvaci (preddvaci), druhd jehla, kterd odtahuje utek k opacnému

kraji tkaniny, se nazyva (piijimaci). Podle tohoto principu pracuje vétSina jehlovych

11



stroju, napft. stroje firem SACM, GUNNE, DORNIER, LENTZ, SNOECK, SMIT,
DEWATEX, GREIFTEX, ROSCHER. Uvedeny zpiisob zandSeni ttku se oznacuje jako

systém Devas na Obr. 2.

Obr. 2 Princip zanaSen{ titku dvéma jehlami s pfedavanim konce tdtku

1.3.3 ZanaSeni dvéma jehlami s predavanim smy¢ky

Utek se zansi dvéma jehlami jako v pfedchozim piipadé. Rozdil je v tom, Ze podavaci
jehla zanasi utek do poloviny proSlupu ve tvaru smycky. Odvadéci jehla uchopi smycku
a rozvine ji smérem k opacnému kraji tkaniny. Tento princip umoziuje tvofeni
pevného kraje tkaniny na stran¢ podavaci jehly. Nejzndmé&;jsi stroje, jez pracuje podle
uvedeného principu, jsou stroje DRAPER a GEORG FISHER. ZanéSeni ttku dvéma

jehlami s pfeddvdnim smycky se oznaCuje jako systém Gabler na Obr. 3.

i

! 5.—1-——-—
|

Obr. 3 Princip zandSen{ ttku dvéma jehlami s pfeddvanim smycky

1.3.4 ZanasSeni titku dvéma jehlami bez piredavani

Utek se zanasi dvéma jehlami, které se pohybuji vZdy souhlasnym smérem pies celou
Sitku tkaniny. Jehly si utek nepfeddvaji. ProtoZze se jehly pohybuji souasné a
souhlasnym smérem, méni se proslup mezi jehlami pfi jejich pohybu; kazda jehla zanasi
utek do jiného proslupu. Podle tohoto principu pracuji stroje firmy JAMES MACKI -
typy Tumack a Onemack.
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Obr. 4 Princi zandSen{ dtku dvéma jehlami bez pfeddvani

1.3.5 ZanasSeni titku dvéma jehlami s predavanim zanasece

Na ceskoslovenském jehlovém stroji ACUTIS se ttek zanasi dvéma jehlami, které
si uprostted proSlupu predédvaji zvlastni zanaSe¢. ZanaseC ma skiipec, ktery drzi konec
utku odvijeného z kifZové civky. V obchu je vEtsi pocet zanaSecu, které se postupné

vraceji zpét dopravnikem pod tkaninou.
Popis zanaSece:

1) Téleso zanasSeCe

2) Skiipec.

3) Utek.

4) Otvor pro uchopeni zanasece piijimaci jehlou.

Obr. 5 ZanaSe¢

1.4 Druhy jehel

1.4.1 Tuhé jehly

Jsou to tenkosténné trubky o priméru 10-15 mm nebo duté ty¢e obdélnikového prifezu.
V proSlupu nevyzaduji zvlastni vedeni pouze jejich hlavice se posouvaji po osnové,
kterd je podepiena liStou podobnou clunkové draze. Nevyhodou je vSak velka

Vv ow v

pudorysnd Sitka stroje, kterd je dvojnasobné vétsi nez Sifka tkaniny, nebot’ se musi celé
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jehly pfed piirazem ttku vysunout z proSlupu. Tuhé jehly omezuji pracovni Sitku stroje

asi na 200cm.
1.4.2 Ohybné jehly

Ohebné jehly jsou pdsy obdélnikového prufezu 25x1 az 2 mm zhotovené z pruzZinové
oceli nebo plastu. Po vysunutim z proSlupu se pasy po strandch sticeji do oblouku,
takZe pudorysnd plocha je mensi. Hlavice ohybnych jehel mohou klouzat po vodici
draze bidla. U stroji s vétSi pracovni $ifi musi byt jehla v proSlupu vedena soustavou

vodicich lamel.
1.4.3 Teleskopické jehly

Teleskopické jehly jsou tuhé a skladaji se ze dvou ¢asti: zdkladni (vnéj$i) a vysuvna
(vnitini). Zakladni ¢ast je pohdnéna klikovym mechanizmem a kond piimocary vratny
pohyb. Je-li jehla mimo proslup vysuvnd ¢ast je uvnitt zakladni ¢asti. Pii pohybu jehly
do proSlupu se vysuvnd Cast vysune a délka jehly se zvétSi na potfebné rozmeéry.

Vyhodou je mensi zastavéna plocha.
1.5 Zhodnoceni jehlovych tkacich stroji

Ptestoze jehlové stroje nedosahuji z hlediska vykonu takovych hodnot jako napf. stroje
skiipcové a tryskové, presto se v textilnim pramyslu rozsitily ze vSech bez¢lunkovych
strojii nejvice. Do roku 1976 jich bylo na svété instalovdno celkem 140 000. Abychom
pochopili,

MoV

co je pri¢inou takového uspéchu, budou uvedeny vyhody a nevyhody téchto strojti.
1.5.1 Vyhody jehlovych stoju

Jehlové stroje maji Sirokou pouZitelnost téméert pro vSechny druhy piizi.
1) Stroje lze pouZit pro tkaniny s naro¢nou vazebni technikou.

2) Pohyb jehel je vazany s hnacim mechanismem, coZ umoZznuje pozvolny rozb&h
i zastaveni jehel. Tim je zrychlovani utku postupné a s materidlem je Setrnéji
zachdzeno. Synchronizaci pohybu jehel s tvofenim proslupu Ize snadno zajistit.

