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Anotace

Prace je zaméfena na popis vech &asti potfebnych ke tkani. Hlavni diraz je
kladen na nastaveni stroje pro dosazeni vysoké kvality vyrabéné tkaniny. Nastaveni
nékterych funkénich €asti stroje je omezeno pouze na jejich spravné nacasovani. Jiné
Casti stroje vyZaduji sloZity postup sefizeni. Tato prace mizZe slouzit jako prakticky a
podrobny néavod kjejich pfesnému nastaveni. Prace obsahuje teoretické postupy

s praktickymi piiklady nastaveni.

Annotation

This work is focused on description of weaving machine’s mechanical parts. The
main point is the setting of the machine to achieve high quality of finished fabric. Set up
of some machine parts is limited only by their right time setting. Other parts need more
complicated setting procedure. This work can be used as functional an detailed manual
for precise setup. This work also contains theoretical procedures together with practical

examples of settings.
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Uvod

Na katedfe mechanickych technologii je instalovan stroj Picanol Gamma.
Katedra tento stroj vyuziva k praktické ukazce vyroby tkaniny pfi vyuce. Studenti si zde
na tomto stroji mohou prohlédnout, jak se vytvafi tkanina pomoci principu jehlového
zandSeni utku. Stroj pati mezi moderni tkaci stroje pouzivané ve vyrob¢ a studenti se
stimto strojem mohou seznamit. Dostanou-li se po ukonceni studia do tkalcovské

vyroby, nebude zpisob ovladani t€chto modemich stroji neznamy.

Aby stroj mohl byt vyuzivan pii vyuce, je nutné zajistit nastaveni, pfi kterém
docilime jeho bezchybny chod. Tato prace je zaméfena na nastaveni viech dilezitych
parametri, které jsou dileZité pro udrfeni bezproblémového chodu stroje. Cinnost
vSech zafizeni by méla byt pfesn¢ nastavena a jejich funkce by neméla ovliviiovat
funkci jinych zafizeni. Nastaveni stroje se provadi pii jeho instalaci nebo pii navedeni
nové osnovy. Stroj je mozno velmi efektivné vyuzit pfi vyuce diky elektronické
listovece, pomoci které lze variabilné ménit vazbu tkaniny. Jen spravnym nastavenim

stroje 1ze docilit vyrobu kvalitni tkaniny.

Prace je zpracovana jako jakysi podrobny navod, ktery by mél slouzit ke
spravnému nastaveni nebo kontrole funkci dileZitych mechanizmi stroje. V praci jsou
uvedeny divody a postupy nastaveni zdvihi listd, elektronické listovky, tvaru proslupt,
nastaveni pohybu jehel zanasejicich utek a zphisob popousténi osnovy pomoci filtrii. V
kone¢né fazi je vytvoren kruhovy diagram stroje, ktery zobrazwye pohyby viech

dulezitych mechanismu stroje.



Picanol

Firma Picanol se zabyva vyrobou tkalcovskych stavii jiz od roku 1936. V roce 1940
firma predstavila automaticky ¢lunkovy stroj. Roku 1980 piedvedla firma na textilni
vystavé v Greenville revoluéni tryskovy stroj.

Jako vyrobce tkalcovskych stavi ziskala jako prvni v roce 1993 certifikat ISO
9001. Pro rychlé, kvalitni a ekonomické tkani pfedstavuje firma roku 1996 jehlovy stroj
Gamma.

V dnesni dob€ firma vyrabi a zdokonaluje tryskové a jehlové stroje. Parametry
strojii, které firma zohlediuje je cela fada. Mezi ty nejdilezité)si patii zvySovani
produkénich rychlosti, moznost variability stroju a jejich bezpe&nost.

V dnesni dobé se firma zaméfuje se na vyrobu tkacich stroji na zpracovani piizi
ze sklenénych vlaken. Pfikladem muze byt tkaci stroj Picanol Gammax, ktery je pfimim

nastupcem stroje Gamma 8R, pracujici na jehlovém principu zanaseni ttku.

1. Popis stroje Picanol Gamma 8R T190

Jedna se o jehlovy stroj s elektronickou listovkou. Stroj byl vyroben v roce 1997 a je
poslednim strojem, ktery byl pohanén klasickym zpisobem. Tento zptisob spocival ve
spojeni motor a spojka.

V dnesni dob¢€ jsou stroje pohanény pfimo, bez spojky, motorem. Pfi zastaveni

stroje se motor okamzit€ zastavi. Pi1 spusténi stroje se motor opét okamzité roztoci.

1.1 Pohon stroje

Pohon stroje zajistuje synchronni elektromotor o pfikonu 6 KW. Synchronni
otacky (2800ot/min) motoru by bylo mozno ,plynule” ménit, pomoci frekvenéniho
meénife. Piidavanim vstupujici frekvence do elektromotoru se motor otali rychleji,
naopak ubirame-li, ota¢ky klesaji. V elektrické siti, ze které stroj napajime, je ziskavana
frekvence 50Hz. Tento regulator neni bohuzel nainstalovan. Bez frekvencniho
regulatoru je zmeéna otaCek mozna pouze vymenou femenic tzn. zmeénou pievodového

poméru. Motor se nachazi na pravé stran¢ stroje.



1.2 Elektromagneticka spojka

Elektromagneticka spojka je spojena s elektromagnetickou brzdou a jedna se o
jedno zafizeni. Stroj neni mozno spustit pokud neni nabuzena civka brzdy.
Elektromagnetickd brzda je oproti tfeci brzd€, pouzivané na starSich tkacich stavech,
ucinnéjsi a zkracuje nam dobu potfebnou k zastaveni stavu. Hlavni pfednosti
elektromagnetické spojky je jeji bezidrzbovy provoz a dlouha Zivotnost. Spojka je dale

spojena s hlavni hiideli.

