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1. GvVOD
1.1 Gvodn{ gést

Ze zévérd XV. sjezdu KSE vyplyvajf pro odvétvi textil-
ntho a odévnfho primyslu velmi néro&né ukoly, i kdyZ pred-
poklédané tempo rozvoje je v 6. pétiletce pro textilnf
a odé¢vnf primysl v podstaté niZZf{ ne? tomu byloe v uplynu=-
1ém obdobf, /1/

Jak v letosnfm, tak i v dalSf{ch letech plat{ zésada,
Ze je nutno lépe a kvalitnéji uspokojovat spolecenské
potfeby. V textilnim primyslu lze zvySenf objemu vyroby
dosdhnout bud jejfm extenzivnfm rozvojem, nebo jejf{ inten-
‘zifikacf. Vzhledem k nedostatku pracovnfch sil v CSSR
zbyvéd cesta racionalizace, zvySovdnf produktivity a za-
védénf nové techniky. Zavéddéni nové techniky do tkalcoven
nese sebou i vys3{ ndrvky na pi{pravu osnovy a utku,
Jednou z moZnostf pripravy utku pro vysokovykonné tkac{
stroje je pouzit{ ddvkovaid utku.

C{lem mé préce bylo provérit moZnosti dévkovacfho
zaf{zenf, vyrébéného Svédskou firmou AB IRO,
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1.2. Pr{prava \tku pro prohoz na vysokovykonnyeh tkac {ch
strojfch

Gtex se na bez&lunkovych tkacfch strojfch odebfré

z cfvek nehybné umfsténych na rému stroje. Zésoba utku te-
dy neprochéz{ proflupem jako u stavi &lunkovych nebo vice-
proslupnich. Proto lze pouZfvat velkych formétd utkovych
téles, ré4dové 100x vét3fch neZ na stavech &lunkovych. To
je jednou z hlavnfch prednost{ bezdlunkového zandSenf utku,
nebot se podstatn® snfff pracnost pfi zésobovénf strojd
dtkovym materidlem. /2/ V soudasné dob& vykon 500 metrd
za minutu zatkaného utku u stroji jehlovych pat¥{ ke stan-
dartu stroje Zirokéhe 2 m. /5/ Pritom tyto tkac{ stroje
vykazujf podstatné nf{Z3{ vjkony neZ jiné neortodoxn{ “sku-
piny stroji. Nejrychlejs{ tkac{ stroj Nuovo Pignone mé
pfi 2,3 m a pifi 270 1/min vykon 620 m/min zatkaného utku.
Na jehlovjch tkacfch strojfech je moZno zpracovévat vSechny
dostupné materiély, od nejhrubdfch aZ po nejjemn&j3{. Skiip-
cové tkac{ stroje dosahujf vykon od 570 do 910 m zatkaného
utku za minutu. Dominujfc{ postavenf u této skupiny tkacfch
strojd mé Svycarskéd firma SULZER, Sk¥ipcové tkacf stroje
mohou dnes zpracovédvat takika vSechny druhy textilnfch
materidld, véetn& polypropylenovych pédskd a tvarovenych
prizf. /6/ Predpokladem pro vyuZitf{ vysokych vykond bez-
¢lunkovych stroji je pF{prava a pouZfvdnf kvalitnftho
Utkového materidlu. Utek se ne bezdlunkovych tkacfch stro-
jfeh odebfré nejen velkou rychlostf, ale také prerulovang.
Proto jsou podmfnky odvfjen{ mnohem nep¥fzniveéj3{ ne? na-
pFf{kled na pi{pravdrenskych strojfch kde se nit uvede
do pohybu a odtahuje se konstantnf rychlostf. Za danych
podmfnek se na Utkovou pfedlohu pro bezdlunkovy stroj
kladouw tyto poZadavky:
1) nfzké odtshové nap&tf itku aZ k Uplnému odvinut{
2) vyloudenf sklouzévén{ ndvinu, hlawvn® pii ov{ jen{

z dutinky
3) vytvorenf nifové zdeoby dlouhé asi 0,5 m na vdt3{m

priméru dutinky, elouZfef k bezrdzovému piechedu

.~
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na dalif (rezervnf) cfvku./2/

Splnén{ t¥chto poZadavkl predpoklédé zoptimalizovat
nédsledujfc{ parametry:

1) tvar cf{vky

2) zdvih c{vky

3) dhel piek¥fiZenf

4) tvrdost civky /7/

V poslednf dobé se na modernich tkacfch strojich pou-
Z{véd zaifzen{, které pripravujf ltek do zésoby, z niZ je
odeb{rén zana3efem do proslupu, piifemZ délka potfebnd pro
g jeden prohoz je urdovéna zanaSelem. (selem t&chto dévkovacich
1=A zaffzen{ je snf{Zen{ naméhén{ Utku b&hem prohozu, nebo b&hem
jeho uré¢ité, predevd3im prvn{ fdze. Prvn{ féze, pii niZ se
pfi vystrelu zanaSele itek zrychlf z nulové rychlosti aZ
na rychlost maximéln{ (aZ na 28 m/s u stroje Sulzer) bZhem
velmi krdtkého casového lseku (0,007 s u stroje Sulzer/8/).
Tato ddvkovac{ zarfzen{ se zarazujf mezi cfvku uUtkové pied-
lohy a nitovou brzdi&ku tkeacfho stroje. UmoZnujf pFedkl&dat
tkac{mu stroji c{vky tém&r ve v3ech tvarech a tak prispfva-
JI v podstatné mffe k racionalizaci manipulace s dtkovou
nitf{ /7/. V uréitych p¥{padech je pouZitf{ dévkovale nezbyt-
né k bezporuchovému zpracovévédn{ mén¢ pevnych dtkd., NEkteré
jehlové stavy se zandSenfm smylky preddvac{ jehlou a roz-
vinut{m smyZky prejfmac{ jehlou (systém Gabler), kdy rych-
loet odvijen{ utku z k¥{Zové cf{vky je do poleviny prohozu
dvo jnésobné ve srovnén{ & rychlost{ pohybu zanadele, dosa-

hujf zvySenf vykonu stroje pouZitfm dévkovale (nap¥fklad
stro je Draper) /2/,

Existuje jiZ mnoho vyrobed téchte ddvkovadt. V 8SSR
se pouZfvajf typy SULZER, SAVI a IRO model IWF, Jejich
popis nésleduje v kapitole 2,
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2. Technické popisy dévkovald utku

2.1 Technicky popis dévkovale utku IRO model IWF

2.l.1. Konstrukce d&évkovace

Zékladn{ stavebnf prvek pi'{stroje tvof{ sk¥fm (pos. 7 mna
obrdzku 1), které je odlita ze Sedé litiny. Do sk¥iné je ve-
tknut staciondrnf dréZkovany bubfnek o prim&éru 90 mm & ipra-
vou povrchu tvrdym chromovénfm (pos. 17 obr.1l). Osou bubinku
prochdz{ duty hi*fdel (pos. 13 obr. 1), ktery je ve sk¥{ni
letmo uloZen v pffrubé loZisek a v jehoZ obou koncfch jsou
uloZena vodic{ odlka.

Uvnit¥ ski*fné je na hi*fdeli upevnéna elektromagnetiké
spojka (pos. 10 obr. 1), jejfZ femenice je hnac{m Feminkem
(pos. 14 obr. 1) pohénéna z hnee{ vym&nné Femenice (pos. 15
obr. 1) elektromotoru (pos. 18 obr. 1). V mf{st& kde duty hif{-
del vychdz{ z dréZkovaného bubfnku, je na hi*f{deli upewné&n
oscilujfcf kotoué (pos. 19 obr. 1) a navijec{ kotoud (pos. 20
obr., 1) s vodidem nit& (pos. 3, obr. 1), jeZ jsou zajistény
maticf,

Dotykovy pretenec se posunuje po bubfnku, na kterém je
veden dréZkemi. Pomoc{ tydinek je dotykovy prstenec (pos. 5
obr. 1) spojen s vinutymi pruZinami uvnit¥ ek¥fné&, které za-
jistujt pri{tlak prstence., Hornf tydinka mé magnet, ktery ¥{-
df &innost jazytkového relé (pos. 8 obr. 1). Toto relé pomoc{

~ elektromagnetické spojky ovlédé& pohon navijectho kotoude. Po-
loha jazyfkového relé se serizuje ¥roubem (pos. 6 obr. 1),
ktery je umistén na pfedn{ stran® ski{n&¢ nad bubinkem.

Ne pf{rubu skifné je pod dréZkovanym bubfnkem s moZnostf{
posunut{ pfipevn&n dv&ma Zrouby (pos. 16 obr. 1) elektromotor
(pos. 18 obr. 1). Skifn je uzaviena pFiSroubovanym vikem, ve
kterém je upevnén drZék pojistek (pos. 11 obr. 1), pé¥kovy vy-

pina¢ (pos. 9 obr. 1), vetupnf napfna® nit¥ (pos. 12 obr. 1)
& kabely elektrické instalace.
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Spodnf deska dévkovade je sedroubovéna se sk¥fnf. Slou-
Z{ pro pripevn&nf p¥fstroje na stojan a je opatfena &ty¥mi
otvory se zdvitem M 6., Snfmatelny prihledny vodic{ kuZel
8 keramickym ofkem pro vystup niti je drZen na skiffni pomoct
¢tyr konzol s pruZinovymi zdpadkami a p¥i sejmutf zdstane
viset na Fetfzku. Na ndlitek kuZele (pos. 2 obr. 1) lze nasa-

dit vystupnf napfnad nit#. Elektrovybaven{ ddvkovale je uloZe-
no uvnit® ski¥fné,

OUbr. 1. Hlavnf fésti ddvkova¥e IRO model IWF
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2+1.2 Princip &innosti ddvkovace

Nit prochéz{ vstupnfm napfnalem nit& do dutého hi*fdele.
Po prichodu dutym h¥f{delem je provlielena vediiem nav{jeciho
kotoude. Pri jeho otédenf se ukl&dd v zdvitech na dréZkova=-
ny bubfnek smErem od navfjecfho kotoude k dotykovému prsten-
el.

