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1« Gxon

V poslednych rokoch je v celosvetovom vyvoji textilii
zaznamenany vzrastajici rozvoj novych vysoko produktivaych
technologii. Jednou z mich je pletiarska technologia, ktord
sa &oraz viac presadzuje a v danom obore sa dostdva na popred-
né miesto.

Mnohé vyrobky, ktoré boli predtjm doménou tkdéskeho prie—
myslu nahrddzaejdi 8 Uspechom vjrobky produkované pletiarsiou
technoldgiou. Znaéne sa zvySil podiel pletenin v objeme pou=-
zivanych odevnych materidlov, &o potvrdzud i dlohy 6, patrod-
nice pre pletiarsky priemysel, kde md objem hrubej vyroby
v pletiarskom obore VHJ Slovakotex vzrdst v roku 1980 oproti
roku 1975 na 163,0 %, vo VHJ Pletu"nk} primysl na 123,5 %.

Sortiment pletenych vyrobkov je 8iroky. Spotrebitel iZiada
na jednej strane vyrobky vrchného oSatenia z hrubjch pletiarskych
strojov, ale i vyrobky jemnych Strukturdlnych (pletov pre pre—
nosovy potiske

Vzhladom k tomu, Ze prvoradou dlohou i cielom zdvodov
a podnikov je uspokojovat potreby spotrebitelm, musi vyrobea
k moznostiam svojho strojového parku & sortimentu materidlu
né jst moinost, sko vyrdbat vyrobky tak rozdielayeh Struktir,

{llohou mojej diplomovej prdce bolo previest rozbor fak-
torov, ktoré ovplyviujd vztah medzi jemnostou spracovévaného
meteridlu a jemnostou /delenim/ pletacieho stroja. V druhej
gasti navrhnit spdsob zistovania optimdlneho priemeru nite
pre pletaci stroj uréitej jemnosti v zdvislosti na spracovatel-

nosti nite, uzitnych vlastnostiach vjrobku a maximélnej vyu-

.
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zitelnosti stroja.

Problém je Siroky, nie je mozné ho jednoznaine urdit,
pretoie zdvisi na velkom mnoistve faktorove I v pripade, ie
by sa urdila optimdlna jemnost nite pre dany stroj nie je eSte

zaruend kvalita vyrobku & tym menej jeho GZitné vlastnosti.
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2. Odvodenie vztahu medzi priemerom zapletanej nite a jem—

nostou pletacieho stroja, rozbor faktorov, ktoré tento

vztah ovplyvaujd

V tejto 3asti diplomovej prdce uvediem samotny vztah
medzi jemnostou nite & jemnostou stroja. Vzhladom k velkému
podtu typov pletiarskych strojov je urdenie tohto vztehu zd-—
vislé na podmienkach pri tvorbe ofks & na rozmeroch olkotver—
njch orgénov. Kedie toto nie je tlohou mojej diplomovej pri-—
ce uvediem tieto zdvislosti len struéne,

Dalej sa pokisim previest rozbor faktorov, ktoré tento
vztah ovplyviuji.

Danéd téma v dostupnej literatire nebola spracovand,
praktické skisenosti nemdm, preto faktory nie si zaradené

podla velkosti vjyznamu.

2,1 Vyznam funkéne] zédvislosti medzi jemnostou priadze

a jemnostou pletiarskeho stroja

V praxi sa &asto vyuiiva praktickych skisenosti dezina-
térov a zoredovadov strojov k volbe prisdze, ktord sa mé spra—
covdvat na pletiarskych strojoch, alebo sa vyuiiva empiricky
zostavenych tabuliek. Progresivny vyvoj pletiarske; techniky
vyieduje zintenzivnenie zdkladného vyskumu. Funk&njy vztah
medzi delenim stroja a Zislom priasdze by mohol slaiit ako
podklad ui pri kendtrukeii strojov a poskytol by pletiarovi =

technologovi idaje o rozsahu jemnost{ priedze spracovatelnej
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na uréitom stroji. K tomuto by sa prispésobila i vyroba jem—

nosti priadzi.

20142 Volny priestor pre priadzu medzi olkotvornymi orgén-—

mi pri tvorbe oéka

Uz koncom 19. storodia boli pokusy o matematické vyjed—
renie vztahu medzi jemnostou priadze & jemnostou stroja a
doSlo sa k zdveru, Ze hlavnou podmienkou spracovatelnosti
priadzi je minimédlny volny priestor, ktorj vznikne pre pria=
dzu v procese tvorby ocka medzi odkotvornymi orgdnmi. Tieto .
podmienky sa menia s typom stroja a menie sa i v jednotlivjch
fazach tvorby otka. Rozhodujlca je fdza zatahovania l.adshow.

Priadza musi ndjst miesto medzi hlavou ihly a odhodovym
elementome ( Obr. 1)

U velkopriemerovjch okrihlych pletacich strojov sa musia
brat’ do Uvahy smerodatné rozmery odkotvornjch orgénov vo val=
ci pri vyrobe obojlicneho a interlokového tovaru.

U okrihlych strojov pre vyrobu jednolicneho tovaru musi
nédjst priadza miesto medzi stvolom ihly a platinou podas uza=
tvirania. (Obr. 2 )

Pre ploché zdtainé stdvky pri vyrobe jednolicneho tovaru
sa objavu, e minimdlny priestor polas predtahovania, ktory
vanikd medzi stvolom ihly & zatahovacou platinou. fobe. 7)

Pre ploché osnovné stroje s hdfkovymi ihlami sa tvori
miniméln_a volnd dréha pofas uzavierania a predtahovaniam t.j.
medzi stvolom ihly ne vystupe drdiky a platinou. ('ower. i)u,

ako u predchddzajlcich strojov & uzavieracimi a odhadzovacimi
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platinami mé priadza pri odhadzovani v&&35i priestor. Prie-
chod kladiacich ihiel nie je pre vypodet rozhodujici, pre=—
toie podmienky u_ti pre priadzu priasznivejéie nei bolo vySSie
uvedené. U plochych osnovanych strojov s drdikovymi ihlami
sa podmienky liSia len na tolko, Ze stvol ihly nemd drdiku.
U beznjch raSlovjch strojov je minimdlna medzera medzi
odhadzovacim hrebefiom & ihlovou hlavou, analogicky ake u
plochych pletacich strojov. Toto plati i pre stroje vyba-
vené pevnymi odhadzovacimi platinami.
Na zéklade tychto dvah sa dé dospiet k zdveru, Ze
pre kaidd jemnost stroja je rozsah jemnosti spracovdvanej
priadze ovplyvhovany predovietkym rozmermg ihiel a pletin,

pripadne odhedzovecieho hrebefa.

2.1.3 Vztah medzi jemnostou priadze a stroja, faktor

zaplnenia

Jemnost pletiarskych strojov sa neoznaduje jednotne, pre-
to je potrebné vziat za zdklad vypodtov teoreticky rozostup
ihiel ako jediny porovndvatelny tdej.