1.3 Hlavni hridel stroje

Na starSich tkacich strojich byly od hlavni hiidele pohénény vsechny funkéni
Casti stroje (pfiraz utku, ovladani listl, osnovni a zbozovy val, atd.). Od hlavniho
hiidele na tomto stoji je pohanéno pouze zafizeni slouzici k zanaseni a pfirazu tutku. Na
hiideli je umisténo zafizeni pro snimani jeji polohy. Pomoci tohoto zafizeni jsou
elektronicky ovladana zbyvajici zafizeni, které jsou nutné ke tkani. Otacky hlavni

hiidele jsou ptrednastaveny pfevodem od motoru na 510ot/min.

1.4 Podavani a zanaSeni utku

Stroj ma nainstalovano zafizeni, které umoziuje podavani osmi utkil. Zafizeni se
nazyva podava¢ Utku. Podavani vétdiho po¢tu utkd je vyhodné tkame-li pestrobarevné
tkaniny nebo pro miseni zatkavaného materialu. Podavag je elektronicky ovladan. Jedna
se o servomotory, které se dle programu v pfesnou dobu pooto¢i. Pootoenim se
vysunou tahla s ocky ve kterych jsou navedeny ttkové nit€. Schéma principu vysunuti
je vidét na obrazku 1. Na schématu je vidét jak se servomotor pooto¢i a vysune se tahlo
s oCkem. Podany utek zachyti zanasejici Ustroji. Zanaseni utku provadéji dvé jehly
s ohebnymui tahly. Jehly pracuji proti sobé a setkavaji se ve stiedu tkaniny. Jehla, ktera

zachytila podany utek ho pteda druhé jehle, ktera jej donese na druhou stranu tkaniny.
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Obr. 1 Schéma podavace utku a jeho princip.

Popis schématu na obr.1: Cislici ,,1° je oznafen servomotor, ktery kona vratny pohyb.

Cislici ,,2* je oznaceno tahlo na jejimz konci je ocko, ve kterém je naveden utek.

1.5 Listy a listovka

Na stroji je 12 listd pfi¢emz je mozné rozsifeni az na 24 listi. Listy jsou ramy ve
kterych jsou zavéSeny niténky. Niténky maji ocka ve kterych jsou navedeny osnovni
nité. Listy jsou mechanicky ovladany od elektronickeé listovky.

Listovka je elektronicka a pomoci signalu ze snimace polohy hlavni hridele a

nastavené vazby na terminalu stroje jsou zvedany soustavou pak a tahel, pfislusné listy.
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1.6 Podavani osnovy a odvadéni tkaniny

Osnova je podavana vlastnim motorem, ktery je fizen fidici jednotkou a podle
rychlosti tkani podava piesné mnozZstvi osnovy. Velikost podavky osnovy neni zavisla
pouze na rychlosti tkani, ale je zavisla na spousté dalSich parametrii. Mezi dulezité
parametry muzeme zafadit: nastavena velikost napéti osnovy a hodnota filtru viz.
kapitola 2.7 filtry.

Odvadéni tkaniny pracuyje na stejném principu jako podani osnovy, jen od
motoru, ktery pohani zbozovy val je je§té pohanén drsny valec. Parametry ovliviiyici

rychlost odvadéné tkaniny koresponduji s parametry podavani osnovy.

1.7 Kontrolni a snimaci zarizeni

Z divodu piesné funkce stroje a fidici jednotky je na hlavnim hiideli zafizeni
snimajici jeho polohu. Tato poloha je dlleZita pro fidici jednotku, aby védéla v jaké
poloze pootoceni se hiidel nachazi a mohla ovladat pfislu§né pracovni nstroji, které ma
v tu chvili pracovat.

Pro snimani napéti osnovy slouzi elektronicky snima¢ umistény na osnovni
svirce. Hodnota napéti osnovy ze snimale je zpracovana fidici jednotkou. Jednotka
upravi pozadované napéti osnovy vyslanim signalu motortim, které osnovu popoustéji.

Pietrh osnovy kontroluji platiny. Tyto platiny propoji elektricky obvod, ktery
vysle signal fidici jednotce, kterd okamzité zastavi tkaci stroj.

Aby nedoslo ke zranéni obsluhy je na stroji umistén opticky snimac, ktery

zastavi stroj v pfipadé, ptiblizi-li se tkadlec pfili§ k pfiraznému mechanismu.

1.8 Mazani stroje

Velmi namahané ulozZeni hfideli je tlakovym mazanim. Olej se nachazi v zasobni
nadrzi na pravé stran¢ stroje. Z nadrze je olej ¢erpan Cerpadlem do celého stroje. Oleje
je vyuzito nejen k mazani stroje, ale i k ovladani stroje pro tzv, zpétny chod.

Zpétnym chodem se rozumi zdvih listh. Zpétného chodu se vyuziva hlavné pro

vyhledani a odstranéni vadné zatkaného utku,
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Ostatni ulozeni ve kterych nedochazi k vysokému namahani jsou mazany tuhymi

mazivy.

1.9 Ovladani stroje

Vétsina nastaveni a ovladani stroje je provadéno na terminalu stroje. Panel
terminalu je znazornén na obrazku 2. Terminal stroje je spojen s napajeci a fidici
jednotkou. Jedna se o obrazovku na které je zobrazen cely stroj. Podle toho, kterou
hodnotu chceme ménit vybereme tu &ast stroje ve které se nachazi a mizeme provést

zménu nastaveni nebo jen kontrolu.
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Obr. 2 Panel termindlu stroje ktery slouzi k nastaveni a kontrole funkci tkaciho stroje.

1.10 Tvorba a odstranéni kraju

Pii procesu tkani vznika tkanina, ktera nema pevny kraj. Jehly pii zaneseni ttku
zanechaji na kraji jeho volny konec. Aby tento volny konec utku nevadil je pomoci
zatizeni ELSY (elektronické zafizeni pro tvorbu kraje) zatkan. Zachyceni volnych
koncli je provadéno pomoci vytvarené perlinkové vazby. Zafizeni je umisténo na obou

stranach stroje. Jedna se o elektronické listy s navedenymi nitémi. Tyto nité nejsou
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soucasti osnovy, ale jsou odvijeny z vlastnich civek. Na obrazku 3 je zobrazena vazba,

ktera vznika pii tvorbe kraje.