Z4vit se pfi navijenf na bubfnek zéroven posunuje vli-
vem axidlnf s{ly, vyvozené oscilujfcim kotoulem, ktery se
otédd{ stejnou rychlost{ jako navfjecf kotoud. Tim se vytvari{
na bubfnku paralelnf zévity v jedné vrstvé, Posouvénf celého
nédvinu po povrchu bubfnku sleduje dotykovy prstenec, ktery
Jje zvE€tSujfci{m se ndvinem odtlalovén smérem ke skP{ni dévko-
vade., KdyZ dotykovy prstenec doséhne polohy, kterd odpovidé
maximélnf! nastavené zésob& nité na bubinku, rozpojf jazy&ko-
vé relé obvod elektromagnetické spojky a navijec{ kotoul se
X zastavi, P¥i prohozu se nit tahem odv{j{ z bubinku smérem
ﬁtr od dotykového prstence a pres vn¢ j81 &&st navijectho kotoude
E odchdz{ olkem vod{ctho kuZele mimo dévkovac.

Odvijenim nité€ z bubfnku se zmenS{ zdésoba, dotykovy prs-
: tenec slecuje tuto zménu a pri dosaZen{ nastaveného minima
é‘l sepne jazylkové relé obvod elektromagnetické spojky, roztolf
2 se navi{jec{ kotou? a zésoba se op¥t dopln{ na maximum. Elek-
tromotor se uvede v &innost ihned po pifipojenf p¥{stroje
na elektrickou instalaci tkacfho stroje. Tvoren{f belonu pii
stahovénf nité je zamezeno vodfcfm kuZelem.

2.1.3 Instalace dévkovale na tkacf stroj

Déavkovate IRO typ IWF jsou samostatnymi jednotkemi. To
umofnuje vybavit tkec{ stroj poftem jednotek podle potfeby.
Jednotky je moZné nemontovat na samostatny stojen, t{m se Zds-
telné zamez{ piendden{ vibracf z tkactho stroje na dévkovale,

nebo na stojan sedrouboveny & rdmem tkacfho stroje a s cived-
nic{, Na obrézku 2 je zachyceno pripojenf dévkovade IRO
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na tkac{ stroj pomoc{ stojanu seiroubovaného s rédmem siroje.

Obr. £. Pripojenf dévkovale IRO ke tkacimu
stroji

Konstrukci stojanu pro zvoleny polet jednotek a tkacf
stroj je nutno dobr'e propracovat hlavné pii dodatelném vyba-

1

vovan{ tkecfich strojd témito ddvkovadi vzhledem ke zvet3en{

celkové 31Tky tkacfho stroje (vEetn& cfvednice s iitkovou
pfed]ohou}.

Hlavn{ pr{vod elektrické energie musf byt zapojen za

hlavn{ Vy[fn-’w“ tkacfho stro je f.:lk’ aby pri ;-]‘91-11;"91"( lj'(‘t‘!t‘i\'l-.‘\'

|82

elektrické energie tkacfmu stroji byl odpojen i d&évk

VKO VaC( ®

Dévkova® v tomto zepojen{ pracuje p¥i zapnut{ hlavnfho vypinale

tkacfho stroje automaticky za piedpokl: du, Ze péalkovy vypfnad

o
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na sk¥fni je v poloze ,I" (zapnuto). PPi pretrhu dtkové niti

ge navijec{ kotou¢ prestane otéacet po p%pnutf péékového vypi-
nac¢e do polohy ,O".

Pri instalaci vfce dévkovadl na jeden stojan (pro vice-

barevnou zéménu) je elektrické zapojeni paralelnf. K propoje-
n{ jednotek slouZf{ svorkovnice uvnitif ski¥fné a pridchodky pro

kabely ve viku ski¥{né. Po pripojen{ na zdroj napét{ je nutne

zkontrolovat smér otééeni navf jecfho kotoude., Sprévwny smér

otélen{ je vyznalen ne navijec{m kotouéli.

cole4 Serfzenf navijecf rychlosti

C{lem konstruktérd popisovaného zar{zenf bylo vytvorit
univerz&lnf dévkoval, vhodny pro rdzné tkac{ stroje. Tyto
stroje vdak pracujf s riznymi rychlostmi zanéSenf udtkové ni-
t&€. Proto vznikl poZadavek na umoZnénf zmény nav{jec{ rych-
losti dévkovale v co nejv&t3{m rozsahu. U dévkovale IRO se zmé-
na navf{jec{ rychlosti docflf{ vyménou hnac{ femenice elektro-
motoru a pffsludného hnacfho Femenu (obr. 3). Tim se p¥i kon-
stantnich otélkéch elektromotoru doséhne ridznych oté&ek na-
vijecfho kotoude a tfm i odpovidajfecf zm&ny rychlosti nav{ je-

nf, Firma IRO AB doporuuje volbu Femenic a Femfnkd dle tab. I.

Tabulka I Doporudené volba Femenic

Hnac{ Spotfeba Souddst Hnac{ Femen
femenice dtkové niti ¢islo délka barva

g [mm) [m/min] [mm]

9 840-990 107-3223 526 |&ervenéd -
78 690-840 107-3224 526 » Zluté
64 945-690 107-3225 526 y

50 405-545 107-322 462 |modro-bf14
37 <80-405 107=3227 462 ”

<5 ceH=-280 107-3228 46¢& »

<0 190-225 107=-3643 462 ferno-2luté
17 -190 107-3244 462 "
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Obr. 3. Vym&nné remenice s reminky
2.1.4.1 Postup pii vymén& hnac{ Femenice

PFi vym&éné hnac{ Femenice je nutno postupovat nésleduj{-

c{m zplsobem:

1/
2/
3/
4/
S/

6/
;74

8/
Y

10/
11/
12/

vypnout privod elektrické energie k davkovadi
odstranit zadn{ viko dédvkovace

se jmout ochranou desku hnecfho Femene (obr. 4)
povolit Srouby na pf{rubé elektromotoru

povolit Sroub zajiZfujfcf hnac{ Femenici na hifdeli
motoru (obr. 5)

se jmout hnac{ remen a hnac{ Femenici

nasadit novou hnac{ remenici a utéhnout p?ipevﬁovaci
&roub

nasadit odpovidajic{ hnac{ femen

tlekem na t€leco motoru vyvodit Umérné nap&t{ hnac{-
ho remenu
polohu motoru zafixujte utaZenfm Zroubd v pi{rube

pfipevnit ochranou desku hnacfho femene

naeadit viko piffetroje
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Obr., 5, Povolovén{ Sroubyu ns

hnac {

remenici




VéST Ivan Rada

FT

List: 17

2.1.5 Naveden{ utkové nité do dévkovace

P¥i piretrhu nit& na vetupu dévkovace, nenf-1li vybaven

vstupnim napinalem se zaréZkou, dojde k uplnému vyprézdné-
ni ddvkovale. Palkovym vypinalem vypneme pohon navijecfho
kotoude a nit navddfme do piistroje. Podle nédsledujficfho

postupu navddfme nit i pi*i instalaci dévkovacle na tkacf stroj.

1/ sejmout vedfc{ kuZel

2/ zasunout navlékac{ jehlu dutym hi*{delem nav{f jectho
kotoude tak, aby hédek jehly proZel i vstupnfim nap{-
nadem dévkovace (obr. 6-a2)

3/ provléknout nit odkem jehly a protéhnout dutou h¥f{delf

4/ provléknout nit vodidem navi{jecfho kotoule

5/ povytéhnout nit asi o 0,3 m a pfidrZet rukou (obr. 6-Db)

6/ péckovy vypinal pfepneme do polohy ,I" (nit se zalne
navf jet obr. 6-c)

7/ pfi dosaZenf nastavené zésoby nité na bubfnku nav{ je-
ni automaticky skon®{, je nutno volny konec nité ze-
wnitr provléknout keramickym ofkem vodfctho kuZele

8/ nasadit vodic{ kuZel (obr. 6-d)

Obr. 6. Navedanf
nité€ do dévkovace
(a, ¥®)
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obr., 6. Navedenf
nité do dévkovacle
(es &)

2.1.6 Nastavenf zdsoby utkové nité

Velikost zdsoby Utkové nit& na bubfnku dévkovade uréu-
Jje pracovnf poloha dotykového prstence. Tato poloha odpovidé
poloze prstence pri dosaZen{ hranice minimélnf zésoby udtkové
nité na bubfnku p¥i daném sefizen{ velikosti zésoby. Toute
polohou je urfen zalédtek navijen{ nité na bubinek, které pies-
tane, kdyz se prstenec vlivem dopln¥n{ zésoby nit¥ na bubinku
posune o 4 mm, coZ je jeho meximdlnf{ poloha pii daném ser{zen{
velikosti zdsoby. Pracovn{f polocha prstence se nastavuje posu-
vem jazytkového relé uvniti ski(n& ddvkovale, Sef{zen{ se pro-
vede Zroubem na pfednf strané ek fin& dédvkovale (obr. 7). Pra-
covni polohu 1ze nastavit na dréze 45 mm. Otd¢enfm Jroubu ve
eméru hodinovych rucilek se zéeoba dtkové nité na bubfnku sni-
Zuje a otélenfm v opalném sméru se zésoba zvyduje.

Neexistujf Z4dné pevnéd pravidla pro nasteven{ velikosti
zéeoby Utkové nité. Pokles zésoby ltkové nité na bubfinku pod
mnoZsetv{ potfebné pro zanesen{ nejmén& dvou dtkd tkacfm strodem
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ohroz{ sprédvnou funkei dévkovade. MiZe dojft k pretrhu utko-
vé nité& pri prohozu, nebo ke 3patnému navf{jen{ na bubfnek
dévkovale,

Obr. 7. Sefizovénf velikosti zésoby uUtkové nité&

2.1.,7 Pr{davné napfnafe nité

Firma IRO AB vyrébf n&kolik pr{davnych napfnadd nitf,
které lze upevnit dvéma Srouby na v{ko d&vkovate (privéde-
cf) nebo na nélitek vodfcfho kuZele (vystupnt).