Rozostup ihiel uréime z E&isla stroja
t = -EJ-- (1 )

str
J eeo dlikovd jednotka &isla stroja /mm/
Predpokladom pre to, aby teoreticky zistenjy rozsah jemnosti
priadzi uréeny pre spracovanie sa &o najviac pribliiil prak-
tickym hodnotédm je potrebné o najpresnejiie stanovenie prie-

meru priadze,
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d=k. Tt pre k--ﬁ#.___ggz (2)

? cso Mernd hmotnost { l-3 - k‘/

Uvazujeme, Ze minimdlny volnj priestor medzi odkotverny-
mi orgédnmi md byt vyplneny priadzoy, teda jej priemerom d.
Toto je krajny pripad, preto uvaiujeme, Ze priadza bude o
nieéo slabSda. Oznadme to koeficientom x, ktory bude men3{
nez Jjedna.

Plati vztah
t-d, -t (3)

X 4=

Po dosadeni vztahov (1) a (2) do vztahu (3) dostédvame pod-

a /1/ J cd e
F— *%"%
I.k-m"‘-—!k
2
- d - % .
| i W
e | )

¥ - rozostup ihiel - pouiije sa Wdajov z prospektu alebo, prak-
ticky rozostup, ktory je meratelny.
dj' priemer ihly. Podla druhu stroja sa meria 3irka hlavy ihly,

8irka stvolu ihly alebo Sirke stvolu ihly v rozeshu drdiky.
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t - &irka platiny, pripadne Sirka odhadzovacieho hrebena

z podnikovjch noriem.

?r*ruienﬁ priadze nie je moiny vypofet titru v zdvislosti
ne priemerg, pretoie tento nie je kruhovy.

U niekolkondsobne skanej priadze sa poéita rozsah na zdk-
lade celkového titru jednotlivych niti.

Vypoéitany rozsah spracovatelnosti priadze eSte nezarufu—
je vyrobu vysoko kvalitného pleteného tovaru, Zmenou dliky za—
tahovania sa zvE&5i rozsah spracovatelnosti priadzi.

V procese tvorby ofka pbsobi rad faktorov, ktoré skracujd
alebo predlzu,i dliku ofke v pletenine, kde je staré ofko le—
ziace na stvole ihly driené susednymi odkami, Vo fédze nandSania
prechddza staré ofko hlavou ihly a za predpokladu, Ze silasne
zatghuje len jedna ihla, zva&Suje sa dlike odka na dkor skre—
covania susednych ofiek. AZ tento predpoklad nenastdva, hlava
ihly neprejde sterym ofkom, poSkodzuje sa priadza alebo sa

navebuji platinové oblééky a nemdie nastat odhoz. (Obr. 5)

e, 5
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V éasti 2.2 prevediem rusboé faktorov, ktoré ovyplyvaujd
dliku ofka a tym umoZhuji pouzit vdd3i alebo mendi priemer

zapletanej nite.

2.2 Vlastnosti priadze ovplyviujice vztah medzi jemnostou

nite a jemnostou stroja
2+2.1 Tuhost priadze v ohybe

Priedze je v pletenine poohyband do redu kriviek. K tomu
Je potrebnd urditd sila, ktoru mbézeme merat tuhostou priadze
v ohybe.

Tuhost priadze v ohybe vyjadrime:

TO = EI (5_)

Pouzity ohybovy moment k ohnutiu jedného oblidka !

-} r ] (ﬁ)
r - polomer oblidka /m/
M - ohybovy moment /mN/
E - Yongov modul pruznosti /Pa/
I - moment zotrvadnosti prierezu /n"/
I - pre kruhovy prierez, ktor§ sa u prisdze predpokladd je :

I= . G i
64

d = priemer priadze /m/
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Ohybovy moment na Jednotku

e Lan (s)
64
Z tohto vztahu sa dd usidit, Ze po zdvojndsobéeni priemeru
vzrastie tuhost v ohybe 16=krdt.

V praxi, kde priadze v&&5inou nemaji vSade rovnaky prie—
rez, ani nie si rovnomerné vo svojich elasticikjeh vlastnostiach,
vztah medzi priemerom a tuhostou v ohybe nie je priamoéiary
a jeho vypofet by bol obtiaZnya

Ak sa priemer priadze d rovmd polomeru krivky chnutia r,

Zo je v pletenej kludke &asté, znamend to teoreticky predize-

nie az o 50 ¥ na vonkajSom obvode a rovnaké skrdtenie vo vadt—
ri. Tym sa meni prierez, &o dovoluje jej volnd Struktira.

Pri merani tuhosti je potrebné brat tento fakt do dvahy.

2.2,2 Tuhost v kriteni

Nésledkom toho, ie pria.dnvpletonaj vézbe sa ohjbe sGdas—
ne v dvoch rovindch, postavenych v uriitom uhle k sebe, je urdi-
ty stupen tofenia alebo kritenia. Ak vezneme urditd dliku pria—
dze a ohneme ju do klufky, potom tuhost v ohybe je mierou odol-
nosti priedze k tejto &innosti. AZ teraz ohneme tito kludku
v rovine, ktord je v pravjch uhloch k prvému ohnutiu, vidime,
priadza je podrobend kriteniu, Zékrut je vkladany .oplénj’ch sme-
roch v kaide] stene odka.

Tuhost v kriteni priadze Je definavand ako dvojica sil,

nutné k prevedeniu alebo zatodeniu jedného zdkrutu na jednote
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ku dizky. Rovnako ako tuhost v ohybe, je to vlastnost, ktorej
hodnota zdvisi na velkosti a tvare prierezu a na dane; pevnos—
ti v strihu a elastickych vlastnostiach samotného meteridlu.
U homogénneho materidlu kruhového prierezu sa dd tuhost v kri=-
teni vyjadrit ako

g » e tiiiadll ()

32

n - modul tuhosti, ktory zdvisi na materidle
d = priemer priadze

Podobne ako pre tuhost v ohybe platia zmeny vzhladom k prie-

merue
Pre uhly ohnutie 90° je uhol nédmahy alebo kritenia znad-
ny a priblizné vypodty prestévaji mat platnost.

2¢20.3 Pevnost v tahu

Pri satahovani je priadza opdsand okolo hlavy ihly a je
fiou tahand, (Obr. &)

- N

<
Pl

Obr. &
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Vplyvom odtahového zarisdenia a susednjch ofiek pbsobi
na priadzu tahovd sila, je teda priadza naméhand na teho
Maximdlna zataZovacia sila je jej pevnostou vtahu. V praxi
sa éasto vyjadruje ako pomernd pevnost v tehu f, ktord je

F
2w =l (x0)

*

f - pomernd pevnost v tahu
F - maximdlne zataiovacia sila /N/
Tt - Jjemnost nite /tex/

2.2.4 Elastické a trvalé predlienie

Na priadzu v procese tvorby oéka pdsobia sidasne sta—
tické i dynamické sily, pridom je priadza ohnutd do tvarukludky.
Pésobenie tychto sil vyvoldva u priadzi zmenu diiky, deformu-
Jje Jju. Podla pruinosti materidlu mdZeme uvazovat o elastickom,
trvelom & po pretrhu celkovom prediieni priasdze. Ak neberieme
do tvahy krajny pripad, elastické a trvalé predlienie priadze
diastoéne ovplyviiuje vztah medzi jemnostou nite a jemnostou
stroja. Tieto deformdcie vyvoldvaji zmeny vo vlastnostiach
pleteniny a hlavne trvald deformdcia pdsobi rudive, tym Ze

znizuje kvalitu priadze.