"

1
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Obr. 3 Vazba tvofena na kraji tkaniny.
Na hotové tkaniné kraj jiz neni, jelikoz byl odstfizen mechanickymi ntizkami a

odtazen mimo stroj. Vzdalenost odstiihu kraja je mozné libovolné ménit, jen je dalezité

davat pozor, aby nedoslo k poskozeni tkaniny.
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2. Nastaveni stroje

Tato kapitola je zaméfena na postupy nastaveni zakladnich Casti stroje, které
jsou dulezité pro spravny chod stroje. Je li stroj nespravné a nepiresné nastaven odrazi se

tento nedostatek ve vysledné tkaning.

2.1 Serizeni listovky

Nastaveni listovky se provadi z divodu spravného nacasovani listového stroje a
polohy hlavniho hiidele. Listovka se nastavuje pii pozici osnovnich niti v jedné roving.
V praxi to vypada tak, ze vSechny listy jsou ve stejné vySce. Poloha listi ve které se

maji pii sefizovani nachazet je vidét na obr. 4.

I
Ph

Obr. 4 Poloha, ve které se nachazeji listy pro sefizeni listovky.

Je 1i nastavena poloha listl, pomoci pfipravku ,F 198.921.00“ se za aretuje
ozubené kolo ,,A“ a paka ,.B*“ podle obr.5. Poté se povoli Srouby ,,.C* a pomoci
terminalu stroje na strané P400 nastavi pozadovany uhel pootoCeni hlavniho hiidele.

Obrazovka terminalu stroje na strané P400 je vidét na obr. 6.
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Obr. 5 Vnitini schéma elektronické listovky s detaily pro jeji nastaveni.

Popis okna terminalu je uveden v navodu firmy , Velveta“. Pro nastaveni
listovky je dulezité okno ¢.1. V tomto okné je vidét uhel natoCeni, ve kterém se pravé

stroj nachazi.

Okno ¢.1

"'\ ot/min
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Obr.6 Okno termindlu stroje se stranou P400 ,ve které je vidét uhel

postaveni hlavni hiidele.
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Po nastaveni pozadovaného uhlu natoCeni, dotahneme $rouby ,C* a vyjmeme

aretaéni piipravek €. ,F 198.921.00° podle obr.5. timto je nastaven pocatek zdvihu listi.

2.2 Nastaveni thlu proslupu

Prodlup je tvofen zdvihem listd. S vyskou zdvihu listu se méni uhel otevieni
prodlupu. Proto se viechny listy nezvedaji stejn€, ale jejich zdvih se méni podle jejich
pofadi, jedna li-se o prvni nebo posledni list od tkalce. Pfed vlastnim nastavenim listi se
musime rozhodnout, jaky ma mit proslup uhel. Tento thel se méni podle vazby a podle
velikosti elementu zanadejiciho utkovou nif. V nafem pfipadé jsou to jehly. Uhel tedy
musi byt tak veliky, aby osnovni nité nevadily pfi zanaseni Utku. Naopak neni potieba
vytvaret zbyte¢né veliky uhel prodlupu. Je li tento ihel prilis veliky, prodluzuje se doba
po kterou se proslup otevird. Tato doba zpomalue celkovou produkei stroje. Aby se
nemusely osnovni nit€, navedené v listech pro vytvofeni uhlu proslupu, pfili§ zvedat

jsou listy, které se nezvedaji stahovany pod tkaci rovinu,

2.3.1 Sefizeni zdvihu listiu

Sefizeni se provadi na tahlech list ,, C “ podle obr. 7. Povoli se §roub ,D“ a
presune se timen ,, E “ po tahle , C *. Zménou vzdalenosti ,, a “ se zméni maximalni
zdvih listu. Vzdalenost ,,a” je pro kazdy list v pofadi jina.

Vzdalenost ,, a “ se neméni jen s pofadim listi, ale s velikosti oéek v niténkach.
Pokud mame niténky s velikosti o¢ka 5,5mm, mizeme pro nastaveni pouzit tabulku 1
s hodnotami ,, a “ pro kazdy list v pofadi. Pro niténky sjinou velikosti ofka se

vzdalenost ,, a “ méni.
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pozice| ProSlup 20° | Pro3lup 22° | proSlup 24° | pro$lup 26° | pro$lup 28°
listu

zdvih | "a" | Zdvih | "a" |[zdvih [ "a" [zdvih [ "a" |zdvih | "a"
- - 59 183 64 172 69 162 73 153
59 183 | 64 172 69 162 74 151 79 141
63 174 | 68 164 74 151 80 139 85 128
67 166 73 153 79 141 85 128 91 116
71 157 78 143 84 130 91 116 97 103
76 147 82 134 89 120 96 105 | 103 91
80 139 87 124 94 109 | 102 93 109 79
84 130 92 114 99 99 107 83 115 | 67
88 122 96 105 | 105 87 113 71 121 55
92 114 | 101 95 110 77 118 | 61 127 | 43
97 103 | 106 85 115 67 124 | 49 133 31
101 95 110 77 120 57 129 39 139 19
105 | 115 | 115 96 125 78 135 59 145 | 40
109 | 108 | 120 87 130 68 141 48 151 29
114 98 124 80 135 59 146 39 157 18
118 91 129 70 140 50 152 | 27 163 7
122 83 134 | 61 145 40 157 18 169 -4
126 76 138 53 150 31 163 7 - -
131 67 143 | 44 156 20 168 -2 - -
135 59 148 35 161 11 - - - -
139 | 25 152 | 27 166 1 - - - -
143 | 44 157 18 - - - - - -
147 37 162 9 - - - - - -
152 | 27 166 1 - - - - - -

RS IN SN S S ) EEE PR N [N UG U U N I Y
P N e S P e B A TN I T N = R ol B R RS B R ]

Tab. 1 Hodnoty zdvihu v8ech 24 listii a jim odpovidajici vzdalenosti ,.a”. Tabulka je rozdélena podle
velikosti thlu prodlupu. U proslupu s vétsim tthlem se nepouziva viech 24 listi.

Sedé¢ pole znadi nastaveni standardni velikosti proglupu.

Priklad: nastavujeme-li uhel proslupu na hodnotu 24°. Vzdalenost ,, a ““ prvniho listu je

nastavena na hodnotu 172 mm. Zdvih prvniho listu je potom 64 mm.