Nap{nade pro privéddénf a vystup niti{obr. 8):

1/ ptivédéc{ napfna& s talffovou brzdidkou

2/ pPivédéc{ napfnad

3/ pfivédéc{ napfnad s nastavovac{m zar{zenim & voskovén{m

4/ pFivédéci napfnad se zardZkou

()

5/ pFivédéct napfnad s voskovén{m s zarékou
6/ vystupnf napfnaé
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Obr. &. Pr{davné napfnade

€.1.8 Technické Udaje ddvkove&e IRO model IWF

Motor: trifézovy, dvoupolovy
Vstupnf napétf: 220 - 380 V 50/60 Hz

415 - 440 V 50/60 Hz
Prikon: 130 W
Vykon: 60 W
Magnetickd spojka: 24 V - ste jnomérny proud
Napét{ transformdtoru: 220 - 380, 415 - 440 V
Pojistky: 1 A /5x20/, 1 A /6,3x32/ VSA
Primér dréZkoveného bubfnku: 0 mm
Primér nav{jecfho kotoude: 125 mm
Véha: 9,15 kg
Vyska dévkovate: 319 mm
E{Fka: 167 mm
Délka bez pi{da vnyeh napfnadi: 248 mm
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Obr. 9. Znézornén{ funkce dévkovale
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2.2 Dévkovad SULZER

Jako pifisludenstvi ke svym skiipcovym tkacim stro-
jim dodévé firma SULZER jedno aZ Sestibarevné dévkovac{
zal*{zenf, které umoznuje dosdhnout vysokych vykond i p¥i
zpracovévén{ méné kvelitnfch utkd.

Principem tohoto dévkovacfho zai{zenf je prev{jen{
dtku z predlchové cfvky na bubfnek dévkovale, z kterého
se pfi prohozu utek odebira.

F

Obr. 18. Iﬁ’r"inclip_ dévicovaée SULZER

1) nav{jec{ rotor

2) pevny bubfnek

3) vystupnf prstenec

4) vstupnf napfna&

5) blokovacf brzdidka tkacfho stro je
6) kompenzétor tkacfho stroje

Oté&enfm navfjectho rotoru dojde k odvi{jen{ dtku
z piredlohové cfvky. Utek prochdzf vodidem rotoru a uklédé
8e v paralelnfch zdvitech na m{rn& kuZelovity bubfnek
8 Wyledtinym povrchem, Vliivem kuZelovitosti bubinku se
navinuté zévity posunujf axidln& od navfjectho rotoru.
Otéfenf rotoru skoné{ kdyZ névin zakryje reflexnf povrch
bubfnku v m{et& kde je nastavena fotoelektrické zaréZka
ovlédajic{ elektromagnetickou spojku navfjecfho rotoru.
Velikost zdsoby ne bubfnku se sef{d{ polohou fotoelektrieké
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gardiky. Na vystupn{ &&sti bubfnku je dréZka, do které
zapada jf{ 3t&tinky vystupniho prstence sklonémé ve sméru
odv{jenf utku. PFi prohozu se Utek odvij{ z bubinku

a prochézf{ pi‘es blokovec{ brzdidku ke kompenzdtoru a

k podavadi tkactho stroje. Vystupni prstenec ptsobf jako
rudi balonu, zabranuje sesmekévén{ uvolné&nych ovind z bu-
bfnku. Druhem prstence s riznou tuhostf Stétinek se re-
guluje vystupnf nap&t{ ttku. PFi pouZ{védnf{ né€kterych spe-
cielnfch druhd \tkd zastévd funkci rudide piffdavny kuZelo-
vy kryt z plastické hmoty. Priichodem iitku pi‘es dévkoval

se nemdn{ polet zdkrutd. Otd¥ky nav{jecfho rotoru je vhodné
sef{dit tsk, aby odvf{jenf z pfedlohové cf{vky probfhale
nepferusovené, U ddvkovactho zafizen{ s vicebarevnou zé-
ménou se nastavuje nav{jecf rychlost pro kaZdou dévkovact
hlavu individudlné, Jedna nebo vice dévkovacfich hlav je
namontovéna do ski*{né ddvkovactho zafizenf & elektromotorem.
Pohon jednotlivych hlav je zapindn pomoc{ elektromsgnetic-
kych spojek. Ski*fn ddvkovactho zaf{zenf Jje pfipevnéna na
stojanu opatreném kolefky. Na stojanu je umfsténa konzola
pro nasazeni civecnice s utkovou pifedlohou. Odbér uGtku

z déavkovale nenf{ zdvisly na drulm pouZité piedlohové civ-
ky.

Z hlediska pouZit{ jemnych i hrubych dtkd je univer-
zélnf. Zm&nou polohy fotoelektrické zaréZky lze velmi
rychle piizplsobit pro rizné S{Fky tkacthe stroje. Vghod-
néd je i regulace vystupnfho nap&t{ \dtku. Vhodnou konstruk-
ef pojfzdného stojanu tohoto ddvkovacfho zaf{zenf{ je déna
moZnoet prevédiet dédvkoval po tkalcovn® k tomu tkacfmu
stroji, kde vznikla potfeba jej pouZft. Jednoduchou ope-
rac{ se pFfem{st{ c{ve¥nice s \itkem z konzol na rému
tkac tho stroje na konzolu dédvkovacfho zai fzenf., /3/
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2.3 Dévkovad SAVI

Italekd firma SARFATI & VISCHIANI S, p. A. vyrébf ddv-
kovac{ za¥{zen{ SAVI, urené pro ski"ipcové a jehlové tkact
stroje. Na stojanu je piipevnéna vélcové sk¥fn, kterd tvoif
nosny element ddvkovac{ hlavy. Na hi*fdeli, které vystupuje
ze skifn&, je upevnén mirné kuZelovity bubfnek, na ktery
Jje ptes napfnal nité a vodfc{ olko privddéne utkovéd nit
2z pfedlohové c{vky. Otéfenfm bubfnku se tvoi{ paralelnf
zévity a posunujf se vlivem axiélnf sfly po povrchu bubfn-
ku, ¢fmZ se vytvélf zdsoba. Jejf velikost je I{zena polo=-
hou fotoelektrické zardiky, kteréd ¥{d{ navijenf pomoc{f
elektromagnetické spojky. PFi poklesu zésoby po odbé&ru
Utku pro prohoz se bubfnek roztolf a zésobu doplnf. Na kon-
ci bubinku je dréZka, do které zapadajf Stétinky vystupnfho
prstence, (el vystupnfho prstence je stejny jako u ddvko-
vade SULZER. Dévkovac{ hlavy jsou pPidroubovény ne mohutny
stojan s elektromotorem, ktery pomocf femenového pievodu
pohdnf jednotlivé hlavy. Uspofédén{ stojand miZe byt ho-
rizontéln{ nebo vertikdlnf, maximélnf polet hlav 6. /4/

1,‘*’“\

6 -
__/d,>"‘ i
3 1) vodid pro p¥ivéde&-
" - nf utku
oS i <) bubinek
3) navinuté zésobe
4) vystupn{ prstenec
Obr.1l. Princip ddvkovade 5) fotoelektrické

6) vodfc! otko
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3. Technologické vlastnosti dédvkovade IRO model IWF

Podle tdajd firmy IRO AB byl zésobnfk dtkové nité& wy-
vinut pro odstraninf problémi, které mohou vznikat pii po-
dévénf dtku na rychlob&ingch bezdlunkovych tkacfeh strojich.
Je prizpisobitelny na jednobarevné i vicebarevné tkaef
stroje v rozsahu spotieby dtku od 190 - 1.000 m/min. Svou
ginnost{ neovlivnuje zékruty iutku, pfidané zékruty pfi na-
vijenf se odstranf pFi odv{jenf. Je urlen pro zpracovéni
stifiZovych pifz{ viech jemnostf. Tkac{ stroje vybavené dév-
kovadi IR0 dévajf:

a) vy33f produktivitu

b) zlepSenou kvalitu

¢) mén& prostojii pro chyby prize

d) regulované napfnénf \tku pifi zatkdvén{

e) neménné vlastnosti vlivem pouZit{ rlznych druhd

predlohovych c{vek /10/.

3.1 Qvérenf{ rozsalm navfjen{ zdsoby

Ne jprve bylo zkousSeno navijeni zé&soby nit& na bubinek
dédvkovale. Byla sestavena linka, které se skléddala ze sto-
Jamu 8 civkou, dédvkovale IRO a bubnového ki*fZem soukactho
stroje TOTEX typ 2000, Tento stroj kontinuélné odebfral
navinutou zésobu z ddvkovace. Postupné byly vyzkouSeny vSech-
ny navi{jec{ rychlosti, které umoZnuje vyména hnacfch Pemenic
dévkovale IRO, Rychlost odvf jenf se nastavovala niZ3{ ne2
rychlost navijenf. Tim bylo dosaZeno pierulovaného nav{ je-
nif zéeoby , coZ odpovidé ¢innosti navf{jenf ve skuteiném
provozu na tkacfm stroji. Souasn& hyl zjidfovén vliiv se-
P{zen{ vstupnfho napfnafe na tvorbu ndvinu, vliv druhu
predlohové cfvky a jemnosti nit&. PFi posuzovénf tvorby
névinu jesem vychédzel z piedpokledu, Ze pro optimélnf pod-
.tnky pri odvijen{ zésoby mé zésadnf vliiv vytvoien{ para-
lelnfch z4vitd na povrchu bubfnku (v jedné vrstv® bez
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vz4 jemného preki'fZen{ sousednfch zdvitd). Na zéklad&é pozo-
rovén{ lze vyslovit nézor, Ze pro rozsah jemnosti nitf

Tt = 14 - 340 tex, pro pouZité navfjec{ rychlosti i tvar
pfedlohovych cfvek (k¥fZové kuZelové, variokonické a poté-
Ze) se vytvérf zésoba spolehlivé s paralelnfmi zévity.
B&hem zkoudek bylo nutno sefizovat vstupnf{ napfnal tak, aby
navinuté zdvity nebyly uvolnZné. Nesmf{ byt ovSem navinuty

8 pif{1i8 velkym predp&tfm, protoZe potom dochdzf k p¥{lis
tésnému névinu., PFi nav{jenf nité& 2.500 den PADb byle nutno
odmontovat vstupnf napfnad, ktery svym provedenfim neodpovi-
dal navf{jené niti. Ndvin sevytvéiel nepravideln¥, dochézelo
k prokluzim rfemenového pievodu.