2.2.5 Kvelita priadze

Moieme predpokladat, ie priadze je akymei stavebnym ma—

teridlom /jedinym/ v procese pletenia, Jej kvalita ovplyvhuje
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kvalitu hotového vyrobku, ale i pri tvorbe ofke si na kvali-
tu priadze kladené velké poziadavkya

Rovnomernost v priereze priadze, aby neboli v priadzi
slabSie & hrubdie dseky, &im by sa zniiila jej pevnost v tahu
a pbosobenim 8il by dochddzalo k pretrhu priadze.

Priadza musi byt vldZne, ohybnd sby tuhost v chybe bola
2o najmenSia. Tuhé vldkna ako lanové a konopné a priadza s vy-
sokym koeficientom zédkrutu sa vyludujd.

Tieto neziadice vlastnosti priadze sa &iastodne odstrd-
nia parafinovanim, alebo preparéciou. Trenim priedze o kolied-
ko parafinu sa ziska Jej hladky povrch. Odstdvajice vldkna sa
prilepia, znizuje sa koeficient trenia o kovové Gasti stroja
pri pleteni i.priadze o priadzu e zvySuje sa jej sddrinost.

Prihliadat treba i na rovnomerni tvrdost ndvinu cievky,
&o zarufuje rovnaké napitie nite vo vietkjcHvrstvdch cievky
a lepSie odvijanie priadze.

Iné vlastnosti priadze, ako obsah vlhkosti, elektrostatic-
kého ndboja, zvySuji koeficient trenias, o bude pripomenuté

v dalSej fasti.

203 Premenné faktory pre pletaci stroj ovplyviujice vztah

medzi jemnostou priadze & pletacieho stroja
2.31 Vplyv hibky zatahovanis
Zmenou hibky zatahovania mdieme spracovévat priadzu

o vatSom priemere. Tym, Ze se predlii dlika olka, vanikajd

lepSie podmienky pre prechod ihiel alebo platin novovzniknu=
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tou kluékou. Na druhej strane sea zmenou hibky zatahovania
meni uhol opdsania zapletenej priadze o platiny a ihly a tjm
* 8sa zvySuje napitie zapletenej priadze.
Z obrédzku a vypodtu vypljve ako hibka zatashovania ovplyvhuje
dlzku odka. (Obry 7)
0 N
B
Tl
- >
Obr. 7
Postavenie olkotvornych elementov pri tvorbe odka.
Diiku ofka méieme vyjadrit vztahom
-~ — -
1=2(iB+ 8 +0CD) (1z)
kde =
H
AB = 0,5 (dj +d) (0,57 - 9)
sc = ¥ (m)? + (xc)?
pridom
BE = 0,5t - /0,5(t +d.)+d/ cos 8
.
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BCmE =T+ /0,5t + ;)% &/ sing
oD = 0,5 (¢ + a)(0,5 7" })

Po dosadeni tjchto vztahov do vztehu () a pri T = 0.5{tp * dj)

vztah pre dliku olks mbieme napisat eko :

[
L]

2 (T + a)(0,5T - Q)e V/am (wa)ainy‘"vo,sw-ma)eo- (13)

% - uhol medzi platinou & osou priadze Jje maly, preto mbieme
uvazovat, Ze sin ? =0 a cos } = 1, vztah 11 mbieme zjed-

nodusit na 3

1.w'(.1.+d)+2V(H-T)2+o,5t-(T+a? )

t = rozostup ihiel /mm/

H = hibka zatahovania /mm/
dj = priemer ihly /mm/
tp - Sirka platiny /mm/

d = priemer priadze /mm/

Uhol opésania ef priadze o ihly a platiny mdZeme vyjadrit
ako :

= {T+d
EH=-T

of = 90 = arctg (22)
Z tohto vztahu vyplyva, Z e pre stroj urditej jemnosti
& pre konStantny priemer zapletane] priadze je uhol & funkeiou

hibky zatahovania.
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Nepdtie priadze se zvySuje so zvySovanim podtu elemen—

tov, o ktoré sa priadze trie. Velkost napidtia mbieme vyjadrit

z Eulerovho wvztmhu :

<
P= PO [ ] (13)

poéiatofné napitie priadze
P =~ vysledné napitie priadze

v - sifinitel' trenia priadze o ofkotvorny element

A
)

uhol opdsania priadze o element

Z obréazku (8)vypljva vzrast napitia so vzrastom odkotvor—

nych elementov o <toré je priadza opdsand. Na obrdzku je znd-

zornené zatahovanie jednou ihlou i dvomi ihlami sdfasne,
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Ked uvezujeme, Ze uhol opdsania o je funkciou hIbky
zatehovania a tym i napdtie zapletane] priadze, je funkeiou
nibky zetshovania, mézeme zo vztahov{f2,8)odvodit pre napitie

Pl vzteh :

P -Poe"”.c’&)

1 (12)

a pre napatie P, 1

2

p, sy (15)

V pripade, Ze zatahuji dve ihly sidasne plati pre napatie
P’l vzteh :
]
P. =P .W.l'”’ 5 )
3 o ’
(14")

a pre nepatie P'2 :
5 Po‘“‘s’a}* Yol (xs7)

Z tychto vztahov vyplyve, Ze pri zetahovani dvomi ihlami
stdasne po uréitej nibke zatahovenia prudko vzrastie napatie

zatahovane] priadze.

2.3.1.1 Predlienie priadze

V procese tvorenia ofka podlieha priadze dlieniu vplyvom
sil, ktoré na fu pdsobia v réznych fdzach procesu tvorby odke.

Celkové prediZenie priadze méieme vyjadrit ako stdet elas—
tického a trvalého prediienia :

éc'éa +£t (1‘)
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6. - Elastické predlzenie priamdze mi vplyv na dliku priadze
v ofku v momente zatahovania., Po skondeni pdsobenia sil
na priadzu , sa tdto vracia do pdvodného stavu. U menej
elastickyeh priadzi zostdva i trvald deformdcis.