Samotné nastaveni se provadi pii natoCeni hlavni hiidele mezi hodnotami (310° — 360°).

Obr. 7 Schéma soustavy pak od listového stroje k listim.
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Poloha hlavniho hfidele se zjistuje podle okna terminalu P540. Okno je vidét na
obr. 8. Listy se pfi sefizovani musi nachazet v pozici, kdy se kiizi. Jedna se o stejnou

pozici jako pii nastavovani listového stroje dle obr.4.

Typ E nebo P
l mn' F oder P '

|:x:[3;Tu | Leisterapporl I 1’1 | -

Raport kraje

Data o

T ETT T

Obr.8 Strana P540 termindlu stroje.

2.3.2 Kontrolni test kiizeni listu

Nastaveni listd je podrobné popsano v kapitole 2.3.1. Zde je pouze testovaci

nastaveni polohy lista.

Piepneme listovku do vazby 1/1 ( platnové vazby ) pomoci ,, test  tlaCitka na
strance terminalu P520. Otacime strojem o jednu az dvé otacky dopfedu az dojde ke
kiizeni listi. Podle zjisténého uhlu, pii kterém se listy kiizi, pak dle potieby ménime
nastaveni.

Standardné se kiizeni listd nastavuje na polohu hlavniho hiidele 320°.

Upozornéni: po ukonleni nastaveni vysky listd, je nutno vypnout na listovém stroji

tlacitko , test™.
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2.4 Nastaveni polohy osnovni svirky a zména tvaru proslupu

Nastaveni polohy osnovni sviirky je dilezité pro vzhled tkané tkaniny. Osnovni
svurku lze posouvat nahoru nebo dolu dle tkané vazby. Osnovni sviirka (osnova) se pak
zveda nad a pod tkaci rovinu.

Proslup je tvofen rozevienim osnovnich niti nad a pod tkaci rovinu. Pod tkaci
rovinu se nité stahuji pro lepsi otevieni proslupu a pro dosazeni rovnomeérného napéti

osnovy.

Je-li osnovni svurka ve tkaci roviné je mozno tkat vétSinu vazeb. Tka-li se husté
dostavena platnova vazba je vhodné posunout osnovni svirku spiSe nahoru. Osnovni
nit¢, které jsou zvedany pro vytvoreni proSlupu se tim uvolni a nité, které jsou
stahovany dolu se jesté vice napnou. Timto se odstrani nezadouci pruhovitost vysledné

tkaniny.

2.4.1 Symetricky tvar proslupu

Na obrazku 9 jsou popsany parametry symetrického proslupu. Z obrazku 9
vyplyva tvar symetrického proSlupu ktery je dan zdvihem listh. Osnovni nité jsou
zvedany vice nad tkaci rovinu neZ pod ni stahovany. Uhel otevieni proslupu je rozd&len

na dva dil¢i uhly o a B, které jsou piiblizné stejné.

Prvni
list

Sym. a=[ I

Obr. 9 Symetricky tvar proslupu.
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Na obrazku 9 je znakem ,, * “ znazornéna stiedova ,,nulova“ rovina proslupu,
jedna se o rovinu kterou tvofi osnovni nité mezi osnovni sviirkou a piirazenou tkaninou.
Za ucCelem ziskani priblizné stejného napéti v osnovnich nitich se rovina posouva pod
sttedovou rovinu. Rovinu nazyvame ,,symetrickou rovinou*

Symetricka rovina je na obr. 9 oznacena ,, ** “. Jedna se o teoretickou rovinu,
ktera je umisténa uprostied otevieni osnovnich niti. Jak je z obrazku patrné thly o a 3
jsou pfiblizn€ stejné. Pro symetricky tvar proSlupu se rovina shoduje s kiizovou
rovinou. Pro asymetricky tvar proSlupu se symetricka rovina posouva nad kiizovou
rovinou.

Kfizova rovina ,, *** “ je rovina tvofend osnovnimi nitémi mezi piirazenou
tkaninou a ocky nitének, Listy stahuji osnovni nité pod tkaci rovinu. V této poloze se

listy kifzi.

2.4.2 Asymetricky tvar proslupu

Obr. 10 je zobrazeno jak vypada asymetricky proslup. U asymetrického proslupu
Ghly o a B nejsou stejné. Uhel o je v&tsi nez B. Zménu téchto thld je docileno

posunutim osnovni svirky nad tkaci rovinu.

Obr.10 Asymetricky tvar proslupu.
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2.5 Nastaveni brzdy osnovni sviirky

Osnovni svirka byvala na starSich tkacich strojich tuha (neotacela se). Na tomto
stoji se sviirka muze otacet, ale je brzdéna. Brzda svirky umoziiuje plynulé zpomaleni

otaceni. Pii tkani nékterych typt vazeb je vhodné otaceni osnovni svirky uplné zastavit.

2.5.1 Postup nastaveni

Brzdnou ¢asti je opasani osnovni svurky ,, X “ dle obr. 11, jedna se o tieci

element. Matice ,,V* upeviiuje zavitovou ty¢, na které je nasazena pruzina , Y* .

Velikost brzdné sily se nastavuje utahovanim matice ,,V1* dle obr. 11. Utahovanim
matice se zvétduje predpdti pruziny ,, Y “. Cim je predpéti v&tsi tim se zvySuje brzdna
sila a otaceni osnovni svirky se zpomaluje. Otaceni osnovni sviirky je mozno uplné

zastavit.

Obr.11 Detail brdy osnovni sviirky.

Pro nékteré tkaniny je vyhodné&jsi je-li osnovni sviirka volné otacena osnovou.

Jiné druhy tkanin se 1épe tkaji, kdyZz se osnovni svurka neotaci.
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2.6 Nastaveni pruznosti osnovni svarky

Pii tkani dochazi ke zménam napéti osnovy. Napeti osnovy je piimo
kontrolovano senzorem, a muZe byt pfizpisobeno zménou odvadéni hotové tkaniny.
Pruznost svurky je dilezita pro vyruSeni nebo vyrovnani zmén napéti v osnové. Senzor
muze byt zapnut nebo vypnut.