3) Jehly nevyzaduji vysoky proSlup, nité jsou proto méné¢ namdéhany, takZe se

sniZuje pocet pietrhll v osnove.
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4) Zasoba utku je na kiffzovych civkédch, odpadd tedy soukani utkovych civek a
Vytacu.

5) Jehlové stroje jsou povazovany za konkurencné jednodus$si v porovnani
s ostatnimi bez¢lunkovymi stroji i se stavy ¢lunkovymi.

6) Jehlové stroje se uplatiiuji i ve specidlni vyrob¢; napt. pii tkani dvojplySi
a smyckovych tkanin.

1.5.2 Nevyhody jehlovych strojia

1) Nekteré systémy jehlovych strojit maji nizky vykon.

2) Stroje vyZzaduji velkou ptudorysnou plochu, zvlasté stroje s tuhymi jehlami. Zde
je tieba zminit stroje znacky Saurer-Diederichs, které maji tuhé teleskopicky

vysuvné jehly. Tim se zastavéna plocha pon¢kud zmensi.

Jehlové stroje nelze tedy posuzovat jen podle jejich vykonu, nebot’ ten v této kategorii

Vv

stroji nebude pravdépodobné dosahovat hodnot vysSich neZ ostatni tkaci principy.
Stroje s ohebnymi jehlami se dnes stavéji ve znaénych Sitkdch, napt. 550 az 580 cm,

takZe i tyto stroje dosahuji dosti velkého vykonu (500 az 800 metrt ttku za minutu).

Jehlové stroje se uplatiiuji predevSim v oblastech, kde ostatni bez¢lunkové stroje dosud

nevyhovuji, tj. efektni pfize, pruzné ptize apod.
2 Prehled hlavnich vyrobcu jehlovych tkacich stroji

2.1 Dornier

2.1.1 PS Typ

PS typ je schopny reagovat ihned na pozadavky trhu. Novy PS typ spliuje nejvyssi

ndroky. Zajistuje vysokou produktivitu a soucasné Spickovou flexibilitu.
Technicka data:

¢ Prohoz utku — v kazdé fazi pozitivné fizené predani s nejniz§im napnutim pfize,
e Sifka — soumérna do 40 %, asymetricka do 10 %,

¢ vykon prohozu vtku - aZ 1200m/min u dvoustfelu do 2 400 m/min,
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e (islo prize — vSechny druhy pfize: od hedvabi ze 7 den az po efektni ptize do 3
333 tex,

¢ barevna zaména — 1 — 12 barev, 16 barev u Zakarovych tkanin,

e qutkovy davkovac — automatické ptipojeni civek, fizeny elektronicky,

¢ tvorba proSlupu - rota¢ni listovka az pro 28 zdviznych mist, elektronicky nebo
mechanicky fizeny zakéarovy stroj az s 20 000 platinami,

e tvorba kraji — soustruznikové kolo Moto Leno®,

¢ rozpinka — véalcova nebo tycova,

e odtah zbozi - elektronicky fizeny,

e mazani - hnaci mechanizmus strvale cirkulujicim olejem, vdetné
automatického a centralniho mazani,

e elektronika — multiprocesor, datova sbérnice CAN, graficky displej, aktualizace
s novym softwarem pfes floppy disk nebo on-line,

z Vv

® rozméry — paprskova Sife: od 150 do 430 cm,
Sitka stroje pii 4 barvich: od 4 375 do 8575 mm,
max. $ite tkaniny: od 1 415 do 4215 mm,

min. $ffe s Moto Leno ®: od 813 do 2450 mm.

2.2 Vamatech

2.2.1 Leonardo Silver

Vyrazné rysy udélaly z Leonarda Silvera ( Obr. 6 ) svétovy nejrychlejsi jehlovy
tkalcovsky stav. Zaruc€uje kvalitu a jednoduchost kombinaci ultrarychlych tkalcovskych
rychlosti, operacnf stabilitu, staly vykon a kvalitu. Leonardo Silver uvadi novy pohon
HI verze. Jedna se o silny hnaci systém pro tkalcovské stroje s elektronicky fizenym

pohonem.

Automatizace nabizi zlepSeni v mnoha aspektech, zvlast€¢ v moznosti programovat

regulaci otacek.
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Obr. 6 Jehlovy tkalcovsky stav — Leonardo Silver

Technicka data:

Jmenovita Siie - 1700 — 1900 — 2100 — 2200 — 2300 — 2600 — 2800 — 3000 —
3200 — 3400 — 3600 — 3800 mm,

Sifka - 600 mm standardni , 1000 mm na Zadost ( asymetricka redukce mozna ),
vykon - az do 670 ota¢ek/min, az do 1500 m/min z vloZeného titku,

produkce tkanin - tkaniny s pfirodnimi, umélymi, syntetickymi a smésovymi
pfizemi, hmotnost od 15 do 800g/m2,

tkana prize - diskontinualni piize: 2Nm — 200Nm, kontinualni ptize: 10 dTex —
3000dTex,

verze - jednopaprskovd nebo dvojité paprsky s priméry az do 800 — 1000 —
1100 mm (horni paprsek na zZadost ),

barevna ttkova zaména - elektronicka, programovatelnd pro 4 - 8 — 12 bareyv,
zasoba utku - nepfetrzitd s mechanickymi brzdami s utkovym podavacem,
k dispozici také programovatelnd elektronickd brzda,

paskovy pohon - pies pozitivni hnaci kolo hnané “vrtulovym® mechanismem,
bidlo hnané vackou,

hustota dtku — od 4 do 150 ttku/cm, automatickd regulace hustoty ttku,

naprogramovany piimo ve vzorech,
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e regulace osnovy - pozitivni regulace s elektronickym ovladdanim a casovym
reguldtorem,

e zboZovy regulator - pozitivni regulator s elektronickym ovladanim,

e tvorba proslupu - elektronicky oto¢na listovka, zafizeni pro elektronicky Zakar
s hiidelovym pohonem,