Za predpokladu, Ze priadza pbsobenim vatupného napdtia,
nibky zatahovania, sile odtahu, odkotvornych elementov a ich
tvaru, se nedeformuje trvalo, mbieme prediienie priadze vy-

Jjadrit sko

G=E € (x)
GJ - predizenie priadze
E - Youngov modul pruinosti

& - pomerné predizenie

Tuhost priadze vplyva na predlienie prisdze a mbieme
to vyjedrit eko :
% (1)
E. S

podla(obr. 7)mézeme predlienie na tseku AB definovat

ako :
5 & e, )
&= —=
E.S
na {seku BC
. Poelr-w M,(H)
”

E.S
vysledné celkové elastické predizenie :
P

2;8 (BM£J+  Jrw "1{!)) (2¢)

S = prieény prierez priadze

= 5
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2.3.2 Vplyv vstupného napatia P, na dliku priadze v ofku

Priedza vychddza z vodiZa pod urditym nepatim P
Podédvanie priadze, je jednou z ddleiityeh funkeii. Sprédvne
poddvanie priadze zaistuje pri sprévnom zoradeni plynuly chod
stroja. Pri pasivnomipoddvani je priadza poddvand cez brzdid-—
ku, pridom si ihly samé odoberaji potrebnd dliku priadze.
Zatial nie sd spracované jednoznadné teoretické kritérid,
pre urdenie sprdvneho napatie priadze. V kaidom pripade nemé-
ze byt priadza volnd, pretoie by bola Spatne zachytédvend
ihlami a vznikalo by nebezpedie padnutia ofiek. VyiSie napitie
Je tiez vyhodné z hladiska funkcie zardiok, ktoré su vidy
s poddvanim spojené, VyS3ie napitie je viak obmedzené pev-
nost'ou spracovdvanej priadze, md znadny podiel aj na napati
priadze v procese pletenia. ZniZuje dlzku priadze v ofku a zvy~

Suje tuhost pleteniny.
2.3.3 Koeficient trenia priadze o odkotvorné orgdny

Z Eulerovho zdkona vypljva, Ze prirastok napiatia pri tre-
ni priadze okolo valcovej plochy, je za predpokladu = k
z8visly len na uhle opédsania. Tento vzteh je velmi zjednodufe—
nj & nie je v fom brané v dvahu, Ze prisdza je hmotnd,
dfika osi sa meni,
priedza nemé nulovi tuhost,
& nepohybuje sa kondtantnou
rychlostou,

V skutoénosti viak na velkost prirastku napdtia vzniknutého
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trenim priadze po valcove] ploche maji vplyv i tieto velidimy.
Dosial nebol stanoveny vztah, ktorjy by zahrnul vplyv viet-
kych pbsobiacich faktorov. Na zdklade teoretického rozboru

odvodil napr, E. D. Jefremov nasledujicu rovmicu i

av—-Lc+.‘. (2 +x)? )tl“r 1) 20

F. =P . R
kde :
P, - podiatolné napatie priadze

P - konedné napitie priadze
o - uhol opdsania
- sidinitel trenia
R - polomer valcove, plochy
r - polomer priadze
m - hmotnost dlikovej jednotky priadze
v = rychlost pohybu priadze

a = zrjchlenie priadze.

Pri treni priadze o ihlu pletacieho stroja nastédva M
ked R & r si velidiny zrovnatelnjch rozmerov, mé hribke p.
znaény vplyv na prirastok jej napétia. So zvadSovanim p
ib:.r sa malo teoreticky napitie priadze zmenSovat. Pr:

nepétis by sa mal znizovat aj s rastidcou
Na velkost sddinitels trenia md vplyw

priadze i teleséd o ktoré sa trie.
Koeficient trenia rastie s priemerom pri

80 zniZovanim priemeru valcovej plochy o ¥

a okolo ktorej je opésand.
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2.3.4 Daldie faktory ovplyviujice dany vztah

2.3.4.1 Vazba pleteniny

Jednym z faktorov, ktoré ovplyviuji vztah medzi prie-
merom spracovdvanej priadze a jemnostou stroje je i vizba
pleteniny.

Jednolicne, obojlicne, obojrubné i interleokové vazby
s chytovymi kludkami, s rozradenim ihiel, s prevddzanim odiek
/okrem interlokovjch/, sd vazby, ktoré zniZujdi priemer zap=-
letane] nite oproti hladkej jednolicnej alebo obojlicnej
vizbe so zdkladnym postavenim ihiel. U pletenim s preruSova-—
nou ¢innostou ihiel, s rozradenim ihiel a pod. je moZné pouiit
priadzi vaésich priemerov, pretoZe oiko sa predliuje vplyvem

skrdtenia susednej kluéky.

2.3.4.2 Teplota stroja

Pri pleteni vplyve na tuhost pleteniny, a tym i na jem=
nost spracovdvanej priadze, i teplota stroja, V rannjch hodi-
nich byva teplota vzduchu v pletiarfiach spravidla niZdia a tjm
i teplota stroja je niZSia, V tomto dase sa dasto stdva, Ze s
produkované fiplety s vd&Sou tuhostou., Pri spracovdvani maxi-

mélneho mozného priemeru by aj tento faktor mohol pbsobit ne=

gativne,
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2.3.4.3° 0Odtah lpletu

Odtah dpletu je u vBetkjch pletacich strojov nutnj. Bez

neho by dochddzalo k napichoveniu starého dpletu ihlami

k hromadeniu dpletu medzi ldikami a zéroven by pri uzat-

varani jednotlivjch ofiek dochddzalo k ich nadvihovaniu.

Ofkéd by sa nedostali ai za jazyfek a vznikol by neiiadiei

mnohondsobny chyt.

Za predpokladu, ie v jodﬁon okamziku zatahuje len jedna

ihla je na obrdzku [ 9) nakresleny tsek tpletu pri tvorbe no-

vého ofka. Uplet visi na hédkoch ihiel a smer odtahu je nak~

resleny Sipkami.
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V literatire / 1 / sa uddva velkost odtahu na jedno
oéko 0,068 N. Této hodnota sa v praxi nepouiiva presne a
velkost odtmhu sa nastavuje na zdi<lade skisenosti a na zdk—
lade citu dezinatérov.

Intenzita odtahu vpljva na deformdciu dpletu, tym Ze
ho predliuje do dliky a skracuje do Sirky.

Predchddzajice diplomové préce zamerané na tite tému
ukdzali, Ze zo vzrastajicou intenzitou odtahu rastie i dlika
olka v pletenine.

Uéinok odtahu v mieste zatshovania je zniieny o velkost
trenia dpletu o chrbdty uzavieracich platim.

Zatishnuté oéko je ovplyviované lpletom, ktory ho obklo-
puje. Silu pdsobiacu ne ofko z ¢asti prend3aji platinové
a ihlové obludky susednych stipkov a predchddzajicich
riadkov.

Ku zvBéSeniu zatishnutej dliky ofka dochddza patrne de~
formdciou préave zatiahnutého odka vplyvom tahu odka predchddza-—
Jjuceho,

Z tychto faktorov méieme predpokladat, ie zvySovanie
odtahu umoziuje spracovévat priadze vE&Sich textov. U jemnjch
priadzi je velkost odtehu zdvisléd na pevnosti priadze v tahue
U priadzi s vaéSim priemerom zvySuje deformiciu priadze v tahu,
ofko je viac napnuté, preto mdie nastat lepiie stlafenie priadze
ihlou o platinu. ZvadZenie dliky ofke umoziiuje leps{ prechod

ofka cez nlavu ihly.
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2.3.4.4 Stladitelnost priadze

Tento faktor je pravdepodobne rozhodujici. Najviac
ovplyviuje vztah medzi jemnostou priadze a jemnostou stroja.