Nastaveni polohy osnovni svurky je vidét na terminalu stroje na str. P310

Obr. 12 Postaveni osnovni sviirky pro nastaveni jeji pruZnosti.

2.6.1 Postup nastaveni:

- Otocte listy do polohy kdy se kiizi.

- Nastavte pozadované napéti osnovy a napnéete osnovu.

- Zapnéte napet'ovy senzor na strané terminalu P310. Je-li senzor zapnuty je udrzovano
konstantni napéti popousténim osnovy behem nastavovani.

- Povolte Srouby ,, A “, ,, B “ a, C “ dle obr. 12 na obou stranach stroje. Stfidavé na
obou stranach otacejte Sroubem ,, D “ az plochy ,, E “ a ,, F “ budou v jedné roviné
(slicovany) na obou stranach.

- Dotahnéte srouby ,, A<, ,B“a, C*

- Vypnéte napétovy snimac, vypnuti lze provést takeé stisknutim tlacitek pro chod

stroje vpied nebo vzad nebo tlacitkem stop.
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- Jestli Ze, je napét'ovy spinac¢ vypnuty, ziskate na terminalu okamzité napéti osnovy
pii zméné nastaveni osnovni svurky. Je nutné vynulovat napétovy senzor. Neni-li
napé€tovy senzor vynulovan bude napéti osnovy nespravné. Nastaveni pozice

osnovni svirky zaruCuje spravné zpracovani napéti osnovy na ¢idle a jeji pruznosti.

Hodnota napéti osnovy je vidét na terminalu stroje na strané P300

maziie ‘IE:EI

o [ 1.89 k]

Gevunschte spann. | [(2.00] kil PoZadované nap&t{

Filter lert | zl Tup ] P Hodnota filtru

j1i]

=20 % [ 1.53ki1] [ 24111 + 20 =%
C I
[iind  2.00kH 2.00kH [Nax]
Drehzahil AbloBnulor | 0 upn Otdéky popoudtéciho

motoru

OolGRloloeoe | |

Obr.13 Termindl stroje strana P300 s hodnotou napéti osnovy.
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2.7 Filtry

Filtry slouzi k ochrané pred pfili§ vysokym nebo nizkym napéti v osnové
pomoci popousténi osnovy. Hodnoty nizkého a vysokého napéti jsou zobrazovany
v procentech [%] a v realné hodnoté a zavisi na druhu a $ifi tkaniny. Snimac¢ napéti méfi
napéti osnovy béhem tkani. Tento signal od snimace se filtruje. Na zakladé této filtrace
vyrovnava regulator otac¢ky motoru popoustéjicitho osnovu. Toto zabezpeluje dalsi

plynulost a rychlost tkani a osnova je pravidelnégji a pfesnéji napinana.

Kvalita tkaniny miiZe byt zajisténa i stabilnim popousténim osnovy, to znamena
Ze v nekterych pfipadech je vhodné tkat bez filtrovani. Tka-li se bez filtrovani,
nastavime filtr na hodnotu ,,1¢. V téchto pfipadech pocitejme s vys§im rizikem pfi
rozbéhu stroje. Bez filtrovani nam popoustéci motor ihned reaguje na kazdou zménu
napéti v osnové a nastaviye nam prumeérnou hodnotu, ktera byla zméfena pi
pfedchozim prohozu. To znamena, Ze popoustéci motor reaguje v kazdé otacce stroje. V
piipadé stiidani velkého napéti osnovy, popoustéci motor vytvaii dojem, ze pracuje

vvvvv

reakci, jako v ptipadé P nebo T filtrovani.

Na stroji je moZzno nastavovat 3 druhy filtri:

- filtr ,, P “ : standardni filtr, filtr je vhodny pro bézné tkani. Pii velkém

mnozstvi napétovych Spicek je tento filtr nevhodny.

- filtr ,, T * : filtr pracuje ve spojeni s filtrem P a reguluje Spickové napeti

osnovy, které neni filtr P schopen regulovat..
- filtr ,, F * : pii jesté velkém poctu napét'ovych Spi¢ek omezuje tento filtr jejich

hodnoty na hodnoty pfedem nastavené. Filtr se rovnéz pouziva se

ve spojeni s filtrem P.
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Pro standardni tkani je vhodné uzivat filtr typu ,, P “. Jestli tato filtrace uz
nedostacuje, je mozné prechazet do filtru typu ,, T “ a typu ,, F “. Do dal$iho filtru se
piechazi po zhodnoceni kvality tkaniny. Pred filtrovanim musi byt nastaveny vSechny
hodnoty. Rychlost popousténi osnovy musi byt nastavena na optimalni hodnotu. Dale
musi byt sefizeno mechanické nastaveni svirky (poloha sviirky, pruZnost sviirky,
nastaveni snimaCe svirky a jeji brzdéni) a ovladaciho terminalu stroje. Pii tomto

nastavovani musi byt filtry vypnuty (hodnota viech filtrd =, 1 ).

2.7.1 P - filtr

Tento filtr je zavisly na vazbé vzoru a je uzivany pokud ma vzor pofet utki
roven 16 nebo nizéi. Cislo nasledujiciho filtru je ,hodnota filtru“. Tato hodnota filtru je
nastavitelna a musi vzdy odpovidat délce vzoru. Filtr vyhodnocuje zmény napéti

v ptedchazejicich otackach stroje.

Pfiklad pro vazbu 1/1(platno):

Jestlize je hodnota filtru = 1 (P1), regulator popousténi osnovy bude vzdy
pouzivat pramérnou hodnotu z predchozi otacky stroje za ucelem uréeni hodnoty pro
dalsi otacku stroje.

Jestlize nastavime hodnotu filtru = 2 (P2), regulator popoudténi osnovy bude brat

prumérnou hodnotu ze druhého piedchazejiciho otogeni stroje.

V piipadé 1/1 (platnové) vazby a nastaveni filtratni hodnoty =2 (P2) reguluje
fidici jednotka popousténi osnovy pravidelné. Pii tomto nastaveni kdy je napéti témeér

konstantni pak popoustéci motor b&zi pravidelné.

