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PREDMLUVA

Tato skripta jsou vytvorena jako studijni pomucka ke cvicenim z prédelnickych
predmeéta. Jsou uréena studentim bakalarskych i navazujicich studijnich programia. Mohou
byt také pomuckou pro studenty kombinovanych forem studii.

Jgjich cilem je pomoci vam zvladnout zakladni technologické vypocty, jejichz
porozumeni je nezbytné pro Uspésné zvladnuti technologickych predméti. Ve skriptech jsou
postupné uvedeny vypocty zakladnich parametrti piddelnickych technologii (z&kladni
technologické vztahy potiebné pro jgich vypocty a aplikace vzorci na modelovych
piikladech), na né navazujici kinematické vypoéty stroju a zvladtni kapitola je vénovana
z&kladnim vypoctam parametri hmotové nestejnomérnosti. Kinematické vypocty stroju jsou
ukazany na vybranych préadelnickych strojich — vypocty oté&ek a obvodovych rychlosti
jednotlivych ¢asti stroju, pratahtt na stroji. Vypoéty jsou doplnény priklady konkrétniho
sefizeni stoje podle zadanych parametrii. Pro snadnéjSi pochopeni problematiky jsou uvedeny
vzoroveé reSené piiklady a nereSené priklady uréené k vaSemu procviéeni.

Veérime, Ze Vam tato skripta budou pomickou k Gspédnému zvliddnuti nejen
piédel nickych technologickych piedméti, ale také pomickou ve vasem profesnim Zivote.

Na tomto misté je naSi milou povinnosti podékovat vSem kolegim a kolegynim za
peclive precteni texta ajejich cenné pripominky.

Mnoho Stésti ve studiu av osobnim zivoté
Vam pigi

autorky

Ing. Petra Jirdskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D. KTT, 2007
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Prehled zkr atek, pouzivanych symbola ajgich jednotek

am...

a ...

as...

CV..

CVef X Uef
CV;...
CViim ...
CViims...
¢m(Nm) ...
D..

o Q

Phrixiv zékrutovy koeficient [ktex?3.m™]
Koechlintv zakrutovy koeficient [ktex”2.m™]
Koechlintv zakrutovy koeficient pro skanou piizi [ktex!2m™]
kvadratick& nestej nhomeérnost [%0]

efektivni (skutecné naméiend) nestejnomérnost [%]
vyrobni kvadraticka nestejnomernost [%]

limitni kvadraticka nestejnomérnost [%6]

limitni kvadraticka nestejnomérnost smesi [%o]
jemnost v ¢isle metrickém

druzeni [1]

seskani [%]

procento vyceska [%0]

index nestejnomernosti [1]
ixy ... prevodovy pomer z vélcex navalecy

K.. koeficient napiimeni pramene na vstupu ¢esaciho stroje [1]
l... délka[m; km]

Im. dodéavka [m.min™]

lp .. délka podani [mm]

Is .. délka skané nit¢ [m]

m.. hmotnost [g; kg]

n... otacky [min™]

Neim ot&cky elektromotoru [s™; min™]

Ne .. ot&cky &esaciho bubnu [min]

Ne... jemnost v ¢idle anglickém

Ne; ... ¢islo anglické pro bavinu

Ne ... ¢islo anglické pro lykova vliékna

Ney ... ¢islo anglické pro vinu

h.. koeficient vyuZziti stroje [1]

p.. délka podani [mm]

P.. pratah [1]

Py, ... Ph...  dil¢i pratahy [1]

ph ... pocet ¢esacich hlav [1]

Q.. produkce stroje — hmotnostni [kg.h™]

Q .. produkce stroje — délkova [m.h ]

t.. jemnost viakna [tex]

T.. jemnost v soustaveé tex [tex]

Tq.. jemnost v deniérech [den]

Tp. jemnost druzeného produktu [tex]

Ts.. jemnost skané prize [tex]

Tov jemnost piivadéného produktu (jemnost na vstupu stroje)
Tov - jemnost odvadéného produktu (jemnost na vystupu stroje)
U.. linedrni nestejnomernost [%o]

Us .. linedrni vyrobni nestejnomérnost [%]

Ulim [imitni linedrni nestejnomeérnost [%]

Ulims ... limitni linedrni nestejnomeérnost smési [%o]
V... obvodova rychlost [m.min™]

Vg... variaéni koeficient praméru vidkna [%]

Vp... variactni koeficient prarezu viaken [%]

Ing. Petra Jiraskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D.