Pri vyrobe pletenin sa pouziveji priadze, ktoré si vldé-
ne, s nizkou tuhostou, malym koeficientom zdkrutu, preto obsa=
hujid medzi vldkmami vzduchom vyplnéné priestory. Tym je umoine-
né vplyvom pdsobenia sil, tehovych i tlakovjch, ktoré v pro=
cese tvorby ofka pdsobia, stlddanie priadze medzi oékotvorny=

mi orgdnmi a tym podstatne znifovat jej priemer.
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3. Névrh optimdlneho priemeru priadze pre stroj urditej

Jjemnosti

3.1 Spésob merania a vyhodnocovania nameranjch hodndt

3.1.1 Parametre stroja & pouZitého materidlu

V tejto &asti diplomovej préce sa pokisim navrhnit opti-
mélny priemer priadze pre pletaci stro, urditej jemnosti
v zdvislosti na spracovatelnosti nite uzitnych vlastnostiach
vyrobku a meximilnom vyuziti stroja.

K dispozicii som mala rudnj, dvojléikovy, plochy pletaci

stroj "UNIPLET":

Sirka stroje : 1 000 mm

Jemnost stroja ¢ 10 ihiel na 25,4 mm
Poéet ihiel s 396

Pouzité ihly : VOl - 7890 -~ G 2
Vyrobné &islo 1 5189

Rok vyroby : 1956

Pre vypofet maximdlneho teorstického priemeru, ktory je
moZno na stroji spracovdvat, bolo potrebné odmerat Sirku pla-
tin & Sirku hlavy ihly. Tieto rozmery si uddvané v projektovej
dokumentdcii, alebo v podnikovych nommdch, Vzhladom k tomu,

Ze od roku vyroby daného stroja uplynulo ui 22 rokov a Jjeho
opotrebovanie je znaéné merala som tieto hodnoty na stroji.

Meranie bolo prevedené posuvnym meritkom.
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Namerané hodnoty : Tab. la
rozostup ihiel 1 t=2,54 om
priemer ibly s dj- 1,00 mm
Sirka platiny : tp' 0,68 mm

Pouzity materidl ;
ba/Vs T0/30

Jjemnost : 50 tex

priemerny podet priadnych zédkrutov :
496 . ot
Jemnost pouzitého materidlu som zvySovala skanim jedno~
duche] prisdze, takZe som dostala jemnost niti :
Tt 5022
Tt 50x3
Tt 50x4
Pre zistenie priemeru jednotlivych niti nebolo moiné,
mimo jednoduchej priadze, pouZit projek&ného mikroskepu, ktory
som mala k dispozicii ani s najmendim zv#&Senim. U jednoduchej
priadze Tt 50 je meranie mikroskopom tiei nie presné, pre-
toie odstdvajice vldkna neumoZiuji presne uréit priemer pria-
dze, i xed priadze bola pred meranim a pletenim parafinovand.
Pri merani priemeru som pouzila pomocného zariadenis. (Obr.10)
Nit je vedend cez kladidku a pod uhlam - je navijand na otod=
nd tydku kruhového prierezu tesne vedla seba, ale tak, aby sa
Jednotlivé nite neprekryvali. So zvySovenim priemeru som zvy—
Sovala aj hmotnost zévaiia G, aby nit bola napnutd ale nede-

formovand,
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Obr. 1C Pomocné zeriadenis ne meranie priemeru nite

Kaidé meranie bolo prevedené 5~krdt. Uvddzam len priemerné
hodnoty dieléich merani., V tabulke s uvedené i vypolitané hod-

noty priemeru i priemer merany projekénym mikrosikopom.

Tabulka &, 1 : Priemer nite

Tt G d d, d
/tex/ /&f /mm/ /mm/ /mm/ |
50 10 0,360 | 0,290 0,340
50x2 20 0,525 | 0,410
50x3 30 0,750 | 0,500
50x4 40 0,902 | 0,570
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VORI Th . et v T ez e

el Arerhalie il .

T

d = priemer nite zisteny meranim na pomocnom zariadeni
z katedry KTP
i hodnoty priemeru zistené vjpodtom z Tt priadze

dp - priemer merany projekénym mikroskopom

3.1.2 Zhotovovanie vzorkov

Vzorky som zhotovila vo vézba jednolicne] hladkej, ktord

je v systéme patronovenia podla Prussa, znizornend ako :

Vo vizbe obojlicnej hladkej, ktorej patréna je :

Postavenie stahovafov som volila podla moinosti stroja.
Minimilna hibka zatmhovania, ktord bolo moiné vzhladom na danj
materidl realizovat, bola pri postaveni stahovada &. 1l.

Nastavovanie hibky zathovania bolo pracné vzhladom k sta=-
vu stroja a hlavne nebolo moZné odstupnovat hibku zatahovania
rovnomerne. So vzrastajicou hibkou zatahovania bolo moiné

spracovévat nite vadSich priemerov.
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3.1.2.1 Odtah Gpletu

Odtah upletu som volile kondtantny, tak aby bolo moiné
ho pouzit pre jednoduchi priasdzu i pre skané nite. U jednodu=—
chej priadze zdvisela velkost odtahu na pevnosti priadze v tahu.
U 5tvorndsobne skanej nite, ktord bolo moiné spracovdvat som
volila takd velkoat, aby nenastalo navesovanie platinovych
oblidkov.

Velkost odtahu na jedno oéko bola : 0,210 N.
3.1.2.2 Vstupné napitie A

Poddvanie nite k danému stroju bolo pasivne. Nit bola vede-
nd cez brzdiéku. Brzdiéka bola tanierovd s pritlakom pomocou pru=
Ziny. Velkost vstupného napatia P, som zvolila vzhladom k rozsahu
Jjemnosti niti, ktoré som spracovdvala :

®, = 1,6 . 107 A/

361le203 Pracovnd Sirke stroja

Vzorky som zhotovovala na 120-tich ihldch. V§dku vzorkov
som volila 150 mm, aby bolo moZné merat hustotu stipkov - H a
]

hustotu riadkov - Hr'
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J.1.3 Sila potrebnéd k posuvu sani

Ne zdklade faktorov, kterych rozbor som previedla v prvej
Zasti a z Glohy diplomovej prédce, kde mém uvaiovat pre urie—
nie optimdlneho priemeru spracovatelnost priadze, som meralas
silu potrebnd k posuvu sani.

V pripade, Ze se sila zniZuje mbieme predpokladat, Ze je :

- niifia tuhost priadze v ohybe a krute,

- vySSia kvalita priadze,

- optimdlne vstupné napétie,

- nizky koeficient trenia priadze o prisdzu a ofkotvorné

orginy,

- optimdlny vztah medzi jemnostou stroja a jemnostou

priadze.