¢ Kraje - pfistrojové vazani s 2 nebo 4 konci, nezavisly vackovy pohon,

¢ kontrola utku - piezoelektricka s dvojitou kontrolou ttku,

¢ kontrola osnovy - elektronickd osnovni zardzka,

¢ hlavni pohon - standardni provedeni: asynchronni trojfazovy motor ( 7,5KW ),
elektromagnetickd jednotka, intervalovy pohon s automatickou regulaci
rychlosti, HI drive verze: elektronicky ménic, elektronicka regulace otacek,

¢ Kkontrola stroje - elektronické ovlddani pfes mikroprocesor s VGA barevnym
grafickym zobrazenim, datovd sbérnice CAN pro spojovani rtiznych zafizent,
vlastni diagnostika pro hlavni soucdsti a funkce, ptenos dat pfes pamétovou

kartu, pfimd spojeni pro ziskavani informaci.

2.3 Somet

2.3.1 Thema Superexcel

Diky potencidlu Promatech, svétové nejvétsiho vyrobce jehlovych tkacich stavi, je
Superexcel mimotfddné uspesny. Superexcel, jehlovy tkalcovsky stav, je uspéSny
diky harmonizaci s kazdym tkalcovskym prvkem. Vyhodou tohoto stavu jsou také nizké
provozni néklady a minimdalni ddrzba. ZaruCuje vysokou pracovni rychlost, Spi¢kovou

vykonnost a kvalitu latky.

Pfizplisobivost znamend univerzdlnost stroje, pfipraveného vyhovét vSem trznimi
potiebdm bez zmény trZzniho uspotfdddni. Superexcel umoznuje tkdt prakticky vSechny
tkaniny: s vysokou hustotou osnovy. Pfize: vlna, bavlna, vSechny typy ze syntetickych a

chemickych vldken, aramidové a sklenénd vlakna.
Stroje jsou vyrdbény v riznych Sitkach ( az 460 cm ).

Technicka data:

¢ Jmenovita Sife - 1650 — 1900 - 2100 — 2200 — 2600 — 3200 — 3400 — 3600 —
3800 — 4000 — 4200 — 4600 mm,
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e tkana prize - piize stiihova od Tex 500 (Nm2) do Tex 5 ( Nm 200 ).
ptize z chemického hedvabi od Td 9 /Dtex 10 do Td 3500,

¢ vykon - vice nez 1500 m/min, ttek vloZeny ( 1550 pro http )

e hlavni pohon - asynchronni vysokovykonnostni motor, brzda/spojka, fizena
jednotka s mikroprocesorem,

®* mazani - provadi se olejem, systém mazani fizen mikroprocesorem,

¢ kontrola utku - piezoelektricky typ,

¢ volba atku - digitdlni elektronicky typ s 4 — 8 a 12 barvami,

e (iSténi jehly - vakuovy systém s lapacem prachu,

¢ hledani atku - elektronicky a programovatelny,

¢ tvorba proslupu - elektronicky Zakar, elektronicka listovka,

e napnuti latky - elektronicky typ,

¢ kontrola osnovy - elektronickd osnovni zardzka,

e strojové zafizeni - mikroprocesor SOCOS s grafickym zobrazenim, pfenos dat
pies MCPS ( pamétova karta programovaciho systému ), vlastni diagnostika pro

vSechny soucasti a funkce.

2.4 Picanol

2.4.1 GamMax

Vysokd produktivita tohoto stroje je diky vysokym otiCkdm a nizkym prostojum. Ma
schopnost tkat Siroké rtiznorodé textilni zboZzi, flexibilni. Vé&tSina strojovych funkci
je digitdlné fizena ¢imZ je znacné omezen pocet mechanickych nastaveni. Vsechna

strojovd nastaveni mohou byt digitadln€ uloZena a pfenesena.
Technicka data:

e Paprskova Sife — od 190 do 380 cm,
¢ vykon - az 1500 m/min,
e rozsah prize - pfize sttihova: Nm 200 — Nm 1
pfize z chemického hedvabi — 22 den — 4000 den,
e utkovy monitor — piezoelektricky zdkladni snimac,
e zakladni nabidka barev — 1 — 12 barev,

e pohyb paprsku — pozitivni vacka,

19



e prumér osnovniho paprsku - 805, 914, 1000, 1100 mm,

e Kkraj — samostatn¢ elektronicky regulovany,

e osnovni zarazka — elektronick4,

e zboZovy rebulator — elektronicky regulované,

e tvorba proslupu — elektronicka listovka az s 20 zdviZznymi jednotkami,

¢ pohon stroje — motor s piimym elektronickym pohonem,

¢ strojni kontrola — LCD obrazovka,

e mazani — nucenym ob¢hem filtrovaného olejového mazadla, regulovany
mikroprocesorem,

e zabezpeceni — svételna signalizace,

e predpisy — v projektu Gama Max vzal Picanol do dvahy vSechny nyné&jsi platné
a planované mezinarodni piedpisy vztahujici se k ochrané Zivotniho prostiedi,

¢ rozméry Gama Max - 4690 x 2031 mm.
2.4.2 GTX plus

GTX plus je zaloZeny na technologii Gama Max s plnym elektronickym monitorovianim

a kontrolou. Je to jednoduchy a vSestranny jehlovy tkalcovsky stroj Obr. 7.