KTT, 2007
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Z.. zékrut [m™]

Zs ... zékrut skaci [mY]

Zs z&krut strojovy [m™]

CB.. gesaci buben

H.. stoupéni Sroubu [mm)]

HV ... vicka

HR ... hiebeny (v pratahovém Ustroji)
K... kiidlo

MP,MC ... ménapratahu

MV ... meéna vinuti

MZ ... meéna zakrutu

NV ... navijeci valec

ov ... odvédéci valec

PV ... podavaci (privadéci) valec

R, R1-R8 ... vyménné ozubené kolo

Ro... rotor

RV .. rozvolnovaci valec

SH .. s¢esavaci hieben (pilka)

ST ... stuc¢kovy valec

SV .. snimaci valec

T.. tambur

V.. vieteno

VV ... vycesavaci vélec

21,25, ... vyménneé ozubené kolo

I, 1,00, oznateni valcu pratahového Ustroji
Ing. Petra Jirdskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D. KTT, 2007
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1. ZAKLADNI PARAMETRY PRADELNICKYCH
TECHNOLOGII

1.1 DEFINICE ZAKLADNICH PARAMETRU
1.1.1 JEMNOST

Jemnost — jinym vyjédienim délkova hmotnost, udava vztah mezi hmotnosti a délkou
vl&kenného Utvaru (vi&kno, pramen, piast, prize ...).

Existuji rizné zptisoby vyjadieni jemnosti:
a) hmotnostni: - soustava tex
- soustava titr (Tq ... titr deniér)

b) dékové: - ¢islo metrické Nm (¢m)
- ¢idlo anglické Ne;, Ne,, Ne, ( ¢ap, ¢ay, ¢an)

HMOTNOSTNI VYJADRENI:
Soustava TEX
@ Zakladni vzorec:

_m[g] _m|g]
T[tex] = | Tk (1), resp. [T[tex]= it X000 2
kde: T .... jemnost vl&kenného Utvaru

m ... hmotnost vl&kenného Utvaru
| ....délkavl&kenného Utvaru

@ Za&kladni jednotka: 1tex = 1 km délkové textilievazi 1 g

@ Vedle z&kladni jednotky se pouZivaji také odvozené jednotky:

ktex [g/m] ....... prameny, kabely, stiicky = 10° tex
tex [g/km] ...... piést, ptize
dtex [0,1g/km] ...vl&kna =10" tex

mtex [mg/km] ... vldkna (jemnd, hedvabi) = 107 tex

Soustava Ty
@ Nejcasteji se pouzivak vyjadieni jemnosti chemického hedvabi
@ Jednotka: 1 den (cti deni€)
@ Z&kladni vzorec: |Tq= m{g €)
I |9000m|

(Tqg= 90 den... ptize délky 9000 m vazi 90g)

@ Prevodovy vztah: [Ty = 9>T[tex] (4)

Ing. Petra Jirdskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D. KTT, 2007
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5
DELKOVA VYJADRENI:
Cislo metrické ém* (Nm?)
@ Udava, kolik metra délkové textilie vézi 1g
@ Zé&lad Nm=- Im
Z&kladni vzorec: i . | 5
m|g] ©
1000 1000
y Y - T [tex|=—— Nm=
@ Prevodovy vztah: [ T ftex (6)
Cislo anglické — Ne
@ Udavakolik piraden o ur¢ité déice se vypirede z 1 Ib materialu
@ Stanovuje se zvla¥ pro kazdy materid (bavina, vina, lykovéa vidkna)
@ Z&ladni vzorce:
Ne, = | €840 ydsu_ 5905
mg 1lb § Ttex] bavina: Nm = Ne_.1693
_ | €560 ydsu_ 8858 vina: Nm=Ne .113 (7)
N mg 1lb § Ttex w
) . len:  Nm= NeI .0,605
Ne = | €300 ydsu_ 16535
9 mg 1lb § Ttex

a Pozn: 1yds= 0,914 m
11b= 0,4536 kg

JEMNOST DRUZENE PRiZE

Pri druZeni doché&zi ke sdruZovéani nékolika prizi (délkovych textilii) a jejich
spolecnému navinuti bez z&krutu. Druzit muZeme prize (délkoveé textilie) stejnych nebo
raznych jemnosti.

@ Obecny piipad — vysednd jemnost Tp je souctem jemnosti jednotlivych prizi Ti:

n
o]
Th=af 8
i=1
@ Druzeni p¥izi stejnych jemnosti (T;= To = Tz= ..=T,=T)
Ty = nxT 9)

kde: n ... pocet jednoduchych prizi

JEMNOST SKANE PRIZE

Pri skani (sdruzovani a spojovani zékrutem alespon dvou piizi) dochézi ke zkracovani
jednoduchych prizi vlivem zakrucovani. Vysledna jemnost piize se nemuzZe urcit jako prosty

! ¢ém — teské oznateni ¢isla metrického
2 Nm — anglické oznaceni &isla metrického (pouZivano piedev&im v zahranieni literature)

Ing. Petra Jirdskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D. KTT, 2007
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soucet jemnosti jednotlivych prizi. Zkraceni jednotlivych prizi pri skani se nazyva seskani.