Potrebni tlakovi silu som merala tlakovym indikdtorom
SOMET &SN 25 1811
rozsah 0 <+ 3,763 /KN/

Trenie v loZiskdch sani nevznikalo. Nemerand sila je silou
pbsobiacou na zdmky pletacieho stroja. Velkost sily nie je
konStantnd patelej pracovnej Sirke stroja, preto som vzala
priemerné hodnoty u okrajov dpletu i v strede z ich 20=tich

nameranjch hodndt. Priemerné hodnoty sd v tabulkdeh &. 2 = 5.
3.1.4 Rozbor lpletu

1. Hustota riedkov - H. uddve sa podet riadkov na 100 mm.

Bola zistovand podlw (SN BO 0B69




VQST Vzteh medzi jemnestou nite L. Antoiikovd

a jemnostou pletacieho stroja KTP ht; 15

2, Hustote stipkov - H.
Uddva sa podet stipkov na 100 mm dpletu.
Zistuje sa podlm (SN 80 0869. Hustota stipkov sa uddva

zv145t pre licnu & rubni stranu.

BE.
3 Pomer hustdt h = L = —t—

H b
s

podiel hustoty riadicov a hustoty stipkov

4. Strednd diZke ofke - 1

Bola merand vypdranim oéiek. Z useku uUpletu sa zndmym pod-
tom stipkov. Usek bol pred pérenim oznadeny nastrihnutim
medzi dvomi stipkami. Diika vypdrane] nite bola merand

na relaxometrickom stojane. Nit asi jeden mm dlhd bola ze=
chytend do pruznych éelusti a smydka nite bola zataZend zd-
vezim. Podla (SN 80 0869 md byt nit v smyike napnutd tak,
aby doslo k vyrovnaniu kludiek nite bez jej dlikove] de-

formicie. Zatazenie urditym zdvaiim norma nepredpisuje.

5. k = 0,041 - kondtanta pre vypodet priemeru zo vztahu

d = k Tex. Hodnote konBtanty Je zistend SVUT Liberec.

341lo5 Tebulky s nameranymi hodnotami
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Tebulka &, 2 : Namerané a vypoéitané hodnoty
Vizba pleteniny JEDNOLIcNA HLADEA
Jemnost nite Tt 50 %5
Postav.stahovadov ‘;/ s pir} 1 . /f/ /;( L’H‘ i :ll/ % g.x
11 28,2 | 64 141 ]4,41) 2,20 38
11,5 20,6 | 58 [150 |4,48] 2,58 32 |37,6|5¢ |10 |s5,3d 1,84 33
12 15,0 | 70 10O |5,5€|1,42| 44 |33,865 |100 |5,6d 1,43 3
12,5 p5,0 |62 |90 |5,95/1,45|37 |26,3]60 | 90 |6,2d 1,5 3]
13 15,0 | 60 | 80 |6,03[1,33034 J11,2]55 B0 |6,53]1,45 2
13,5 7,5 |52 | 70 |6,80]|1,34|24 R5,0[54 70 |7,390] 1,28] 27
14 he,e | 46 | 60 |7,43]1,34]24 f2,5]50 | 65 {7,5312.30l 21
m.oéiczz,c- 5,76 6,82 /mm/ 8,4 11,5 /mm/
16,0 c%ﬂc_ze,c 4,64 6,38 fan/ 656 9,00 /unf

Hodnoty priemeru d ,d

Koeficienty 15 o & 22,0 som pouiila z

v

sl vzaté z tabulky &.

o,

1.
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FT e jemnostou pletecieho atroja KTP List: 37
Tabulka é. 3 : Nemerané a vypoditané hodnoty
Vdzba pleteniny . JEDBaLicuas ELADES
Jemnost nite Tt 50x3 It _S0x4
P lgie e |l | S|r B (2 |n |8
Postav.stahovaiov Vi ¥4 mm,/ %/ \/B/ ‘mm,/ /%/]
11
11,5 52,6 | 56 |120 |5,63| 2,14 29
12 hs,8| 62 |11e |s5,e3} 1,90 31
12,5 ue,8| 58 | 93 6,33 1,60 32 |63,9] 53 | 100 b,76 1,88 25
13 45,1154 | 89 |6,711,66027 |37,6] 50 | €0 7,03 b,60| 21]
13,5 k1,350 | 70 |7,50{ 1,40 21 fro,0 s0 | 70 by73 h,40 | 21
14 37,6 50 | 60 |7,65]1,20] 21
16,0‘-%122,0 11,00 16,50 /an/ 14,43 19,84 /ma/
16,0 4:1-' :=-2:>,c- 8,00 11,000/mm/ 9,12 12,54 /mm/

Pri postaveni stmhoveda &. 11 nebolo moiné z daného priemeru pliest,

Po upleteni niekodkych riadkov dochddzalo k naveSovaniu platinovych

obluékov. To plati i pri postaveni stahovads &, 11,5 & 12 2 Tt 50x4.,
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FT I a jemnostou pletacieho stroja KTP List: je
Tabulka ¢. 4 : Namerané a vypoéitané hodnoty

Vazba pleteniny oBOJLIcNA HLADKA

Jemnost nite Tt 50 Tt 50x2

Poat tahovacov ’ k. i s s ’ h 5

: av.stahova /N‘;’& z "‘.‘2/ A /s /
11 41,31124 |110|4,56]1,77]36 5,1 2,201 21
i = 37,6]126 |100|4,76|1,58]|24 7,6 2,00] 18
12 26,3116 80 16,03 |1,37]32 ‘]3,8 110| 90 |5,50|1,63|28
12,5 22,51104 | 6016,4311,15|24 1,3 ]110| B8O |6,36}1,45]28
13 33,8} 90 | 62]7,01}1,37|12 37,8 1001 70 |6,42]1,40]21
13,5 22,5] 72 5518,01]1,52| =9 18,4 86| 60 |7,80|1,39] &
14 22,5] 66 | 45])e,66]1,36]12 3. 80| 50 |8,46]1,25)2
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FT & jemnostou pletacieho stroja KTP ist: 19
Tabulka é. 5 : Namerané a vypofitané hodnoty
Vizba pleteniny eB80JtLici BLADEL
Jemnost nite T+ S0x3 Tt 50x4
Poastav.stahovadov ,‘_F H iy ‘,}::‘ 2 ’f/ 5/ Iig fip ]n-un h /f/
11
1345 56,4] 100 | 110|5,26 |2,20]| 21
12 52,6| 102 ) 100}5,76]1,96|23
12,5 48,§_104 95016,10]1,73] 24 97,7 96]100 |6,20] 2,08 18
13 48,8 100 7016,7511,40] 21 b2 921 80 16,9211,.73114
13.5 41,3 92 ) 7017,5011.50114 R48.84 88| 70 |17.8011,.5
14 63,3 €0} 60}8,33)1,50} 2 75,4 ©6] 60 |7,8641,39 &
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3. 2. Vjpofet rozsahu jemnosti niti pre dany stroj, ktoré

je moZno teoreticky spracovat

e

S

Podla vztahu (4 ) , s pouZitim nameranjch hodnét uvedenjch

P

v tabulke le mbieme vypoditat maximdlnu teoretickd jemnost pria-

secsnlisly

dze, ktord je moiné na danom stroji spracovdvat. Faktor zmenSe—
nia x uveiujeme rovay jednej.
k - konStenta pre vypodet Tt pre dany materidl je k = 0,041
Dolnd hranica spracovatelne] jemnocsti je 2dvisld na pevnosti
priadze v tehu.