V piipadé 2/1 (keprové) vazby a filtracni hodnoté¢ = 3 (P3) bude popoustéci
motor reagovat jen na prumeérné hodnoty ze tiech predchozich otadek stroje. Motor bude
pusobit zpétné na kazdy tah osnovy, ale vysledek bude primérné napéti béhem 3
predchozich otacek. Filtra¢ni hodnota, ktera se neshoduje s textilni vazbou, mlize mit za
nasledek zbyteéné reakce popoustéciho motoru.

Filtra¢ni hodnota by méla byt nastavena shodng¢ se stiidou vazby.
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2,72 T - filtr

Tento filtr vyhodnocuje napéti osnovy v ¢ase a je uzivany pro pestré textilni
vazby nebo pro vazby majici vétsi stiidu vzoru nez 16. Také se pouziva pii pouziti vice
nez 16 listd. Standardni filtracni hodnota mize nabyvat hodnoty T1 az T9. Hodnota T1
znamena, ze dotyCny filtr je vypnut, to zpusobuje okamzitou reakei popoustéciho
motoru. Maximalni hodnota T9 ma naopak za nasledek zdlouhavou reakci popoustéciho
motoru. Reakce popoustéciho motoru v pfipadé ,, T* filtru nebude tak pravidelna jako u

P filtru, ale beh pro piesné nastaveni napéti osnovy je plynulejsi.

Pro nékteré tkaniny musime davat pozor pii vybéru vyssich hodnot jako jsou T8 nebo
T9! Pii tkani mUze dojit k nepfesné regulaci hodnot napéti zapfi¢inénou piili§ pomalou

reakci popoustéciho motoru.

2.7.2.1 Kombinovani T filtru

Jestlize je ¢islo filtru ,,P* vy&8i neZz P9 mliZe pro vyrovnani §picek napéti osnovy
nastoupit filtr T. Kombinace T filtru mbze byt uZite¢na pro filtrovani vysokych
stiidavych hodnot napéti.

Pouzitim P filtru filtruyjeme napéti vzniklé opakovanim zakladni vazby, zatimco
stiidani vysokého napéti vzniklého bé&hem prechodl vazeb filtrujeme pomoci T filtru.
Pouziti kombinace filtrovani P a T filtru se zapisuje pouzitim dvou &isel. Zapisujeme-li
pomoci dvou Cisel tak prvni znazorfiovana hodnota znamena hodnotu P filtru a druha
hodnota predstavuje hodnotu T- filtru. Zapis pak vypada napi. pro maximalni hodnotu =

99 (T99) coz znamena P9 a T9.

Piiklad: T36: znamena, Ze kombinwyeme filtry P5 a T6. Pro Zakarské stroje, kde zadkladni
vazba je typicky pétivazny atlas , muZe byt stfidani napéti filtrovano P53 filtrem. Filtrem Té

budou srovnavany zmény napéti.
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2.7.3 F —filtr

U filtru F je nastavena mezni hodnota. Je-li zméfena maximalni hodnota vy3si
nez nastavenid mezni hodnota, jsou tyto hodnoty zanedbavany Pro reguldtor neni
hodnota, ktera prevy3uje nastavenou mezni hodnotu zpracovavana a regulator pracuje
s nastavenymi hodnotami. To znamena, Ze maximalni hodnoty jsou ofiznuty a neni
s nimi pracovano. Standardni filtraéni hodnoty jsou mezi F1 a F9 kde filtra¢ni hodnota
=5 (F5) je doporucena jako vychozi hodnota.

Tento filtr se nejvice pouziva pro tkaniny s velmi ¢astymi zménami napéti, obCas
majici za nasledek velmi vysoka maximalni napéti. Tento jev se milZe vyskytovat u
specidlnich tkanin, pfi kterych se vazba s nizkou hustotou méni do vazby s vysokou

hustotou.

Vys$i hodnoty F filtru znamenaji vy$si procentualni snizeni regulace. Jestlize je

filtr nastaven na F7 | vrchol hodnot miiZe poklesnout az na 2/3 .

2.7.3.1 Kombinovani F — filtru

Je-li &islo P - filtru vy3$s8i nez 9 miZe nastoupit F filtr, jedna se pak o spojené
filtrovéani P filtru a F filtru. V tomto piipadé, znazoriiujeme prvni hodnotu pro P - filtr a
druhou pro F- filtr. Je mozné nastavit filtry do maximalni filtra¢ni hodnoty = 99 (F99)

¢oz znamena P9 a FO.

Kombinace F filtru mize byt uzite¢na pro nepiimé filtrovani. PouZiti mize byt vyhodné
v plipadé pétivazného atlasu s prechodem k platnové vazbé P filtr (P=5) reguluje
kolisani napéti béhem tkani atlasové vazby, zatimco F - filtr (F6) bude urovnavat
maximalni hodnoty b&hem prechodu z atlasu do platnové vazby (a naopak). Vyssi
hodnoty napéti jsou regulovany pomoci P filtru zatimco mezni hodnoty jsou stanoveny

F filtrem.

Ptiklad: F56 znamena filtrovani P5 a F6. Hodnoty PS5 a F6 jsou stiednimi hodnotami

kombinovaného filtrovani.
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2.8 Nastaveni pohybu jehel zanasejicich utek

Pohybem jehel se rozumi vzdalenost, kterou jehly musi vykonat, aby doslo
k predani utkové nité. Jehly zajizdéji do otevieného proslupu, ve kterém si predavaji
volny konec utku.

Nastaveni pohybu jehel se provadi pii nové instalaci stroje nebo pii vyméné
nékteré z vadnych soucasti, které pohyb jehel zajistuji. Jehly jsou pohanény ozubenym

kolem ,,rapirové kolo“. Do zubi kola zapadaji otvory v rapiru.