3.2 V1liv navfjectho kotoule a dotykového prstence na velikost
odtahové sfly

U dédvkovade TRO je dosaZeno snfZenf{ odtahové sfly pii
prohozu tfm, Ze se Utek z pifedlohové civky pFevine podle
pot¥eby na pevny bubfnek ddvkovale. P¥i odv{jenf{ zésoby
z bubfinku jsou pro vSechny prohozy vytvoreny stejné podmin-
ky tim, e odvijenf nastdvéd z konstantnfthoe priméru a z té-
meF stejného mfsta., Nelze urdit, jak dlouho se pi*i zadédtku
odvijen{ tfe nit pifes hrany nav{jecfho kotou¥e. Zjidt&n{
okamZiku vzniku balénu by se dalo realizovat sni{ménfm
dé je rychlokamerou.

Dévkovat IRO byl pokusné nainstalovén na pneumaticky
tryskovy tkac{ stroj P 105, paprskovéd &ffe 0,94 m. Z proce-
su prfipravy utku pro prohoz byl vyrazen odm&Fovad stroje,
JehoZ funkee byla nahrazena ddvkovadem (odméfovén{ utku
nebylo zejist¥no). U¥elem tohoto pokusu byle srovnat veli-
kost sfly nutné k odbéru iitku z ddvkovale s velikostf této
8{ly pfi odbéru z odméfovate, Byl zatkdvén tek 30 Tex,
materidl bavlna. Pri tkanf{ dochézelo zhruba k 30 % nedoletd.
Zlepden{ nastalo pfi vypnutf{ navfjenf ddvkovade, kdyZ ne-
dochézelo bifhem odvf{jenf \itku k roztodenf nav{ jec tho kotou-
ge. Zm&ny poftu nedoletd dtku teké zdvisely na poloze
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Obr. 11, Méfenf pfftla-
ku dotykového prstence

l...ski{n dédvkovale
2...drézkovany bubfnek
3eeonavijec{ kotoud
4...dotykovy prstenec
H...pf{tlak prstence
Yesozdvih prstence

Cbr, 12, Znézornénf pii-
tlaku prstence na jeho
zdvihu
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dotykového prstence., Pfi nastavenf malé zésoby utku doché-
z{ v m{st® nejmen3{ vzddlenosti oscilujfcfho kotoule a do-
tykového prstence ke stladenf ndvinu, které miZe ovliwvnit
ste jnomérnost odtahové sfly pii odvijenf., Pri nastavent
velké zdsoby se stladenf zdvitu v mfsté nejvétS{ho ndklonu
tolik neprojevuje. Byla zmérens zévislost velikosti pri-
tlaku dotykového prstence na jeho zdvihu (obr. 11 a obr. 12).
Z charakteristiky pif{tlaku je zifejmé, Ze pri nastavenf
pracovni polohy prstence s malym zdvihem, které odpovidd
vytvorenf velké zésoby na bubfnku, vzroste pfftlak tém&t
EtyFnésobpé. Z toho vyplyvd i vEtS{ odtahovéd s{la na zadédt-
ku prohozu. To je nevyhodné vzhledem k tomu, Ze nastaven{
veétS8{ zdsoby ne dédvkovaéi,je nutné pii instalaci dédvkovace
na tkacfm stroji s velkou paprskovou 3{¥f, kdy Jjsou v&t3{
pasivn{ odpory pii letu zanaSele proSlupem. Pfi mechanic-~
kém odtaZenf prstence od konce nédvinu prohazoval tryskovy
tkac{ stroj bez nedoletu.

Pro zjisténf dalSfch vlastnostf{ byle provedeno mé&Fenf
osového zatfZenf itku pii odbéru udtku pro prohoz a byly
provedeny zkoudky tkanim.
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4, Méreni osového zatfZen{ Utkové nité¢ na vstupu a vystupu

dévkovate IRO model IWF

Velmi ddleZitym kritériem pro posouzen{ kvality dévko-
vacfho zai*fzen{ je jeho schopnost ovlivnit velikost osového
zat{Zenf dtkové nit&., Vznik tohoto zatiZen{ je déan charakte-~
rem zanédSen{ Utku do proSlupu. Jde o prerulovany d&j, kdy
pri vystrelu zanaSele dojde ke zrychlen{ idtku z rychlosti
v = 0 na v = max. (dle pouZitého tkactho stroje) béhem vel-

mi krdtkého asového intervalu (obr. 17 ). Vliivem tohoto zrych-
len{ vzniknou velké dynamické sfly v utku, které jsou také do
zna¢né miry ovlivnény konstrukcf{ dédvkovade,
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4. 1 Snimade pro mérenf osového zatfZenf Utkoveé nité

V textilnfm primyslu se pro méfenf dynemickych sil v

V=2cosd-F

Obr.13.Princip snimale

niti nejast&ji pouZfvéd tenzometrickych snfmald. Principem
téchto snfmald je m&¥enf ohybu vetknutého nosniku, ktery
se deformuje vlivem osového zatf?enf nité (obr. )e

F F
_;*W___

v

d_

Velikost deformace vetknutého nosnfku se pomoc{ drét-

kovych nebo polovodiovych tenzometrd pievdd{ na zménu
elektrického odporu. Tenzometry pracujf v mistkovém zapo je-
nf. Signdl se zpracovévd v elektronickém méric{m mistku.
Pro zobrazenf prdb&hu velikosti osového zat{Zen{ v zdvis-
losti na Case lze pouZift osciloskop nebo smy&kovy zapiso-
vac{ oscilograf, v p¥{padé Ze méf{me pomoc{ snimade pribZh
zatiZen! ve velmi krétkém Casovém intervalu a s velkym
poctem zmén je vyhodné pouZft smylkovy oscilograf. Pifi mé-
ren{ zatfZen{ pii prohozu je nutné synchronizovat jeho
Casovy pribZh s otdlkami klikového hi*fdele stroje. Ne jlas-
t€ji se pouZfvéd snima na klikovém hi*f{deli nebo magneticky
snfmaé, ktery zachycuje okamZ?ik p¥{razu paprsku.

PoZadavky na snfmad: vysokéd citlivost

vysoké stabilita

linedrn{ zdvislost

vyloulenf hystereze

maléd Casovéd konstanta
PoZadavek malé Casové konstanty je dén frekvendn{mi

vliastnostmi snimale, které urdujf okruh jeho pouzitelnosti,
Pokud se snimal pouZije pro rychlejsf da¥je (tedy pro dyna-
mické naméhénf),v jejichZ spektru se wvyskytujf vy88{ frek-

vence, dopoudtime se znainych chyb. Pro frekvendn{ pouZitel-
nost snimale je rozhodujfecf{ vlastn{ frekvence snf{male
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a jeho tlumenf. Velikost tlumenf urduje dobu uklidn&nf
snfmade, coZ je doba mezi zruSenfm sfly a uklidnénfm
enfmade, PouZit{m polovodidovych tenzometri lze zvysit
tuhost vetknutého nosnfku, ¢imZ se zvyS{ vlastn{ frekvence
snimale. Presto se doséhne vysoké citlivosti snimace, sniZ{
se ale jeho stabilita a je nutno Castéji vyvaZovat mé&Ffc{
mistek. Pri volbé snimade je nutno posoudit i velikost oso-
vého zatfZenf, vzniklého prichodem nit¢ snimacdem. Toto zat{f-
Zenf ovlivnuje hlavné uhel opésén{ nité na povrchu vetknutého
nosnfku, p¥i minimdlnfm dhlu opéséni se dosahuje nejlepsich
vysledkd. /11/

4, 2 M&renf{ zat{Zeni nité na tkacim stroji OK-3 Nopas

V KV0 ELITEX Liberec bylo provedeno méfenf osového za-
t{Zenf nité& pri prohozu na tkacim stroji OK-3 Nopas. Pro
toto m€ren{ byl stroj vybaven soufasn¢ tfemi druhy p¥{pra-_
vy utkové nité pro prohoz.

Technické udaje tkacfho stroje:

paprskovd 3iT'e .... l,2 m
ota&sky ...s 250 1/min
pOéet barev utku . se e 4

gki*ipec z plastické hmoty
stfedn{ zanéddecf rychlost ... 12 m/s

Utkovéd nit byla nasoukénes na k¥f¥ové kulelové c{vky
8 neménnym Uhlem (tab.II ). Parametry pouZité dtkové nitd
Jeou v tabulce . Postupné€ bylo provedeno méfenf osového
zatiZen{ utkové nit& pii odvijenf z ddvkovade IR0, SAVI
a prfi odvijen{ prfmo z kif?ové c{vky. PFi vSech mfenfch
byla v ¢innosti blokovac{ brzdi¥ka tkacfho stroje. Pri
odvijent z ki {Z0vé c{vky byla pou’ita brzdifka VOB.
Méfen{ bylo provedeno za ustéleného chodu tkactho stro je,
aby byly vyloufeny zmfny zatfZenf (tkové nit® p¥i jejfm
blokovén{ blokovac{ brzdifkou. p#i deldfm zastaven{ stroje,
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Obr. 14. Dréha utku od pfedlohové civky do prohozu

pi'i méFenf na stroji CK - 3

- O3t qzsm'—f 0.27m 0,25m
1

1) pevné vodfc{ olko pi‘ed kompenzétorem
2) snfmaé zatfZenf

3) blokovacf brzdidka

4) dévkova&

5) pfedlohovd cfvka

Tabulka II. PouZité predlohové c{vky

Druh c{vky krfZové kuZelovsd
KuZelovitost 0,076 [raq]
Ohel ki fzenf 0,66 [radj
Zdvih 125 [mm]
Stfednf primEr p¥i stah, 105 [mm |
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Tab.lIl. PouZzité dtkové nité

dtkovd nit itkovéd nit

Parametry e 5. 2
Materidl PES/ba 65/35 % PES/va 65/35 %

Tt 14,7 [tex] 14,7 [tex]
Barva oranzové Zluté
Primérné pewnost 2,17 |Nl 2,03 [}q
Primérny zékrut 1,008 [1/m] 927 [1/m]
Vyroba n. p. TEPNA Néchod

4,2.1 Pouzité méffcif pfistro je

1) Tenzometricky snfma& (vyrobek KV Elitex), osazeny
polovodiovymi tenzometry AP 15-6-12-VZIO