2

t=d. =t

Tt m | et D
2kx

Tt = 110,14

Vypocéitand Jjemnost odpovedd jemnosti uvddzanej v pletiar~

skych prirudkdch pre tento stroj.
3.3 Diskusia k nameranym & vypoditanym hodnotédm
3e3s1 Vztah medzi jemnostou nite & hibkou zatahovania

Z tabuliek je zrejmé, Ze so vzrastajicou hibkou zatahova~
nie bolo moiné pouzit nite v@dEich priemerov a jemnosti. U menSich
hibok zatahovenis dochddzalo k viecnasobnému chytu naveSovanim
platinovych obldfkov. Pri zvédSeni odtahu Gpletu, by sa tento
problém dal Ziastoéne odstrénit, ele dochddzalo k pretrhu

priadze v prvych riadkoch dpletu.




VSST Vztah medzi jemnostou nite

a jemnostou pletacieho stroja KTP ist: 41

U obojlicnej hladkej vazby bolo moiné oproti jednolicnej
vazbe pri postaveni stahovada 11 sprecovat i dvojndsobne
Jjemnid nit.,

Pri postaveni stahovada 14 sa u jednolicnej vazby nedala
spracovat nit jemnosti Tt 50x4. Vznikol podobny problém ako

pri postaveni stahovaéa 11 jemnost nite 50x2 tex.

3.3.2 Zdvislost priemeru nite na dlike nite v odku

U Jjednolicnej pleteniny méZeme povedat, Ze méd tdto zd—
vislost celkove stipajlicu tendenciu. So vzrastajicim prieme—
rom restie i dlika nite v odku pri kondtantnej hibke zataho-
vania.

Nejva&Sie rozdiely si pri postaveni stahovadov 12,5 = 13,5,
kde rozdiely v diike odka u jemnosti Tt 50 a Tt 50x4 si ai
1,3 mm. Pri ostetnych hibkach zetahovania je rozdiel v dlike
ofka v zdvislosti na priemere nepatrny.

U obojlicnej hladkej pleteniny sa nedd jednoznadne pove-
dat, ze so vzrastajicim priemerom rastie i diZka nite v odku,
Diika ofka dosahuje hodnoty 8,66 mm & vzhladom k tejto diike
mbZe na jej klesajiicu tendenciu vpljvat nedokonalé poddvanie
nite i rjchlost pletenia. Tym sa zvi&Suje vstupné napitie e

klesd dlike nite v odku.
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Graf &. 1

Jednolicna hladkd pletenina

Zévislost dliky priadzev ofku na priemere priadze.
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Graf 2. 2

Obojlicna hladkd vazba
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303.3 Zmena diiky ofka zmenou dliky zatahovenia

V Zasti 2,3bol odvodeny teoreticky vztah pre dizku odka.
Zmena hibky zatehovenia podstatne ovplyviuje dliku nite v odku.
U obidvoch vézieb rastie diika oZke s hibkou zatehovania.

NajvédSie odchylky od priamkove]j zdvislosti sa u obidvoch
vazieb vyskytuji pri spracovévani jednoduchej priadze Tt 50,
ktord je zrejme vzhladom k svojmu priemeru & kondtrukeii schop—

nd najviac reagovat na faktory, ktoré ovplyviujd diiku odka.

Graf : 3, 4
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Graf &. 3
Jednolicna hladkd pletenina
Zmeny dliky oéka so zmenou postavenia stahovadove
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Gref é. 4
Obojlicna hladkéd pletenina
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3.3+4 Vzteh velkosti sily potrebnej k posuvu sani k prie-

meru spracovdvane] priadze

U va&Sichihibok zatahovania pre jednolicnu pleteninu
pri postaveni stahovadov 13,5 & 14 sa objavuji velké rozdiely
sily pri spracovdvani jednotlivych priemerov.

Priebeh sily nemd v tychto dvoch pripadoch charakteristic-
kG stipajicu tendenciu. V tomto pripade by bolo moiné usudzovat
u vadsich priemerov, e na priebeh velkosti sily md vplyv stla=-
¢itelnost nite.

Diika ofks je znaénd. Nit v danom stroji je stladovand
pribliine o 50 %., preto tu hrd déleZitd dlohu vldénost nite,
JeJ tuhost v ohybe, koeficient zdkrutu a podobne.

U obo,licnej vdzby je priebeh zdvislosti obdobny ako u jed=

nolicnej pleteniny.
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spracovdvanej priadzi

Jednolicna hladkd

' A
1 FLN]

08 oY% 2] 06 o°? 0,8 a9




VSST
FT

Vztah medzi jemnostou nite

& jemnostou pletacieho stroja

L. Antodikovd

KTP d
ist: -

Gref ¢. 6

Obojlicna hladksd

2,5
YriIn)
”4
071
0
4 4
»1 A 18,5
“4.
s
” r
“ -
o Lmml
P " 05 Iy 27 2 29 e




VS ST L. Antodikovéd

Vztah medzi jemnostou nite

a jemnostou pletacieho stroja KTP m

3.3.5 Zdvislost medzi silou potrebnou k posubu sani a hibkou

zatahovania

Z grafu méieme pozorovat, ze priebeh tejto zdvislesti
méd ai do hibky zetahovania pri postaveni stahovadov 13,5 pre
obojlicnu hladiki pleteninu & 13 pre jednolicnu hladki plete~
ninu klesajicu tendenciu a od tejto hibky zatahovania sa za&-
ne sila zvySovat. Na danom stroji nebolo ui moiné zvadSit
hibku zatahovania, preto nie je moiné z grafu posudit dalsi
priebeh zdvislosti.

Pri vadsich hibkach zatahovania a tym aj vadlej diike
olkae mbie nastat pripad, Ze sidasne zatahuji dve a viac ihisel

& preto je potrebnd i vadSia sila k posuvu sani.

Graf : 7» 8
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Graf &. T

Jednolicna hladké pletenina
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Zévislost sily potrebnej k posuvu sani k hibke zatahovania




VSST
FT

Vztah medzi jemnostou nite

a jemnostou pletacieho stroja KTP ist: 52
Graf &. 8
,.f_ FIN] Obojlicna nladké
5o \\//
P 5 12 s /s Y " g




VsST Vztah medzi jemnostou nite | L. Antodike

a Jjemnostou pletacieho stroja KTP ist: 53

3.3.6 Zrazenie tpletu

Zrazenie - ako zmena Eirky Gpletu po zobrati zo strojes

je definované i

istr - 5irka Gpletu v ihléch

iu - Sirka po zobrati zo stroja

Vo svojej préci som mals uvaizovat aj maximédlne vyuZitie
stroja.