Obr. 7 Jehlovy tkalcovsky stav — GTX plus

Technicka data:

e Paprskova Sife — 190, 220 a 240 cm,
¢ vykon - az 450 otacek/min v zavislosti na kvalité piize a na typu latky,

¢ rozsah prize — stfihova ptize: Nm 200 — Nm 3,
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pfize z chemického hedvabi: 20 den — 4000 den,
e utkovy monitor — piezoelektricky zdkladni snimac,
¢ pohyb paprsku — oboustranna vacka,
e tvorba proslupu — elektronicka listovka az s 20 zdviZznymi jednotkami,
e osnovni zarazka — elektronicka,
e zboZovy regulator — elektronicky, vybrand hustota je stanovena elektronicky,
¢ pohon stroje — elektromagneticky,
¢ strojni kontrola — LCD obrazovka, tla¢itka na ¢elnim panelu,
® mazani — nucenym ob¢hem piefiltrovaného oleje,
¢ monitorovani — mikroprocesor kontroluje a ovlada vSechny hlavni funkce,
uklad4 vSechna vyrobni data,

¢ velikost — 190cm.
3 Charakteristika Picannol Gamma
Picannol Gamma je jehlovy tkaci stroj s elektronickou listovkou.
3.1 Pohon stroje

Pohon stroje je zajistovan elektromotorem. Zména otidcek je moZnd pomoci vyméeny

femenice. Motor se nachdzi na pravé stran¢ stroje.
3.2 Elektromagneticka spojka

Elektromagnetickd spojka je tvofena brzdou a spojkou. Spojka sbrzdou a se
setrvacnikem je umisténa pifimo na hlavnim hiideli. Pomoci elektromagnetické spojky
se ovladd vétSina dneSnich stavll a je ovldddna pouhym stiskem tlacitka. Prednosti

elektromagnetické spojky je dlouhd Zivotnost.
3.3 Hlavni htidel

Poloha hlavniho hiidele urcuje polohu vSech ostatnich mechanizmt. Od hlavniho

hiidele je pohdnéno zatfizeni slouZzici k zandseni a ptirazu utku.
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3.4 Osnovni regulator

Osnovni regulator udrZuje konstantni tah osnovy po celou dobu tkani nucenym
otdCenim osnovniho valu. Osnova je poddvéna vlastnim motorem. Podle rychlosti tkani

podava presné mnoZzstvi osnovy.
3.5 Zbozovy reguléator

Odtah tkaniny pracuje na stejném principu jako podavéani osnovy. Zbozovy val je

pohédnén motorem.
3.6 Podani a zanaSeni utku

Stroj je vybaven osmibarevnou titkovou zdménou. Utkovd zdména je vhodnd pii tkani
pestrobarevné tkaniny. Podavac je elektronicky ovladan. Pooto¢enim servomotorku se
vysune tdhlo s ocky, v kterych jsou navedeny utkové nité. Podany ttek zachyti
zanasejici ustroji. Utek zandSeji dvé jehly s ohebnymi tdhly. Jehly si pieddvaji konec
utku uprostted proSlupu. Jehly se pohybuji nejprve proti sob¢, a pak od sebe. Jedna jehla

je predavaci a druhd piejimaci.
3.7 Site stroje
Maximadlni pracovni §ife stroje je 190 cm. K napinani tkaniny slouZi rozpinky.

3.8 Listovka

oA

Na stroji je 12 listd. MoZné je rozsifeni az na 24 listl. Listy jsou rdmy na kterych jsou
zaveSeny niténky. V niténkach jsou ocka, ve kterych jsou navedeny osnovni nité. Listy
jsou vyrabény jako dvojzdvizné, to umoZznuje zvySeni vykonu tkalcovského stavu.
U dvojzdvizného stroje Cte listovka stroje informaci o dvou po sobé nésledujicich

utcich. Listy jsou mechanicky ovlddany od elektronické listovky.
3.9 Ovladani stroje

VétSina nastaveni a ovladani stroje je provadéna pomoci termindlu stroje. Termindl je

spojen s napdjeci a fidici jednotkou. Jednd se o obrazovku, na které je zobrazen cely
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stroj. Podle toho, kterou hodnotu chceme ménit vybereme tu Céast stroje , ve které se

nachazi.
3.10 Kontrolni a snimaci zarizeni

Pro sniméni napéti osnovy slouzi snima¢ umistény na osnovni svirce. Pretrh osnovy

//////

s s

stroji je také umistén opticky snimac, ktery zastavi stroj v ptipadé, ptibliZi-li se tkadlena

rukou pfiliS blizko k pfiraznému mechanismu.
3.11 Tvorba kraji

Jehly pfi zaneseni dtku zanechaji na kraji volny konec. Kraj je zpeviiovéan perlinkovou
vazbou. Zpeviovani se provadi pomoci zafizeni ELSY ( elektronické zatizeni pro
tvorbu kraje ), kterym je konec ttku zatkdn. Zafizeni je umist€éno na obou stranich

stroje. Kraj je odstfizen mechanickymi niiZzkami. Na hotové tkaning kraj neni.

4 Popis zakladnich mechanismi Picanol Gamma

4.1 Listovka

Existuji dva typy listovych stroju: typ 2660 a typ 2670. Na Picanolu Gamma je
nainstalovdna listovka typu 2670 od firmy STAUBLI (Obr.8). Zesilené provedeni
listovky u tohoto typu stroje zvySuje otdcky. Listovka ma tii konstrukce: pro 12, 20
nebo 24 listi. Na zadni strané listovky se nachdzi ustroji s olejovym cerpadlem

a olejovym filtrem.
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Obr. 8 Elektronicka listovka typ 2670
4.1.1 Synchronizace listovky

Stroj je vybaven automatickym nastavenim bodu zavéru proslupu. Je dileZité, aby byla

listovka spravné sesynchronizovéna pti zdveru proSlupu s ,,absolutni nulou®.
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Obr. 9 Vnitini schéma elektronické listovky

A — Ozubené kolo,
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B - pédka,
C —Sroub,
E — poloha listu pii sefizovani listovky,

F — aretacni piipravek.
4.1.2 Ovladani listovky

Listovka je elektronickd. Pomoci signdlu ze snimace polohy hlavni hiidele
a nastaveni vazby na termindlu stroje, jsou pfislusné listy zvedany soustavou pdak

a tahel.