2) Mé&Ffc{ most Hottinger KWE/T-5

3) Smyckovy zapisovac{ oscilograf firmy SCUTHERM
(smy&ka M se schopnostf zépieu do frekvence
zmén 1 kHz, vzdélenost Zasovjch znalek na
zéznamu O,1 8)

4) Elektronicky otéddkomér firmy IES J&K BRAUN

5) Magneticky snima& polohy paprsku

Ce jchovén{ snimace

Po nastavenf a wyvédZen{ méifcf aparatury bylo prove-
deno statické cejchovédn{ enf{male. Osové zat{Zen{ nit¥ byle
modelovéno protahovénfm nité s rdznym zdva®{m pies snfmad,
Ziekand kalibradn{ pifmka slouZf{ pro odeX{ténf{ velikosti

osového zatfZen{ z oscilografickych zéznami provedenych
méfent,
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Poznamka:
FIN .... osové zatfZenf nité&
h[mml... velikost pribéhu na oscilogramu

Obr. 15. Kalibradénf pifmka tenzo-
metrického snfmade KVO Elitex
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- 1 2 3
1
2 4 i
5) magneticky snimad 1) snfmeé tenzometricky
6) utkové nit 2) mérfc{ most
7) paprsek pfi pifirazu 3) smyCkovy oscilograf
4) elektronicky
otédékomér

Obr. 16, Blokové schema méfic{
aparatury

4.2,2 Nam&rené hodnoty

PFi vyhodnocovédnf oscilografickjch zéznami byla sledo-
véna maximélnf velikost osového zatfZenf pii poloze kliko-
vého hitf{dele ¥ = 100° , pro jejfl oznalenf byl zvolen sym-
bol Fp. Déle byla sledovéna velikost osového zet{Zen{ F
pfi poloze klikového h¥fdele ¥ = 0°, Vystiel skiipce
zaé¢fnd pi'i poloze klikového hi*fdele ¥ = 093°, Naméfené
hodnoty jsou zpracovény v tabulce IV . Prib&hy zmény 080~
vého zat{Zen{ lUtkové nité& predstavujf obr.

Tyto hodnoty plat{ pro seifzenf dévkovade IR0 typ IWF:
a) navi{jecf rychlost 6,75 m/s
b) vstupnf napfnad pifze
e) pracovn{ poloha dotykového prstence y = 40 mm

Seffzen{ dédvkovele SAVI:

@) byl vym®nén vystupnf prstenec se ¥{némi ze novy
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Obr. 17. Pritib&h osového zatfZenf utkové nité
v zdvislosti na poloze klikového hirf{dele
Tkac{ stroj OK 3 NOPAS, dévkoval SAVI
(pFekresleno z oscilogramu)
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jedna otécka _l "a L7 [
klikového hifdele ke

s

Poloha hifdele Cinnost tkacfho stroje
0° prirez
10° konec otdlen{ sk¥ipce pre navlékén{
10°- 84° otélen{ skiipee do polohy pro vystiel
93°-275° prohoz skiipce
260°-310° zpétny stah itku kompenzétorem
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Obr, 18, Prib&h osového zat{Zenf utkové nité&
v zdvislosti na poloze klikového hi*fdele
Tkac{ stroj OK 3 NOPAS, brzdidka VOB

(pfekresleno z oscilogramu)
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Obr. 19, Pribéh osového zatfZen{ uUtkové nité

v zévislosti na poloze klikového hi*{dele

Tkacf stroj OK 3 NOPAS, dédvkoval IRO Model IWF
(prekresleno z oscilogramu)
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D° qo0° 180° 270° 360 Y
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——

Iggdna otélka klikového hi*{dele
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Hodnota osového zat{Zenf tkové nit& mérend pred vstu-
pem do dévkovade IRO pii nav{jen{ zdsoby z predlohové civky
pfi navijecf rychlosti 6,75 m/s byla nfzké., Prim&rné hod-
nota zjisté&nd z oscilogramu byla 0,085 N , maximéln{ hodno-
ty byly naméfeny F = 0,125 N .,

Tab. V, Vysledky mé&ifenf ne tkacim stroji OK 3

Y T 1
Druh
dévkovaie §IRO typ IWF SAVI brzdiZka VOB
pouzité
nit druh &, 1 druh &, 2 druh &, 2
éi?lo Fp F0 Fp F0 Fp Fb
. ] [N] [N) ] [N] [N]
1 0,z2 0,090,491 |0,21C |0,467 |0,221
2 0,27 | 0,031 0,498 |o0,18 |]o,487 0,269
3 0,182 | 0,033 Jo,485 [0,215 |o,465 |c,216
4 0,325 | 0,028 }0,49% |[0,206 |0,478 |0,245
5 0,245 | 0,031 0,498 0,230 }0,475 |0,231
6 0,255 | 0,034 0,478 (0,183 0,450 |o0,270
7 0,282 | 0,032 10,4% |0,251 0,495 |0,245
| g 0,261 | 0,033 10,491 [0,324 0,475 |0,198
j{ 2,04 | 0,251 13,931 [1,802 |3,342 |1,8%
primérné
zatfzent |[©»<95 | 0,031 10,491 (0,225 [0,477 |0,237
 S— _i— -
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4.3 Mérenf na tkacim stroji NOVOSTAV NS

~

[

Toto mérenf bylo provedeno v tkalcovské laboratofi
VEST Liberec. Pro méfenf byla setavens tenzometrickéd
méric{ aparatura. Déavkovaé IRC byl namontovén na samo-
statny stojan, predlohovd cfvka byla upevnéna na speciel-
nf drZék. RovnéZ tenzometricky snimaé byl upevnén na
samostatném stojanu, aby se zamezilo pienésen{ vibract

z tkactho stroje na snfmad (obr. 20 ).

il -

. i r"‘" -
e = ‘. W, 4
g
s L i N e d 29 ‘ 1

Obr. 20. Upevnénf dévkovade IRO a

tenzometrickdého

snfmale na tkacf{ stroj NS -

Technické udaje tkac{ho gtro je NS - 2.

papraekovéd &{fe 1,6 m

urcéenf{ stroje tkanina z vin&nyeh piiz{
otélky 180 1/min
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véha skfipce 20 g
rychlost skiipce 18 m/s

Vzéjemnd poloha vodicfho odka kompenzétoru, snfmale,
blokovac{ brzdifky, vistupu z ddvkovale IRO a ki{Zové cfv-
ky byla nastavena dle obr, 14 . TotéZ platf i pro pouZi-
té predlohové cfvky dle tab. II , Vzhledem k technickému
stavu pouZitého tkacftho stroje nebylo moZno mérit za usté-
leného chodu stroje. Kazdé méfenf se uskutednilo p#i roz-
béhu stroje , stroj pracoval s prestdvkami (stop-tlac{tkem)
a tfm byly ovlivnény naméifené hodnoty.

4.3.1Pouzité pristroje:

1) tenzometricky snfma& V3ST - 1 a VSST - 2

2) zesilovad HONEYWEL Accudata D - C Amplifier
3) tenzometricky mé¥fcf most UM 131

4) osmismydkovy oscilograf 8 IS - 1, firma RFT

4.3.2 Namérené hodnoty

Po nastavenf m&ff{c{ aparatury na poZadovany rozsah
bylo provedeno cejchovidn{ snimale stejnym zpisobem jako
v kapitole 4.2.1. Vysledkem cejchovénf je kalibran{
piimke(obr. 21 pro smfmad VEST - 1 a obr.22 pro snfmad
y8sT - 2).

Ne jprve byla provedena mé¥enf{ osového zat{¥enf pro
dtkové nit¥& Tt=100 tex snimafem VEST - 1, Vysledky jsou
zpracovény v tab,VI . Dal3f{ mé¥en{ byla provedena snfma-
Sem VEST - 2 pro nékolik riznyeh prfzf (tab.VII).

Pri vyhodnocovénf oscilografickych zéznemd bylo pos-
tupovéno stejnym zplsobem jako v kapitole 4.2.2.
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Obr. 2l. Kalibraénf pifmka tenzometrického
snimade VSST - 1 '

E i » 40 50 60 h [mm]
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Obr. 22, Kalibraéni primka tenzomet-
rického snimate VEST - 2

10 <0 30 h [mm]
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Tabulka VI.aVysledky méren{ osového zatfZen{
v Utkové niti p¥i prohozu (utek: 100 tex PESs,
NS - 2, snfma¥ V3ST - 1 dédvkovad: IRO)

Cf{slo m&tent Fp F0
[N] []

4 0,462 0,163

2 0,467 0,216

3 0,442 0,225

4 0,489 0,269

ji 1,860 0,873

Primérné 0,465 0,218

zet{Zenf

Tabulke VIb, Vysledky méren{ osového zat{Zen{
v Utkové niti pii prohozu (dtek: 100 tex ba,
NS - 2, snfmad VEST - 1 g4vkove& IRO)

Ctelo méFent Fy F,
(] []

1 0,501 0,380

2 0,484 0,375

3 0,498 0,413

4 0,515 0,373

5 0,509 0,373

6 0,485 0,386

T 0,498 0,39

8 0,479 0,368

Primérné 0,496 0,363

zatfzen(
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Tab. VII, Vysledky méfenf (US - 2, snima& VEST - 2)

It

Fo Fp Materidl Poznémka
[N] [N] [tex]
0,175 0,587 14,5 PES/ba IRO
65/35 %
0,245 0,620 14,5 PES/ba
65/35 %
0,173 0,589 25 ba IRO s prstencem
0,098 0,318 25 ba IRO bez
prstence
0,311 0,705 | 170x2 PES
0,245 0,658 | 170x2 PES parafinovanéd
0,286 0,665 | 170x2 PES IRO
0,215 0,620 | 170x2 PES IRO
parafinovangd
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4.4 Zhodnoceni mérenf

Srovnénfm vysledkd m&ienf na tkacfm stroji OK 3
a NS 2 zjistfme podstatné rozdfly ve velikosti naméfenych
osovych sil. Vzhledem ke konstrukei snfmade KVO Elitex
je nutno povaZovat za pi*esn j&f hodnoty v tabulee V. Sni-
mad VEST - 1 i VEST - 2 svou konstrukef pro toto m&fent
nen{ pFf1is vhodny, uplatnuje se jeho nfzkd vlstn{ frekven-
ce, kterd se na oscilogramu projevila jako kolfsénf nap&tf.
Objektivitu méfenf na stroji NS 2 ovlivnila i skutelnost,
e nebylo moZno mé¥it osové zat{Zfenf p¥i ustdleném chodu
stroje, takto vznikaly pfi jednotlivych prohozech velké
vykyvy mezi zat{iZenfm itku Ty pfi provedenych mérenich.
Pri méfenf hrubdfch pffzf od Tt = 340 tex byla pFfize vli-
vem nevhodnosti dostupného snimale pr{li§ brZidéna a skripec
nedoletél,prohoz byl znemoZnén.