Podla druhu & pouZitia pleteného vyrobku si poiadované
pleteniny urditej plodnej hmotnosti., PouZitelnost pletenjch
vyrobkov je velmi Sirokd, preto i rozsah plodnjych hmotnosti
pletenin je &iroky a nie je presne uréenj ani v literatire
sa neuddva.

Uvazovala som, Ze i zrazenie lpletu po zobrati zo stroje
mé vplyv jednak na S8irku dpletu ale i na napitie v pletenine.
Pri velkom zrazeni dochéddza k premiestnovaniu viznjch bodov
& tym sa meni i tvar ofka, velkost platinovych a ihlovjech
obliékove Tieto zmeny naruSuji rozmerovi stédlost pleteniny.
Pri menSom zrazeni si véizné body pevnejiie & neddjde k ich po~

hybu.
Graf 3 9' 10
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Graf ¢é. 9

Zavislost priemeru na zrazeni
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Graf é&. 11
Zdvislost hibky zatahovania na zrazeni

Jednolicna hladkd
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Graf é. 12
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3.3.7 Zdvislost pomeru hustdt na priemere nite

Pri pouziti priadze tej istej jemnosti pre dve pleteniny
s réznou dlikou ofka ziskame pri kratSej dlike ofka hustejiiu
pleteninu, pridom vié8ia dlika ofka diva otvorenejdiu pletemi~
nu. Ak vSak pouZijeme jemnejSiu priadzu pre kratSiu dliku ofka
& hrubdiu priadzu pre va&Siu dlZku odka, vykazujdi obe pletemi-
ny td istd hustotu, aj ked ich Struktira ofiek nie je rovnakd
v désledku rozdielneho poétu ofiek na jednotku plochy.

Tento predpoklad je tieZ moiné uvazovat pre maximdlne vyu-

Zitie stroja.

Graf : 13, 14, 15, 16




VgST Vzteh medzi jemnostou nite L. AntoZikovd

FT a jemnostou pletacieho atroja KTP [il" 59

Zdvislost pomeru hustdt na priemere nite

Jednolicna hladikéd

ey Y S

W B e e N

X Lmm]

P .

45 e




Vztah medzi jemnostou nite

& jemnostou pletacisho stroja

Graf é. 14

Obojlicna hladkd

L. Antofikovd

PR
-/_, — 13,5
C .
L Lam]
. o
o8 q{




i
VSST Vztah medzi jemnostou nite L. Anted{kovi

FT a Jemnostou pletacieho stroja KTP List: 61

Graf &. 15
Ubojlicne hladkd pletenina

Zévislost pomeru hustdt ne zmene hibky zatehovania.

A bt
%
. o
I -
. s ' 1 + + =
o "ns 7 Py “ ue "
Graf &, 16
. Jednolicna hladkd pletenina
Ay~
%
f4i
1,4 775 ;‘ J'LJ' /3 73,5 40




VSST Vztah medzi jemnastou nite L. Antodikovéd

a jemnostou pletacieho stroja KTP 62
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J.4 Navrh spdsobu zistenia optimdlneho priemeru pre dany

8troj

Navrhnit optimdlny priemer pre dany stroj a vychddzat
pri tom z uZitnych vlastnosti vjyrobku je problém tak Siroky, :
a dodnes nie je presne stanovend zdvislost medzi parametrami
pleteného tovaru & uzitnymi vlastnostami vyrobku, Ze tento
poziadavok nie som schopnd posidit.

Z literatury /2/ som pouzila vztahu

16<2- <22,

aby som uréila opt.ilmil:u dliku priadze v odku.

Tieto hodnoty pre-dany druh materidlu si uvedené v tabul-
ke 2 a 3.

| Z poiiadavky spracovatelnosti priadze som uvazovala mini=-

milnu silu, ktord bola potrebnd k posuvu sani, pretoie pred-
pokladdm, Ze priadza i olkotvorné orgdny st namdhané minimdlne
a sily pésobiace v procese pletenia sl tiei minimdlne.

Pre maximdlne vyuzitie strojea by hmolo mozné uvaiovat
na menSie zrazenie Upletu v oblasti optimilnych dizok odke

a najmensej celkovej hustote
Hc = Hr . H!

na Jjednotku plochy.
Pleteniny si Easto pozadované s urditou ploSnou hmotnostou,
i ked sa k vyrobe idedlnej pleteniny prihliada len podmienene,
Myslim si, Ze z uvdienim tychto Styroch faktorov by bolo

mozné timstofne uréit optimdlny priemer priadze,
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4, zZAVER

Pri odvodzovani vztahu pre vypodei rozsahu spracovatelnosti
priadze som vychédzala zo zdkladného vztahu. V literatire /3/
se dnes uvddza vztah, ktory je moZno pouZit pre stroje jedného
druhu pre vietky delenis.

Uvazuje sa s faktorom f = L ktory je pre tento druh

d
strojov pribliZne rovmnaky. Jemnost priadze sa uréuje pedla :

2

X . 4 2
Tt : f =

K‘? ~ faktor zmenSenia

-3
f ~ sdenlivi Specifickd hmotnost [——1"7,!55 }

10 w

t ~ teoreticky rozostup ihiel

Pri porovnani prakticky a teoreticky zistenjch hodnét
som zistila, Ze hodnoty priemeru jednoduchej priadze sa lifia
© 24 % a maximdlne spracovatelné jemnosti o 82 %.

Myslim si, Ze tak velké rozdiely si mozné len u strojov
hrubSieho delenia, kde je moZné pouzit vadSi odtah. Opetrebenie
a namdhanie ihiel je i tak znadné.

Spracovatelnost tek velke] jemnosti oproti teoreticky
zistenej umoznila stladitelnost priadze. Kvalita, pevnost pris=
dze v tahu & rovnomernost v priemere s velmi nizke. Preto nebo=~
loc mozné 2z priadze jemmosti Tt 50 pliest pri postaveni stahovae
gov na éislech 10,5 + 0.

Konkrétnu hodnotu optimdlneho priemeru priadze neuvddzem,

pretoie si myslim, ie uréeny optimdlny priemer za predpokladov,

O
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ktoré uvddzam v 3.4 a vyrobky z priadze tohto priemeru mbiu
vzhladom na materidlové zloienie po viacndsobnom prani a ur-
¢itom namdhami i tie (G2itné vlastnosti, ktoré by sa u nich dali
predpekladat po relaxdcii ze sucha, zmenit.

Pre takyto druh materidlu by bolo potrebné kompletne jfie
preskimanie. Bolo zbytolne pracné a zdlhavé zhotovovanie vzor-
kov vzhladom k stavu stroja. Bolo by potrebné skimat viac fak—
torov, ako odtah dpletu, vstupné napitie, hibku zatahaovanis,
siéinitel trenia ale i vlastnosti materidlu.

Zhotovené vzorky relaxovat za mokra, pranim i ¢ tumblery,

&by sa problém mohol posudit kompletnejgie.
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