Obr. 10 Schéma soustavy pak od listového stroje k listim

4.1.3 Pohon listového tkalcovského stavu

Tkalcovsky stav Picanol Gamma vyuZivd k pohonu elektromagnetickou spojku.
Elektromagnetickd spojka je tvofena spojkou a brzdou. Pohon se nevytvédii piimo

na hlavnim htideli, ale je veden pies pruznou spojku, ktera tlumi razy.
Kompletni pohon stavu se sklad4 z:

Elektromotoru,
setrvaéniku,
spojky,

brzdy.

Funkci setrvacniku vykondva femenice nasazend na hlavnim htideli. Energie, kterd se
v ni akumuluje je nutnd pro bezpecni rozbéh stavu. Pfi rozbéhu stroje se uvede do
kontaktu hnaci a hnand ¢ast a soucasné dojde k odbrzdéni stavu. Pfi zastaveni stavu

probiha proces obrdcené. Doba zastaveni stavu se definuje tzv. brzdnym dhlem, ktery je
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zavisly na $ifce stavu a nemél by Cinit vice neZ nékolik desitek stupiii natoc¢eni hlavniho

hiidele.
4.1.4 Uchyceni lista

Uchyceni listl je provedeno shora specidlnimi zamky. Zamky jsou uvedeny na Obr.11.
Tyto zdmky jsou patentem firmy STABLI. Vyhodou tohoto uchyceni je usnadnéni

prace tkalcim.

* 325 mm pro niténky 11°” az 13’
* 350 mm pro niténky 15°°
JE_.

fix

i

| 325
" agoun

Z+ 10

-

e & J (TRA) J (TRA)
sfmeF‘,x) Agfnx’ A(s];m.) S(;rm.

Obr. 11 Uchycenf list

4.2 ProSlup

ProsSlup je prostor, ktery vznikne zvednutim nebo stazenim osnovnich niti tak, aby
vznikla mezera potiebnd pro zaneseni utku. Tento prostor je tvofen pomoci lista, které

jsou ovladany listovym strojem. Zdvih a stah jednotlivych listi je ddn vazbou tkaniny.

Kazdy tkalcovsky stav je tvofen tkaci rovinou, kterd prochazi od prsniku az k osnovni

svirce.
4.2.1 Zména polohy osnovni svirky

Osnovni svurka je pohyblivd ve sméru vodorovném i svislém. Zménou polohy osnovni
svarky, nad nebo pod tkaci rovinu, je mozné dosdhnout urcitého vzhledu tkaniny.

Pohybem osnovni sviirky muzem také dosdhnout zmény geometrie proslupu. Diky
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svirce se také sniZuje napé€ti v osnovnich nitich. Pii tkani osnovnich vazeb se sviirka
posune nad tkaci rovinu a pii tkani ttkovych vazeb se posune do polohy pod tkaci
rovinu. Tka-1i se hust¢ dostavend platnova vazba, je vhodné posunout sviirku smérem
nahoru. Nité spodni Casti proSlupu jsou pak vice napnuty a vytlaCuji zatkany utek
smérem nahoru. Nad osu proSlupu se také sefizuje svurka pii tkani velmi husté
dostavenych vazeb, kde by jinak nebylo mozné dosdhnout pifedepsané dostavy utku. Pfi
pohybu osnovni sviirky blize k prsniku se zkracuje tkaci rovina. Dosdhneme tim snizeni

pfuzonosti.
4.2.2 Tvary proslupu
Symetricky tvar proslupu

Parametry symetrického proslupu jsou uvedeny na Obr.12.. Symetricky tvar proslupu je
déan zdvihem listd. Osnovni nité jsou zveddny nad tkaci rovinu. Uhly otevieni prolupu

a a 3 jsou pfibliZné stejné.

w
<
3
R
U
o=}
£

Obr. 12 Symetricky tvar proSlupu

* Linie stroje — zndzorfuje sttedovou ,, nulovou “ rovinu proSlupu. Je spojnici mezi
bodem pfirazu a horni plochou snimaciho vélce. Rovinu nazyvame symetrickou.

** Linie symetrie — je teoretickd rovina, kterd je umisténa ve stfedu otevieni proslupu.
Pro symetricky tvar proSlupu se rovina shoduje srovinou zavieného proslupu.
Pro asymetricky tvar proSlupu se symetrickd rovina posouvd nad rovinu zaviené¢ho

proSlupu.

*#** Linie zavieného proSlupu — je rovina, kterou tvofi osnovni nit¢ mezi bodem pfirazu

a ocky nitének. Tato rovina je ur¢ena polohou listl. Listy stahuji nité pod tkaci rovinu.
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Asymetricky tvar proslupu

Na Obr. 13 je znidzornén tvar asymetrického proSlupu. Z obrizku je zietelné, Ze uhel a
je veétsi nez B. Zména velikosti thlu je docilena posunutim osnovni sviirky nad tkaci

rovinu.

Obr. 13 Asymetricky tvar proslupu

5 Pohyb jehel a predavani utku

J 4

Utek se zandsi dvéma jehlami, které si uprostied proslupu pieddvaji konec ttku. Jehly
se pohybuji nejdiive smérem k sobé, pak zpét od sebe. Kazdd jehla vykond drdhu
odpovidajici pouze poloving Sitky tkaniny. Tento princip zandSeni ttku se oznacuje jako
systém Dewas. Podle tohoto systému pracuje dnes vétSina jehlovych tkalcovskych

stavl. Na stroji Picanola Gamma se utek zanasi zleva doprava. Leva jehla je poddvaci a

prava jehla prejimaci. Jehly jsou uvedeny na Obr. 14 a 15.