5. Zkougky dévkovacfho zaif{zenf IRO na tkac{ech strojfch

5.1 Vysledky zkouSek provedenych na tkacfch stro ifch
SNOECK

Pri zkouSce na strojfch Snoeck Alco GV - 2,(paprskovd
8{fe 1,89 m, ot. 190 1/min) v n. p. FEZKO Strakonice

bylo provedeno ovérenf pro nékolik druhd tkanin:

1) tkanina druhu Rg 505, urdend na démské pléxte,
kone¢né uprava velur, pouZitd vazba,kepr,v osnove
pffze 110 tex, zdkruty S 420, ltkové prfze 110 tex,
zékruty Z 310, v osnov& i v ttku je pouZita Jjedno-
duché pr{ze, 100 % vlna, véha surového zboZ{ bm
610 g, dostava v utku 156 nit{f / 100 mm.

Pf{prava itku prob&hla s odlidnym &isténfm dtku

pfi soukénf: tab. VIII - soukact stroje byly seirf-
zeny na maximdlnf ¢istén{ pifze, brzdidky nastaveny
na tah 1,226 N a noZe k palci jsou pristaveny
maximédln&., Vysledek zkoudky tkanim Je v tab, IX.




Vé ST - Iven Rada

F:1. List: 47

Zkoudka ¢. 2
Seff{zen{ brzdidek na tah 1,13 N , pFistaveni noZe
k paleci strednf, vysledky v tab. X a XI (pro tkant).

Zkouska €. 3

Minimdln{ &istén{ piize, brzdilky povoleny, nZ od
palce odstaven. Vysledky soukénf (tab. XII) &
tkanf (tab. XIII).

Zkoudka C. 4 - 6
Platf toté% co pro skouXky 1 - 3, jen udtkové piize
byla pouZita z Jjiné partie.

2) Sledovénf pietrhd u tkaniny Afrodite.
Pr{ze v dtku 110 tex a 170 tex, meteridl 100 % vlna.
Zji&téné hodnota podtu pietrhd / 1.000 prohozi: -
a) tkaecf stroj &. 3 + IR0 .... 0,383
b) tkac{ stroj &. 4 - IRO ..... 0,492
3) Zjistén{ Cast na odstranénf prfetrhd ltku pred zar{-
zenim IRO na k¥{Zové civce a pretrhd mezi dédvkovaiem
a zandSec{ jehlou. Doba pozorovédnf 8,25 hod.
Prim&rny ¢as na odstranén{ pfetrhu
pied dévkovadem.ecescesss 1,84 min
Primérny ¢as na odstranénf pietrhu
za dadvkovalem cevesceesee 0,77 min

Zkousené tkaniny druhu RG 505 a Afrodite byly sledo-
vény pfi zudlechiovédnf v Upravn¥. Oba druhy se siln® val-
chujf. Kone¢né \prava je velur. Nebyly zaznamendny Z&dné
rozdily proti predepsané 5ffi tkaniny 1,5 m.

Naméfené hodnoty vykond tkecfch strojd lze porownat.
lze T{ci, Ze zar{zenf IRO sniZuje p¥i provedenyeh zkouskéch
¢etnost pretrhd. Podle b&Zné metodiky propo¢tl dédvéd pied-
poklady vys&fch vykond tkac{ich stroji.
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TabulkaVII]. Vysledek zkoudky soukénf &. 1

Typ soukacfho stroje Variocon
Soukacf{ rychlost [m/S] 4
Pocet pretrhl na 1 kg nité 9, %4
Nermovany pridél vireten 9,36
Normoveny vykon ne 1 hod [kg/hod]| 14,16

Tabulka IX, Vysledek zkoudky na tkacfm stroji &. 1

Tkacf stroj SNOECK typ ALCO II SUPER hon i
dévkovale IRC
Doba pozorovénf [min] 160 160
Podet prohozt 20,600 £1.500
PoCet pfetrhi na sledovany polet 15 9
prohozi
Pocet pretrhi na 100.000 prohozd 73 -
Po¢et pretrhi na 10.000 prohozi T3 4,2
Skuteény vykon / hod. a stroj T.725 8.06&
Zvysen{ skutedného vykonu 4,3 %
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Tabulka X. Vysledek zkou3ky soukénf &, 2

Typ soukaciho stroje Variocon

Soukac{ rychlost [m/s] 4

Polet pretrhd na 1 kg niteé 7511

Normovany pr{dél vi‘teten 13

Normovany vykon ne 1 hod kg/hoq 17

Tabulka XI. Vysledek zkou3ky na tkacim stroji &. 2

Tkac{ stroj SNOECK typ ALCO II SUPER bez dévkovail
dévkovale IRO

Doba pozorovén{ [min] 234 234

Polet prohozt 28,600 31.500

Polet pretrhi na sledovany polet <4 6
prohozi

Polet pretrhd na 100.000 prohozd 84 19

Poclet pretrhd na 10.000 prohozd 8,4 1,9

SkuteZny vykon / hod. a stroj T.333 8.076

Zvysen{ skute&ného vykonu 10,1%
]
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Tabulka XI1I1. Vysledek zkou3ky soukénf &. 3

Typ soukacfho stroje Variocon
Soukac{ rychlost m/s 4
Polet prfetrhd na 1 kg nité 0,24
Normovany pi*{dél vieten 21
Normovany vykon na 1 hod kg/hod‘ 34

Tabulke XIIIVysledek zkousky na tksc{m stroji &. 3

Tkac{ stroj SNOECK typ ALCO II SUPER | De2 déowns
dévkovace IRO
Dobe pozorovdnf min 260 260
Podet prohozi 28.600 34.800
PoCet pretrhi na sledovany podet 34 9
t— prohozi
Podet pretrhd na 100.000 prohozd 119 <6
Polet pretrht na 10.000 prohozd 11,9 2,6
Skutelny vykon / hod. a stroj 5.040 6.141
Zvysen{ skutelného vykonu 21,8%
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Tab, XIV. Vysledek zkousky &. 4

Seffzenf brzdifek na tah 1,226 [N]
Pristavenf noZe k palci 0,40 [mm]
Doba pozorovdn{ v minutdch 60[min.]
Polet obsluhovanych vireten 10 vireten
Skutedny vykon za sledovany &as 12,93 [kg]
Polet pretrhi celkem 105 pretrhi
Podet pietrhd na 1 kg 8,12
Tkacf stroj beg"llgo g‘rﬁ%_
Doba pozorovénf 3 hod. 3 hed.
Polet prohozt za sled., das 24,700 £5.400
PoCet pretrhi na sled. preohozy 7 4
Po¢et pietrhd na 100,000 prohezt 28 15
Pocet pretrhd na 10.000 prohozi 2,8 1,5
Skut. vykon / 1 hod. a stroj 8,233 8.466
Zvyseni skutelného vykonu 2,8%
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Tab., XV. Vysledek zkoudky ¢. 5

Serf{zenf brzdifek na tah 1,13 B
Pristavenf noZe k palci 0,50 mm
Doba pozorovidn{ v minutéch 60 min.
Polet obsluhovanych vireten 10 vieten
Skuteény vykon za sledovany das| 13,93 kg
Polet pretrhd celkem 58 pretrhi
Poéet pretrhd na 1 kg 4,35
I g bea’ IR0 e IR0
Deba pozorovinf 3 hed. 3 hed.
Polet prohozi za sled. das 21,800 25,300
Polet pretrhd na sled. prohozy 8 2
PoCet pretrhi na 100,000 prohozd 37 ' 8
Polet pretrhd na 10.000 prgg;z&h_-_ 3,7 0,8
Skut. vykon / 1 hod. a stroj « 266 8. 600
Zvysen{ skutelného vykonu 18,3%
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Tab, £VI. Vysledek zkoudky &. 6
Ser{zen{ brzdi¢ek na tah miniméln{
Pristavenf noZe k palci 0,70 mm
Doba pozorovan{ v minutédch 60 min.
Poet obsluhovanych vieten 10 vireten
Skutedny vykon za sledovany &as 15,67 kg
Podet pretrhd celkem 8 pretrhd
Polet pretrhd na 1 kg 0,51
Tkac{ stroj & 9 ¢ 12
bez IRO — s IRO ——
Doba pozorovénf 3 hod, 3.hod,
Polet prohozti za sled. das 21,800 23,300
Polet pretrhd na sled. prohozy 15 11
Pocet pretrhi na 100,000 prohozi 69 47
Pofet pretrhd na 10,000 prohozd 6,9 4,7
Skut. vykon / 1 hod. a stroj T.266 T.766
ZvySen{ skuteéného vykonu 6, 9%
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5.2. Poznatky o zkoufkéch dévkovatl IRO na tkacfch
strojfch SULZER

Dévkovad IRO byl namontovén na tkacf stroj SULZER,
§ffe 3,3 m s otddkami n = 220 1/min.:

druh vyrdbéné tkaniny Styl (povlakovina), tkéd se ve

dvou pruzfch 1,89 m a 1,43m paprskové SiPe,

OBNOVA .sesevecsscs 29 tex, bavina A 1 ED,

Utek cesecsssessess 20 tex, bavina A 1.

Dévkoval byl pouZit proto, aby bylo moZno pouZivat
predlohové civky vyrobené na stroji Autoconer se zdvihem
125 mm, Bez pouzit{ ddvkovale vznikal velky poclet utkevych
pretrhi a proto bylo nutno zménit zdvih cfvek na 80 mm,
aby byle moZno tuto prizi zpracovédvat.