Rapir je pruzna de€rovana lista, ktera pienasi otaCeni ozubeného kola na jehly.
Rapir je pevné spojen srapirovym kolem, na které se naviji. Pti zajizdéni jehly do
prodlupu je pomoci rapiru drzena, pro udrzeni sméru pohybu, ve vodi¢ich. Rapirova
lifta byva ze specialnich pruznych materialQi a pii pohybu ve vodiich dochazi k jejimu
opotiebeni. Proto je nutné ji pii poskozeni vyménit,

Na novych jehlovych tkacich strojich jiz jehly nejsou vedeny ve vodiéich, ale
takzvané ,,volné leti“. U volné leticich jehel nedochazi k opotiebeni rapiru.

Vyménue-li se opotiebeny rapir za novy, nikdy nebude jejich délka stejna a

proto musi dojit ke kontrole pfedani ttku a naslednému nastaveni.
Nastaveni probiha v nékolika krocich:

- nejprve se upevni rapir na rapirové kolo.

- déale se nastavi pomoci rapirového kola maximalni délka cyklu.

- poté se sefidi postaveni jehel pro predani utku.

- v koneéné fazi se nastavuje otvirani jehel pro uvolnéni zaneseného Utku.
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2.8.1 Upevnéni rapiru

Pruzny rapir je upevnén na rapirovém kole pomoci specialni svorky. Detail
upevnéni je vidét na obrazku 14. Svorka ,, F “ dle obr.14 prochazi mezi otvory
v rapirovém kole. Pred dotazenim svorky je nutné zkontrolovat, zapadly-li zuby na
rapirovém kole do otvort v rapirovém pasu. Zapadly-li zuby do otvort, dotdhneme
srouby oznacené na obrazku 14 pismenem ,,G* na moment 0,61 Nm.

Mame-li ustaven rapir na kole nastavime pohyb jehel.

2.8.2 Nastaveni pohybu jehel

2.8.2.1 Nastaveni rapirového kola

Pooto¢enim rapirového kola se sefizuji vlasti pohyby jehel.
Nastaveni maximalniho cyklu se provadi pii natoceni hlavni hiidele na 0°.

Na obrazku 14 jsou vidét detaily nastaveni. Nastaveni se provadi posunutim
paky ,.a“, v drazce ozubené kliky ,.b“. Paka do drazky zapada pomoci dvou $roubt ,.D*.
Prenastavenim paky do horni polohy v drazce se nastavuje maximalni délka cyklu jehly.

Nastaveni se provadi na obou stranach stroje.

Obr.14 Detail pfesouvani paky v drdZce za pomoci Sroubti ,,.D*. Detail upevnéni

rapiru na rapirovém kole.
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Pro zachyceni ttku v proslupu se musi nastavit pohyb jehel z kazdé strany. Jako
prvni se nastavuje leva jehla, ktera utkovou nit' zachycuje od podavace a zanasi ji do

proSlupu. Prava jehla musi utek zachytit a dopravit jej na druhou stranu tkaniny.

Nastaveni jehel se provadi pfi nato¢eni hlavniho hridele na 180°.

2.8.2.2 Nastaveni levé jehly

Pootacenim rapirového kola zasouvame jehlu do proSlupu. Aby bylo mozno volne
otacet rapirovym kolem je nutné povolit 4 Srouby ,,A* ve stfedu rapirového kola dle
obrazku 14.

Ve stfedu stroje je na bidle ryska, ke které zasuneme jehlu dle obrazku 15. Jehla by
neméla rysku pfesahnout vice nez o0 Smm.

Po nastaveni jehly dotahneme Srouby ,,A* na moment 80Nm.

V okamziku pfirazu zaneseného utku musi byt jehla mimo proslup. Pfiraz nastava
pii 0° natoCeni hlavniho hridele. Nastaveni jehly, aby byla mimo proSlup, se provadi

pomoci presouvani paky v drazce ramene dle obr.14

Presunutim paky v drazce dle obrazku 14 nastavime pohyb jehly tak, aby jehla byla

nastavena na 130mm od kraje bidlenu. Poté dotahneme Srouby ,,D“ na moment 136Nm.

5 mm

Obr.15 Detail srovndni levé jehly a rysky na bidle.
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2.8.2.3 Nastaveni pravé jehly

Nastaveni pravé jehly se provadi, az kdyz je nastavena leva jehla.

Pootoc¢eni hlavni hiidele se opét nachazi na 180°.

Pravou jehlu nastavujeme podobnym zptisobem jako levou. Povolime 4 Srouby , A
podle obrazku 14. Poté otacime rapirovym kolem az do okamziku, kdy jehla zachyti
podavany utek zlevé jehly. Detail predani utkové nité je vidét na obrazku 16.

V okamziku kdy jehla zachytila atek, Srouby ,,A“ dotahneme na moment 80Nm.

Pro nastaveni, aby jehla nezasahovala do proslupu je postup shodny s nastavenim
levé jehly. Nastaveni se provadi pfi natoCeni stroje na 0° a pfesunutim paky v drazce.
Rozdil je pouze ve vzdalenosti ve které se jehla nachazi od kraje bidlenu.

Vzdalenost od kraje by méla byt 90mm.

Obr. 16 Detail pfedani utku jehlami pro nastaveni pravé jehly.

2.8.2.4 Nastaveni vypinace jehel

Dojde-li k zaneseni tutku jehlami musi jehla tento zaneseny utek uvolnit.
K uvolnéni slouzi vypinace umisténé na obou stranach stroje.
Jehla, ktera opustila proslup zajede do vypinace a je stisknuta pro uvolnéni ttku.
Nastaveni vypnuti jehly je dulezité na pravé strané z davodu, aby jehla v dalsim

tkacim cyklu neohybala volny konec do proSlupu. Na levé strané je vypnuti jehly
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dalezité z divodu uvolnéni zbytku uGtkové nité, ktera mohla v jehle zistat pii predani
utku v proslupu. Jehla se otevienim vy¢isti.

Uvolnéni utkové nité mize nastat az po vytvofeni kraje. Kraj je vytvafen ve
velmi kratkém cCase a kdyby nebyla nit drzena jehlou doslo by k jeho nespravnému
vytvoreni.

Pfi tkani pruznych materidlu je jehlu nutné oteviit pozdéji.