Obr. 14 Podavaci jehla
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Obr. 15 Pfejimaci jehla

5.1 Pohon jehel

Hlavice jehel jsou upevnény na perforovaném pruzném pasu (Obr.16). Pas je pohdnén
pomoci ozubené rozety. Otvory perforovaného pdsu zapadaji do zubl rozety. Zuby
segmentu jsou v zdbéru s ozubenou rozetou, kterd diky segmentu vykondva otacivé
vratny pohyb. Tento pohyb umoziiuje pohyb jehel. Celé schéma pohonu miiZem vidét

na Obr. 17.

Obr. 16 Perforovany pas
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Obr. 17 Schéma pohonu jehel
1 — Segment se zuby, 2 — ozubend rozeta, 3 — pohled shora.
5.2 Ptredani utku

Jehly jsou vedeny ve vodicich lameldch. Vodici lamely jsou uvedeny na Obr.18.

Obr. 18 Vodici lamely
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Vodice udrzuji spravny smér jehel a umoziiuji pohyb jehel piesné naproti sobé€. Pomoci

s s 7

vodicich lamel dojde ke spradvnému piedéani utku (Obr.19 a 20).

Obr. 19 Detail predani titku

Obr. 20 Ptedéni dtku

Vodici lamely jsou upevnény na bidle. Pfi pohybu jehel do proSlupu se musi ptirazny
mechanizmus zastavit. Mohlo by totiZ dojit k poSkozeni jehel. Pii pohybu jehel
z proSlupu, po opusténi posledni lamely, se pifirazny mechanizmus muiZze opét
rozbéhnout. Mechanizmus pracuje trhané, coZ je zna¢nd nevyhoda tohoto stroje. DneSni

moderni stroje pracuji bez vodicich lamel.
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5.3 Otevirani jehel

Pti opusténi jehel z proSlupniho ustroji dojde k pfirazu ttku. Jehly jsou v krajni poloze
otevieny specidlnimi chapaci (Obr.21). U kazdé jehly je odsavaci zafizeni, které odsdva
uchycend vldkna nebo zbytky titku. Cistota jehel je velmi dileZitd. Zaneseni jehel

necistotami se miZe negativné projevit na kvalit¢ a vzhledu tkaniny.
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Obr. 21 Chapace jehel
5.4 Elektronické nlizky

Na obou strandch proslupu jsou umistény elektronické ntizky (Obr.22), které slouZi
k odstranéni utku v okamziku jeho pfirazu. Pér stejnych nlzek na levé i pravé strané
odstfihdvd pomocny kraj. Na levé stran€ jsou umistény nizky dalsi, které odstiihdvaji

utek od tkaniny na zacatku navijeni.

N N

$5555545855535454535453545554555555555555555854555 5551
is;s’sissssiﬁs’s’s 555 s’s‘sﬁsisﬁsis,sisﬁsis;sgs,sisss;s
S
: ;
s‘;ss ‘ssssss isis’ ‘ifs %

545454545555546864525 5555555555
A 555 $$‘$‘$$5 55;‘;55535 4P8P 555

:
A A A A A A ARSI IR
AR i ’;’: ::' l
issrasarasas_| Ny

©

g8
PAAAA, 5$$$$$$$5$ $e8350508
A R o

\
=
9 | @1

Obr. 22 Elektronické nizky
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5.5 Vedeni utku

Utek se odviji zkiiZové civky umisténé na pravé strané stroje. Ddéle je veden
do odvijeCe utku, poté prochdzi utkovou zardZkou a pomoci osmibarevné utkové

zamény dochdzi k jeho pfeddni jehle.
5.5.1 Odvije¢ atku

Pfi zaneseni ttku do proSlupu se vytvoii tah v ttku, ktery je potfebny k jeho zaneseni.
TaZna sila v utku neni velkd, a proto se ttek nemuiZe stahovat piimo z kiiZové civky,
ale musi byt pfipraven odméfovacem. Odvije¢ pfipravuje vhodny ndvin pro zaneseni

jehlou. Utkovy odvije¢ je uvede na Obr.23.

Obr. 23 Utkovy odvijed

5.5.2 Utkova zarazka

Utkovou zardzkou (Obr.24) se kontroluje celistvost zaneseného ttku. P¥i pietrhu se stroj
zastavi. Jednd se o zardZku piezoelektrickou. U této zardzky prochdzi ttkova piize
ockem snimace, ktery preménuje chvéni vzniklé tfenim na elektricky signdl. Jestlize se

utek pti zaneseni pretrhne, elektricky signdl nevznikne a stroj se zastavi.
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Obr. 24 Utkov4 zarazka
5.5.3 Utkova zaména

Podava¢ je ovldddn elektronicky a umoZiiuje zandSeni osmi udtku.. Jednd
se o servomotory, které se v pfesnou dobu pootoci. Pootocenim se vysune tahlo s ocky,
ve kterych jsou navedeny utkové nité. Podany utek zachyti zanéSejici ustroji. Schéma
principu vysunuti tdhla je uvedeno na Obr.25. Obr.26 zndzornuje podava¢ na stroji

Picanola Gamma.

Obr. 25 Podavac ttku

Obr. 26 Schéma podavace ttku a jeho princip
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1 — Servomotor,

2 — tahlo s o¢kem.