Zkouska na stavu C. 34:
druh vyrébéné tkaniny Toreon, tké se ve dvou pruzich,
§{fe 1,54 m,
dostava 08NOVY seeeees 190 / 10C mm,
dostava Utku cecececeee 256,
OSNOVE cesescsssccssss 29,5 tex, bavina A 1 BD,
Utek ceceeccaccccccsee 72 tex, bavina A 1 BD,
Tkac{ stroj byl opat¥en dvojitkovym zef{zenfm. Pro
velky polet pretrhd byl polet otélek stroje snf¥en na
n =216 1/min. Z tohoto @ivodu byly na tento stroj na-
montovény dv&€ jednotky dévkovade IRO. Poté bylo moZno Zvy-
8it otdlky na n = 220 1/min. i p¥i pouZitf predlohovyeh
efvek ze stroje Autosuk (zdvih 150 mm).
Vykon stavu se zvy3il z 8,777 prohozd / netto stave-
vou hodinu na 10,222 prohozd / netto stavovou hodimu, p¥i
poklesu utkovych pfetrhd z 2,3 na 0,75 / 10.000 prohozi.
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5. 3 Ekonomické zhodnoceni tkacich zkouSek

V této &4sti je vypolfténa nédvratnost investice na
vybavenf tkactho stroje ddvkovalem. Vypolet je aplikovén
na zkouku dévkovede IRO na stroji SUIZER, &. 34, kterd je
popséna v predchozf &dsti. PPi této zkousSce bylo moZno
zvysit otddky stawvu z 216 na 220 ot./ min. Rozd{lem otélek
vznikl rozdfl 1940 prohozd za smé&nu.

Dostava v UtkU eeceses 256/100 mm,

pracovnf dny v roce .. 255

tf{sménny provoz .... 765 smén,

polet prohoztt ziskany zvySenym poltem otéacek

28 1 TOK ceoeseccees 768D X 1.940 = 1,484,100

primérné vyuZit{ stavu ..o 65 % cevee 89.460 prohozd

poCet pi'frazii na 1 m tkaniny .ccs0eeee 1,780

zvysSend vyroba tkaniny v m eceecccccscee 500,25 m

primérny zisk na 1 m tkaniny ccececcceces 3,91 Kés

Ealkulovany 2zisk .ciesscsssnscssnnans 1.975,- K&s

porfizovac{ cena dvou jednotek

dévkovace IRO cssescsscccscssscse 19.832,- Kis

phvratnost investic .cccssevcscecccsass 10,03 rokd

Vypolet byl proveden s pouZitf{m uUdajd n. p. TIBA
Dvir Krdlové nad Labem, zdvod Ol Mostek, kde je tento stroj
SULZER s dévkovatem IRO v provozu.

Z ekonomického hlediska vzhledem k nedostatku pracov-
nich sil je zajfmavéd moZnost vypustit nékteré operace
2 procesu pifpravy utku. Tato moZnost se objev{ pii porov-
nénf vykoni stavi pfi zpracovdvédnf rdzné &isténych & na riz-
nyeh druzfch cf{vek nasoukanych dtkovych nitf.

Ekonomicky pifnos ddvkova¥e lze posuzovat i z hlediska
enfZenf mzdovych nékladd na vyrobu,
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6. Zdveér
6.1 Celkové hodnocenf dévkovade IRO model IWF

Z konstrukénfho hlediska je nutno vyzdvihnout Jjednodu-
chost redSenf., Tato jednoduchost mé své klady i zépory.
Vné j&8{mi rozméry se neodliduje od podobnyeh ddvkovali jinych
vyrobet. Na zékladé ovéfovén{ je mozno vytknout malou tuhost
spodnf desky ddvkovade, pri odvfjenf zdsoby hrubSfch nitf
z piedlohové cfvky dojde k rozkmiténf celého dédvkovale i pIi
jeho upewvnénf na vhodném stojanu, PouZitf Stévajicfch pruzin
z& jidTujfefch pfftlak dotykového prstence povaiuji za &dstel-
né€ limitujfcf faktor snfZenf odvijec{ s{ly dévkovale. Vedent
prstence pomocf t¥{ tydinek je mélo pfeené a umoZnuje Edsted-
né k¥ffZen{ dotykového prstence, které by mohlo p¥i dlouhodo-
bém pouZzivénf vést k porude navi{jenf, respektive ke snfZen{
citlivosti regulace zésoby. Vzhledem k univerzélnosti dév-
kovale je zména nav{jec{ rychlosti operaci pomé&rné& zdlouha-
vou, i kdyZ na druhé strané systém volitelnych Femeniec umozZ-
nuje nastavit optimélnf rychlost ve velkém rozsahu., Redenf
nasazovénf pomérné ki'ehkého kuZelového rudi&e balonu je ne-
vhodné vzhledem k podmfnkém v tkalcovné,

Pfi posuzovdnf technologickych vliastnost{ ddvkovadd
Je dileZité zjistit, jakym naméhénim je dtek odv{jen z pired-
lohové c{vky. Toto naméhén{ by m&€lo byt minimélnf, coZ dle
mérenf dévkovate IRO model IWF bylo ové¥eno. NejdlleZit&jsf
Je vdak velikost osové sfly pFi odbéru itku a podmfnka snad-
ného snfménf{ ovind zésoby. Dle méfen{ osového zatf¥enf za
stejnych podminek na jednom tkacfm stroji byla pro dévkovad
IR0,z jisténa velikost tohoto zatf{Zfenf 0,255 N. Pro ddvkovad
SAVI byla naméfena hodnota 0,491 N. Tento rozd{l mohl byt
zplisoben nevhodnym vystupnfm prstencem pro méfenou pirizi.
PrestoZe tyto hodnoty nen{ moZno povafovat ze pfesné, lze
Je ale srovnévat. S ohledem na kvality uznévaného ddvkovade
SAVI je moZno ifci, Ze odpor ddvkovate pi'i stahovéni utkoveé
nité je pro zaeffzenf IRO minimélnf, co byle oviéfeno pro
dtkovouw nit 14,7 tex. Névlek ltku pii pretrhu pied ddvkovadem
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je &lenity a jeho odstranénf trvd delsf dobu. Z hlediska
univerzélnosti pouZitf je vyhodou dévkovale, Ze tvol'{ sa-
mostatnou jednotku nezévislou na centrélnfm pohonu ze sto-
janu, Pfes maly rozsah provedenych experimentd je moZno
naznadit rozsah jemnostf a rychlostf zanéSeného iutku. Do-
mni{vém se, e pii vhodném seffzen{ miZe pracovat v rozsahu
jemnosti 14,7 - 340 tex. Ovérovdnf vlastnostl dévkovacle
IRO pro pouZitf objemevanych syntetickyeh nit{ nebyle dos-
tatedné vyzkousSeno pro jemnosti kolem 4.000 dtex.

Pro spolehlivé urdenf pouZitelnosti ddvkovade pre uréi-
té podmfinky jsem nezfskal piesnéd vod{itka. Souhrnem ové¥enyech
vlastnost{ 1ze vymezit pro pouZitf tohote dévkovaie dvé
oblasti. Jednou oblasti je bavlné¥skd oblast pfi tkanf
8 velmi malou pevnost{ uUtkovyech nitf,kde dévkovad IRO
mé predpoklady dosdhnout ve spojenf s tkacim strojem k zvy-
8enf jeho vykonu. Druhou oblast{ je oblast kde se tké
8 pom&rné pewvnou utkovou nitf, ale protoZe je potfeba umoi-
nit odbé&r utku pro prohoz s co nejmensim napétim s ohledem
na dosaZen{ rychlosti zanéSen{ co nejvyS8&feh. Prvn{ oblast
bych omezil jemnost{ 14 tex, kterd je odzkoudena. Druhou
oblast pouZit{ bych uréil hranic{ 340 tex. Navrhoval bych
Jjejich vyuZit{ pfi tkan{ tézsfch vlinénych pléstovin. Pro
pouzit{ v kterémkoliv udseku textilnf{ vyroby, je vSak nutno
uskutednit radu zkousek s tf{mto ddvkovafem p¥fmo v provoz-
nich podmfnkéch s uvaZovanym sortimentem zpracovévanych
dtkovych nitf,

Ne z&avér tohoto hodnocenf uvédfm eceny posuzovanéhe
dévkovaZe a dal&fch dvou, které jsem uvedl ve své préei
pro srovnéni. Pofizovac{ cena &tyFbarevného dévkovade
SAVI je 35.000 K&s, SULZER stojf 86,000 K&s pro &tyPi bar-
¥y a.cena jednotky dévkovale IRO mé porizovac{ cenu
9- 916 Kés,

Na zévér bych chtél podékovat s, ing. V., Moravcovi
28 odborné rady a vedenf, jake’ i viem ostatnim , ktei{
mi pfi ovéfovédn{ dédvkovade pomdhali.

¥ Rumburku 26. 5., 1977 /jf’b’{q }((ﬁ( “
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 Téma: Podévacf zaifzen{ itkm IRO model IWF
;liplonant: RADA Iven