Na obrazku 17 je zobrazen princip nastaveni vypinacu jehel ,,O°. Z obrazku je patrno,

ze pii povoleni Sroubu ,,P* je mozné vypinac posouvat v uréitém rozsahu.

i P (4,9Nm) 0 T
B e e
=l |_==___

Obr. 17 Detail nastaveni vypinace jehly.

Nelze pfesné fici jak nastavit vypinace, protoze jejich poloha je zavisla na druhu
tkaného materialu. Je-li material pruzny je vhodné posunout vypinac jehel co nejdale od

tkaniny, jelikoz nit’ je napnuta a po uvolnéni ma tendenci se stahnout zpét do proslupu.



2.9 Kruhovy diagram

Kruhovy diagram slouZi ke znazornéni pohybi viech hlavnich &asti stroje.
Kruhovy diagram se pouZiva k nastaveni a kontrole vSech stroji, nejen tkacich.
Z diagramu muzeme vyd&ist, pii jakych ghlech natoeni hlavniho hfidele probiha ktery
pohyb, ktera Cast stroje pravé pracuje. Pracwyi li viechny Casti stroje presn€, tak jak
maji, nastava jejich pohyb v ur€itou dobu { v uréitém Uhlu ) dle pooto€eni hlavniho
hiidele. Cinnost pracujici &sti nesmi zasahovat do &nnosti jiné &asti, pokud jeji pohyb

na ni neni pfimo zavisly.

Pro tkaci stroj Picanol Gamma existuje také kruhovy diagram. V tomto
diagramu ktery je na obr.18 je pfesné vidét, které hlavni Casti stroje kdy a jak dlouho

pracuji. Pfesny rozpis pohybi a ahld stroje je zobrazen v tabulce & 2.

Rozbéh stroje 330°
Ptiraz utku 0°/360°
Tvorba kraje 1°- 5°
Pocatek pohybu jehly 19°
Podani utku 21°-300°
Pohyb jehly 55°- 306°
Nabrani utku jehlou 57°
Klidova poloha bidla pro zanedeni utku 69°-298°
Stith pfedchazejiciho utku 74°
Maximalni rozevieni proslupu 116°
predani utku jehlami 190°
Kiizeni listh 322°

Tab. 2 Uhly pohybii hlavnich asti tkaciho stroje Picanol Gamma

V tab. 2 je vidét, Ze rozbéh stroje nastava pii 330° jiny mozny thel neni mozny
jelikoz stroj se po zastaveni v jakékoliv poloze vzdy pomalu natoéi do této polohy.
Uhel ptirazu ttku je také dan a neméni se. Piiraz probiha pii uzavieni proslupu.
Rozmezi uhla tvorby kraje je mezi 1°a 5° divodem kratkého Casového useku je, dano
vytvafenim kraje samostatnymi elektronicky ovladanymi listy.
Pocatek pohybu jehly je 19°. Nez se nato¢i hlavni hfidel od této polohy jsou jehly

v naprostém klidu. Po dokonéeni pohybu zana3eni utku se jehla vraci do klidové
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Vlastni podani atku probiha v rozmezi ahla 21°az 300°. Podani utku zajistuji podavace.
Pohyb je v diagramu na obr. 18 znazornén pismenem C.

V ahlu 57° zachytavaji jehly podavany utek.

Pfi pohybu jehel blizicim se proSlupu v thlech 55°az 306° musi byt jiz proSlup

otevien.pohyb jehel je v diagramu znazornén pismenem B.

Pii vniku jehel do proslupu musi byt jiz bidlo v naprostém klidu z divodu vedeni jehel
ve vodi¢ich na ném umisténych. Bidlo je v klidu podstatnou ¢ast otoceni
hlavniho hridele 69°az 298°. Klidova poloha bidla je v diagramu znazornéna
pismenem A.

JelikoZ je vytvaren volny kraj musi byt odstfizen predchozi utek. Tento d€j nastava

pii 74°.

Setkaji 11 se jehly uprostied proslupu predaji si utkovou nit, to nastane pii 190° natoceni

hlavni hridele.

0°/360°

Obr. 18 Kruhovy diagram tkaciho stroje Picanol Gamma

Upozornéni: tento diagram byl vytvoren pro jehlovy tkaci stroj PICANOL GAMMA
umistény na Katedie mechanickych technologii fakulty Textilni Liberec.
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Zavér:

Praci jsem se snazil psat jako navod jak co nejlépe nastavit hlavni mechanismy
stroje pro vytvoleni kvalitni tkaniny. Postup nastaveni mechanismi ma svoje pravidla.
Pifi dodrzeni téchto pravidel je nastaveni stroje jednoduché a rychlé. Snazil jsem se praci
napsat tak, aby se v pifipadé nutnosti dala pouzit jako stru¢ny a piehledny navod

k nastaveni stroje.

Nejzajimavé]jsi kapitolou prace je uréité kapitola 2.7 Filtry. Pfi tkani dochazi
k napinani tkaniny. Pomoci filtri reguluyjeme zmény napéti v osnove , abychom zajistili
co mozZna nejkonstantnéj§i hodnoty napéti. Volba filtru je rozhodujici 1 pro vzhled
vysledné tkaniny.

V posledni kapitole je sestrojen kruhovy diagram. Tento diagram je grafickym
zobrazenim pohybi tkaciho stroje. Pii nastavovani nékterého mechanismu stroje je z

diagramu mozno vy¢ist, ve kterém okamziku ma dany mechanismus pracovat.
Tkaci stroj Picanol Gamma poskytuje $irokou $kalu vyuzZiti a je skoda, Ze nejsou

plné vyuzity. Jednoduchost nastaveni pieduréuje tento stroj jak k zafazeni do vyroby tak

se da velmi dobie pouzit k laboratornimu vyukovému procesu.
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Seznam pouzité literatury

1)

2)

Prace byla vypracovana s pouzitim anglického manuilu dodavaného ke stroji
firmou Picanol. Z manualu jsou pouzity obrazky s detaily potiebnymi pro

nastaveni. Hodnoty nastaveni jsou také pouzity z tohoto manualu.

Dalsi pouzitou literaturou byl pouzit manual firmy Velveta, ve kterém je

popsan terminal stroje jako ovladaci jednotky.
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