6 Ovladani terminalu a komunikace s tkalcovskym stavem

VsSechny parametry tkalcovského stavu se nastavuji pomoci termindlu, krom¢ otidcek
stavu a polohy osnovni svirky. Termindl je ovladdn pomoci pocitace, jednd se o systém
administratorsky. K ovladédni slouZi karta. Termindl se uvede do ¢innosti pfi zapnuti
stroje. Po vloZeni karty se objevi panel s informaci a jménem, kdo je oprdvnény

k uzivani karty. Panel je zndzornén na Obr.27.

Obr. 27 Panel po vloZeni karty

K ovladani termindlu dochazi pomoci piktogramu. Ovlddaci prvky jsou umistény

vvvvvv

ovladaci prvky.
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6.1 Popis zdkladnich ovladacich prvku terminélu

Obr. 28 Zakladni panel

1 - Panel, ktery slouZzi k nastaveni zdkladnich funkci tkaciho stavu - vkladani dostavy,

vkladéni vazby, nastaveni osnovni zarazky, atd.

[

2 — Panel, ktery ukazuje informace o stavu systému - b&Zi-li nebo nebézi-li stav,

nastaveni smény, kolik je utkdno metrt latky, atd.

3 — Menu slouzi ke statistickym udajim, aktudlnimu vykonu, pietrhovosti, poctu

pretrhi. Tyto data mohou byt centrdlné vytaZena a vyhodnocena.

4 — Tento panel slouZzi k pfivolani dalsi obsluhy stroje - dojde-li osnova, pii potiebé

odfiznuti latky, atd. Tento panel neslouzi ptimo k vlastnimu tkani, ale pro udrzbu stroje.

S — Tyto kldvesnice se pouzivaji pro vklddani Ciselnych hodnot a pro vstup do

jednotlivych menu.
6 — Panel slouZici k ovladani kurzoru.
7 — Tlacitka umoziiuji nastaveni jasu a kontrastu obrazovky.

8 — Pole pro rychly vstup do konkrétniho menu. Cislo stranky odpovida uréité strance

menu.

9 — Tyto panely slouZi k ovladani piktogramu v rameccich nad nimi.
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6.2 Popis zakladniho okna pro vstup do jednotlivych menu

Obr. 29 Okno pro vstup do jednotlivych menu

Pozice:
e 1 - SlouZi k uloZeni informace o utkovém materidlu — jemnost, zakrut, atd.
e 2 - VloZeni typu odvijeCe a nastaveni komunikace.
e 3,4 - Nastaveni funkce ttkové zardzky — reak¢ni doba, nastaveni podle typu
odvijece.
e 5 - Nastaveni podavace utku.
® 9 - Nastaveni funkce zardzky, uvedeni a vyfazeni z chodu.

e .1 — Nastaveni parametri stavu souvisejicich s napétim osnovy. Po stisknuti
panelu se objevi menu pro vloZeni konkrétni hodnoty napéti osnovy v kN. Panel

je zndzornén na Obr.30.
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Obr. 30 Panel pro nastaveni napéti osnovy

1 — Aktudlni hodnota napéti osnovy za chodu stroje.
2 — Rozpéti vykyvu napéti osnovy v %.

3 — Nastaveni hodnot a typu filtru zavisejicich na druhu tkané vazby a dostave.

.2 — Vkladani ddaji o poloze osnovni svirky v zavislosti na napéti osnovy, tkané

vazbé a nastaveni svirkové pruZiny.
.3 — SlouZi k zapinani a vypinani osnovni zardzky a k nastaveni jeji citlivosti.

4 — Slouzi k vloZeni vazby tkaniny a vazby pomocného kraje. Termindl

znizornén na Obr.31.

Obr. 31 Panel pro vloZeni vazby

38



1 — Ukazuje, ¢im je stroj osazen.

2 — Slouzi k nastaveni vazby pomocného kraje a nastaveni thlu kiiZeni niti

pfi piirazu.

3 — SlouZzi k vklddani vazby tkaniny. Po zmdacknuti tlacitka pod Sachovnici

se objevi menu, které informuje o vazb¢ a poctu listl. Toto menu je na Obr.32.

Obr. 32 Informaéni panel o vazbé

1 — SlouZi k vkladani osnovnich a ttkovych vaznych bodd v misté kurzoru.
Vazba se potvrzuje tlacitkem ,,enter . Stav musi mit vZdy vloZenou vazbu.

e .5 — SlouZi k vkladéani poctu dtku na lcm a korekéniho faktoru tolerance. Panel

je uveden na Obr.33.

Obr. 33 Panel ke vkladani poctu ttku
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1 - Toto je kontrola rychlosti zboZového regulétoru i kontrola rychlosti pohybu

0Snovy.

® .6 —Nastaveni funkce souvisejici s pohonem stroje a zdstupem listl — motor,

odbrzdéni listh. Panel je uveden na Obr.34.

1

OTHER STOP

Obr. 34 Panel k nastaveni pohonu a zastupu listil

Panel znazorinuje:
1 — Polohu, ve které se stroj zastavi.
2 — Zabrzdéni elektromagnetickou spojkou.
3 - Otacky stavu.

4 — Nastaveni zastupu listi.

7 Porovnani stroji Gamma a GamMax

7.1 Pohon

Pohon na stroji Picannol Gamma je zajiStovan pomoci spojky a brzdy. Ma-li stav
spojku a brzdu, pak se jednd o spojku elektromagnetickou ovlddanou pouhym stiskem

tlacitka. Zmény otdcek motoru se provadéji pomoci vymény femenice.
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Pohon na stroji GamMax je zajiStovan Sumo motorem (Obr.35).