- Vedouef préce: Ing. V. Moravec

- Konzultens: Ing. V. Moravec

V textilnfm primyelu je potiebz zvysit cbjem vyroby cestou ra-
" eionalizace, zvylovédn{im produktivity a zavddénim nové techniky. Zom
' véd¥n{ nové techniky do tkalcoven znemend pouZivéni vysckovykonnych
| pezdlunkovych tkacfch stroji. Na t&chto etrojfch se Utek odebird
‘g2 civek nehybnZ uloZenych na rému stroje. Predpokladem pro vyuZitf
:Hylokjch vykoni bez&lunkovych stroji je priprava a pouZzfvéni kvalit-
g'l~a Gtkového materidlu. Utek se odebfré ze stojfef cfvky nejen vel-
: g rychlostf, ale také preruovan¥. V poslednf dobZ se na modernich
ff*' fech strojfch pouZf{véd za¥fzenf, kterd pripravujf dtek do z&ésoby,
EJ ni{Z je itek odebfrin do proflupu zanafeiem. Délke potrebnd pro jeden
prohoz je urdovéna zanaZelem. ftelem téchto dédvkovacfch za¥{zenf je
enfZen{ namshénf{ itku pii prohozu, predevi{m pfi vystielu zanadele,
kdy dojde ke zrychlenf utku z klidu aZ na maX. rychlost bfhem velmi
j%*tkéhn gasového intervalu. Ddvkovale se zarazujf mezi cfvku utkové
Pedlohy a mezi nifovou brzdidku tkacfho stroje. V 8SSR se pouZzivaj{
y SULZER, SAVI (italskd firma SARFATI & VISCHIANI) a IRO model IWF
{8védekd firma AB IRO), C{lem mé préce bylo provifit moZnosti dévko-
ple IRO model IWF,
V kapitole 2.1 je podrobny technicky popis dédvkovale. Princip
mnosti davkovace je zaloZen na vytvdrenf zéscby na bubfnku, z kte-
ho se pifze pii prohozu odvijf. ProtoZe se pii kaZdém prohozu od-
(JL ze stejného primiru a g tém't stejného mista, zmensuje se kolf=
nep&t{ nité pii odvijenf. Nit je stahovéna z itkové pfedlohy,
ehéz{ vstupnim napfnacem, dutym h¥#*fdelem a pomocf navfjectho ko=
¢e, ktery Jje opatien vodilem, Jje ukléddéna v parslelnfch zdvitech
| drédZkovany bubinek. Vytvéreny zdvit je axidln¥ posunovén po bu-
jinku smérem od nav{jecfho kotoute plsocbenfm oscilujfctho kotoule,
Jelikost vytvoiené zdsoby je kontrolovéna dotykovym pretencem, vede~
¥ dréZkéch bubfnku t¥femi tydinkami e pruZinemi. Kdyz dotykovy
petenec doséhne polohy, kterd odpovidéd maximdéln{ nastavené poloze
R bubfnku pro danou zdsobu, rozpojf jazyikové relé obvod napdjent
gtromagnetické spojky a navf jecf kotoud se zastavf, Pii prohozu
E:qit tahem odv{jf z bubfnku sm¥rem od dotykového pretence a pies
8J8L 8d4st navfjecfho kotoude odchdzf olkem vodiefho kulele do



do nifové brzdicky tkacfho stroje. Odvijenfm nit& se zmenS{ zésoba,
dotykovy prstenec tuto zménu sleduje a p¥i dosaZenf polohy, které
odpov{dé minimélnf zdsob®, sepne jazylkové relé obvod elektromagne-
tické spojky, roztodf se navijec{ kotou¢ a zdscba se doplni, Pohon
nav{jectho kotou¥e je realizovén elektromotorem, vyménnym femenovym
prevoden a elektromagnetickou spojkou. DévkovaZe IRO tvor{ samostat=
né jednotky. To umoruje vybavit tkacf stroj poltem jednotek, ktery
je potifeba pro pou?itou technologii vyroby na tomto stroji. RGzné
typy bezdlunkovych tkacfch stroji pracujf s riznymi rychlostmi za=-
néden{ dtku. Ddvkovad IRO byl konstruovén jako univerzélnf, proto

. lze sefizovat rychlost navijenf{ tak, aby byla optimélni vzhledem

-: k vykonu stroje (v metrech zaneseného \tku za minutu), ke kterému

* Je namontovén. Seffzenf rychlosti navijen{ se provede vym&nou hnaci

. Femenice elektromotoru a pf{eluéného hnactho remfnku. Dévkoval je

. urcéen pro tkacf{ stroje s vykonem 190 = 990 metrd zanesenéhe utku

~ za minutu.

3 Pri ovéfovdni technologickych vlastnostf bylo nejprve sledové=
inp vytvédrenf{ zdsoby na bubfinku ddvkovale. Byla sestavena linka, kteréd
pre gklédala ze stojemu s cf{vkou, ddvkovate IRO a bubnového kiiZem

. Boukactho stroje TOTEX (typ 2000). Prerufovaného navijenf! (které od-
‘fpevidé skutednému provozu dévkovale pifi tkanf) bylo dosaZeno nastavenim
;f:&iéich rychlostf odvijenf ne’ navfjenf, Postupn¥ byly vyzkou3eny

* ySechny navfjec{ rychlosti, které umoZnuje vym*na hnacfch Femenic.
"PFi posuzovénf vytvoi'eného névinu jsem vychézel z pFedpokladu, Ze
"pa vytvorenf optimdélnfch podmfnek pii ocdvf{jenf nit? ze zdsoby md

~ gzésadn{ vliv navinut{ paralelnfch z&vitd na povrchu bubfnku (v jed=
" né vretvé bez vzédjemného piek?{Zenf sousednfch zdvitl). Z&soba se
 ,@. vyzkousené rychlosti navijeni vytvédfela spolehliv® v rozsahu

Pt = 14 - 340 tex nezdviele na druhu pouzité nit& a tvaru predloho-
IWé civky. Zékladnim pFedpokladem pro spolehlivé navijenf je voak
'Bef1zenf napitf navfjené nit¥ pomocf vetupnfho napfnsée (individu-
PdIng pro kaZdy druh a tvar pfedlohové cfvky).

“ Dévkova¢ IRO byl pokusn& nainstalovén n= tryskovy pneumeticky
tkacf stroj P 105, paprekovéd 5{fe 0,94 m. Z procesu pi{pravy itku
Pro prohoz byl vylrazen odmiTFoval, jehoZ funkce byl nahruzena dév-
Fi vatem (odméfovéanf \tku nebyleo zajistino). Ucelem tohoto pokusu
?’10 srovnat velikost odtahové sf{ly v niti nutné k odbiru pre pro-
f: 2 pFi pouZit{ odmiiovale a dévkovate., Byl zatkévén itex Tt = 30 tex,
¥l tkanf{ dochézelo k nedoletim, méné jich byle pii vypnutém nav{ jent




. zdsoby. V tomto pif{pad¥ nedochézelo k rozto¥enf nav{jecfho kotouce

3 pifi odvfjenf nit® pro prohoz, tekZe nebyl itek t{mtc kotouclem str-

| hévén. Polet nedoletd se ménil i v zédvisloeti na pracovni poloze do-
?’twkového prstence. Zm¥nou této polohy se m*nf velikcst pi{tlaku prs-
f-tance na vytvoienou zéscbu nité. Tato zévislost byla zméfena. Pii me-
' chanickém odteZenf prstence od ndvinu prohazoval tryskovy tkaef stroj
" bez nedoletu.

1 Déle byla provedena Pada mi¥enf osového zatfZenf nité p¥i proho-
| zu. Tkacf stroj OK-3 NOPAS byl soudasn® vybaven dévkova&i SAVI a IRO,
" a brzditkou V0B. Pro nit Tt = 14,7 tex jsou namé¥ené hodnoty v tab. V.
f?l tkalcovské laboratofi VEST bylo provedeno mi¥enf na tkacfm stroji
fiis 2 - NOVOSTAV, Pro miPenf byla pouZita jind m&Ffc{ aparatura a sni-
‘made neZ v prvém pr{pad¥. Mé¥enf{ bylo provedeno pro rizné druhy pifzf
 (vysledky v teb. VI. a VII.). PFfi srovndni naméfenych hodnot zjistf-
gnn rozdfly. Snfmade V3ST se ukdzaly mén¥ vhodné pro tento druh méfe-
f;.. Daldim faktorem, ktery ovlivnil mé¥enf na stroji NS - 2, je Ze
f_@hwlo moZno m&rit pil ustdleném chodu stroje. Tento stroj nebyl

'y dobrém technickém stawu, @ z tohoto divodu nebylo moZno na tomto
istroji provéet ani zkoufky tkanfm, jak bylo pivodnZ plénovéno. Proto
f.vly tyto zkousky provedeny na Jjehlovych tkacf{ch strojfch SNOECK AICO
'f_ = 2 Vv n, pe FEZKO Strakonice. Oviérenf bylo provedeno pro n¢kolik
druhd tkenin, Tytc zkoufky byly provédiny s rizné &istinym dtkem pii
80U gnf, Zkoufky tkan{m probfhaly soulasn& na tkesc{m stroji s dévko-
;f«en IRO a na stroji bez ddvkovace IRO, DosaZené vysledky jsou

§ tab, VIII. a? XV.,pfi srovnénf vysledkd vidfme vliv ddvkovade na
mfiZeni poltu pretrhi udtkové nité, DalsSf zkoudky byly provedeny na
Btroji SULZER, sfie 3,3 m, oté®ky n = 220 1/min . PouZit{m ddvkovade
na tomto stroji bylo umoZnéno zpracovavat pfedlohové cf{vky se zdvihem
mm( ze stroje AUTOCONIR), Bez pouZit{ dévkovale vznikal velky po-
i@t utkovych pretrh a bylo nutno zm¥nit zdvih cfvek na 80 mm (Utkoe
#8 nit Tt = 20 tex, bavina A 1), PFi deld{ zkouice na stroji SULZER
f:ivodﬁtkovym zaff{zenim bylo moZno zvysSit p¥i pouZit{ ddvkovadd IRO

Z 216 na 220 1/min., & to i pii pouZitf predlohovych civek

)o zdvihem 150 mn (stroj AUTOSUK). Zéroven se en{#il podet tkovych
Fetrhi z 2,3 na 0,75 /10,000 prohozd, Byl pouZit dtek Tt = 72 tex,
vlna A 1 BD.

LV zéviru préee Je souhrn poznatkd z oviFovénf dévkovate IRO.
ghledem k pomérn’ malému rozeshu experimentd nelze pi‘esn® stanovit
plasti pouZit{ dévkovate IRO model IWF, Na zdklad¥ vysledkd je moZno




navrhnout jeho pouZitf v oblasti bavlndlské,pifi zpracovévéni jemnych
utkovych nitf s nfzkou pevnostf, kde pii sprévném sei*f{zeni sniZ{
po€et udtkovych pfetrhi. Dals{ uplatninf nalezne ddvkova¢ v oblasti
gpracovénf hrubifch udtkovych nitf ( do Tt = 340 tex) s dostatelnou
pevnost{, ale kde je potfeba umoZnit odbér \dtku pro prohoz s co nej-
mensS{m napétim, abychom mohli zvysit rychlost zanddenf dtku. Do této
oblasti patif{ tkan{ t¢Zif{ch vinénych pld&fovin, ndbytkovych a deko-
raénfch tkenin. V obou oblastech umoZnuje dédvkovaé pouf{vén{ riznych
* tvard predlohovych cfvek s velkou hmotnostf{ a prispivé tak v podstat-
. né mffe k racionalizeei manipulace s dtkovou nitf. Po celou dobu
gkousek nedoslo na dévkovaci k technické zévadi,