Obr. 35 Sumo motor

Picannol uvedl do provozu Sumo motor v roce 1999. Ridi tkalcovsky stav bez spojky
a brzdy. Po spusténi stavu se motor za¢ne hned otidcet. U Sumo pohonu jsou otacky
stroje fizeny elektronicky. Lze operativné ménit otdcky i za chodu stroje podle tkané
vazby, zandSeného utku atd. Diky tomuto systému neni tfeba upravovat otacky stroje

Vv

pro jedno slabsi ttkové misto. Tento slabsi utek je zanesen niZ$i rychlosti a po zaneseni

VYV,

se stroj vraci k vys$Sim otdckdam. Cely tento proces se kond v né€kolika milisekundédch.

7.2 Vedeni jehel v proSlupu

Na stroji Gamma jsou jehly upevnény na perforovaném pasu, ktery je vede ve vodicich
lameléach. Toto vedeni je dilezité pro pfesné predani ttku. Stroj pracuje preruSované.
Pfi pohybu jehel do proSlupu se musi bidlo zastavit. Tento systém znacn€ sniZuje

produkci.

Specidlni soucdsti stroje GamMax je tzv. ,,Volny let”. Toto provedeni umoZnuje vedeni
pasti samostatné v proSlupu bez vodicich lamel. Volny let GamMax verze byl vyvinut
specidlné pro jemné tkaniny, aby nedoSlo k poskozeni osnovnich niti. Verze volny let
se pouZiva pro vyrobu podsivek, technickych tkanin. Pasy jsou ocelové o priméru

3 — 4cm. Vyhodou této verze je plynuly pohyb bydla. Stroj nepracuje trhané. Lamely
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nezasahuji do osnovy, tim se zabranuje jejimu poSkozeni a vzniku nezadoucich chyb

v tkaning.

7.3 Utkova barevna zamena

Tkalcovsky stav Gamma je vybaven osmibarevnou ttkovou zaménou.

GamMax md nainstalovanou dvanéctibarevnou tutkovou zdmeénu, coZ oproti stroji

Gamma umoznuje vEtsi barevnou variabilitu.

7.4 Pracovni Site stroje

7 YN

Pracovni S§ife tkalcovského stavu Gamma se pohybuje od 170 do 380cm. Dnes se tyto
uzké sife stavu jiz nevyrabi.
Pracovni §ife GamMax se pohybuje od 190 do 380cm.

7.5 Nastaveni stroje

Data o nastaveni stroje (vazba tkaniny, dostava, zastup listi atd.), kterd jsou uloZena
v pocitaci stroje GamMax, se mohou uloZit mimo stav a pozdé&ji dle potfeby zpétné

nainstalovat. Diky tomuto systému doslo ke zlepSeni sbéru dat a jejich vyhodnoceni.

Gamma tuto moznost mé také, avSak v provozu se tato funkce nevyuzivd z divoda

nedokonalého provedeni.

7.6 Otacky stroje

Otéacky tkalcovského stavu Gamma se pohybuji maximélné do 650 otacek/min.
Otacky GamMax jsou vyZzsi az 800 otacek/min.

7.7 Utkova brzdicka

Tkalcovsky stav GamMax mda nainstalovanou programovatelnou tutkovou brzdicku.
Pti zachyceni jehlou je tah v ttku nejvySssi. Pii pohybu jehel do proSlupu se tah zvétSiju

a brzdicka se vice ptibrzd’uje. Pfi pohybu jehel z proSlupu se tah v dtku opét sniZuje.
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8 Zavér

Vyroba na jehlovych tkalcovskych stavech se stala bezesporu prilomovou v oblasti
textilni. Jedna se o stdle se rozvijejici odvétvi. Dnes a denné se tyto stroje inovuji

a zdokonaluji

Vv

M3 prace méla do urcité miry objasnit, rozsitit a ucelit poznatky o této vyrob¢. SnaZzila
jsem se vytvorit jakysi studijni materidl pro studenty textilni fakulty. Nebylo pfili§
jednoduché shromézdit tyto informace, protoZe v soucasné dob& neexistuje literatura,
kterd by obsahovala ucelend fakta o modernich jehlovych tkalcovskych stavech, o jejich
parametrech atd. Proto jsem cCerpala poznatky piedev§Sim z manudlii firem Picannol

a Dornier. Tyto zdroje nejsou dostupné v ¢eském jazyce, proto zpracovani bylo ¢asové

Voev s

Prvnim bodem mé prace bylo vypracovani obecné charakteristiky jehlovych tkacich
stroju a prehled hlavnich vyrobcti, v€etné typti vyrabénych stroja (viz. kapitola 1 a 2).

Pfi zpracovéni tohoto tématu jsem se soustfedila predev§im na popisy principt téchto
strojui, jejich hlavnich znakl a celkové zhodnoceni. U hlavni vyrobcii jsem uvedla

pouze technickd data jejich produktt.

vvvvvv

zdkladnich mechanismi a casti jehlového tkalcovského stavu Gamma. Tuto C¢ast
povazuji za nejzajimaveéjsi. Také si myslim, Ze pro studenty bude velikym piinosem.

s w7z

Dalsi ¢asti byl popis komunikace centrdlniho pocitace se stavem (viz. kapitola 4). I tato

kapitola obsahuje velké mnoZstvi obrazkli s popisem zdkladnich funkeci.

Vyvrcholenim mé bakaldiské prace bylo porovndni stavi Gamma a GamMax

vvvvvv

v proSlupu téchto stroji. Zajimavym poznatkem pro mé bylo, Ze tkaci stroj Gamma

poskytuje Sirokou Skdlu pouziti a je velkd Skoda, Ze neni vyuzito pln¢ jeho potencidlu.

M4 prace obohatila a prohloubila mé znalosti v oblasti tkalcovské vyroby a pevné

vétim, Ze v nésledujicich letech bude studenty vyuZivana.
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