MuZzeme seskavat piize stejnych jemnosti a seskéni, nebo riznych jemnosti a seskéni.

@ Seskani d — vyjadiuje zkraceni prize vlivem zakrucovani, udéva se v [%)] avypocita

Sel

I"S><Loo

d [%]=

kde: | ..... d8kajednoduché prize pied skanim [m]
ls ..... délka skané prize [m]

@ Obecny pripad — seskavme ptize raznych jemnosti a seskani
Tt Tot Tet LB T, dit bt dst ...t
Jemnost skané piize — T

T= 3T oo
i=1 100' di

kde: T ... jemnost i-té komponenty [tex]
d; ... seskéni i-té komponenty [%0]

[tex]

@ Seskadvame piize stejnych jemnosti a seskani
Ti=T=Ts=....=Tp =T, di=db=0d3=...=dy,=d
Jemnost skané piize — T

100

T, = N x——— [tex]
100 - d
kde: .. pocet seskavanych prizi

.. jemnost jedné predkladané piize [tex]
.. seskani jednoduché prize [%0]

o — >

(10)

(11)

(12)

Ing. Petra Jirdskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D. KTT, 2007
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1.1.2 ZAKRUT

Pod pojmeme zakrut rozumime zakrouceni viaken ve sméru Sroubovice kolem osy
piize (préstu). Zakrut oznasujeme Z a udava se v jednotkéch [m™]. Rozdsleni zakruti:
@ podlesméru —pravy Z
- levy S
@ podle zpasobu tvorby —trvaly (predpirédani, dopiradani)
- nepravy (docasné udéleny — zaoblovéani, krutna trubka;
predpiadani, nekonvenéni zpasoby dopradani )

Pro stanoveni podtu zakrutt se pouzivaji nasledujici vztahy:

@ Koechlinav vztah
— pro stanoveni poc¢tu zakruta u hrubSich produkta (prést, prize z lykovych viéken,

skana prize)
Jednoduché Gtvary: Z=a %202 [m'l] (13)
g VTlte]
kde: a ... Koechliniv zakrutovy koeficient [ktexV2m™]
T ... jemnost piéstu (hrubé piize) [tex]
Z ... pocet zékruta [m™]
Sené piize Z,=a, 000 [m] (14)
. S S \/T)(—I_I

kde:  as... Koechlintiv souginitel skaciho zakrutu [ktex?m™]
T ... jemnost jednoduché prize [tex]
n ... pocet seskavanych prizi
Zs ... pocet zakrutt skané prize [m™]

@ Phrixav vztah
— pro stanoveni poctu z&kruta piizi (jemné produkty)

Z=a, x 190 [m'l] (15)

3T tex]

kde:  am... Phrixav zakrutovy koeficient [ktex?®.m™]
T... jemnost piize [tex]
Z .. pocet zakrutd [m™]

@ Z&krut strojovy (z&krut stanoveny z parametra stroje)
- vztah udavagjici pocet zakrutn, ktery udéli prédelnicky stroj (kiidlovy predpiédaci
stroj, prstencovy dopradaci stroj, rotorovy dopiddaci stroj, skaci stroj) viakennému
Utvaru najednotku délky

n 1
Z,=— m
= [m] (16
kde: n .... ot&sky krutného organu (vieten, kiidel) [min™]
Im ... dodavka materidlu ke krutnému organu [m.min™]

Ing. Petra Jirdskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D. KTT, 2007
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a Pozn.l: -rozmérové dodavka odpovida obvodové rychlosti vélce
- dodavkou se pro stanoveni zakrutu rozumi obvodova rychlost odvadéciho

valce

Im:p >q:Iov >¢‘Iov lmmlnlJ (17)

kde:  doy ... pramér odvadéciho valecku [m]
Nov ... Ot&Sky odvadéciho valecku [min]

a Pozn.2: pro rotorovy dopradaci stroj se zakrut strojovy pocita podle vztahu:

n
Z. =2
s v, (18)
kde: ns... otacky rotoru[min™]
V4 ... odtahovarychlost piize (rychlost odvédéciho valce)
[m.min?]

Ing. Petra Jirdskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D. KTT, 2007
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1.1.3 PRUTAH

Pratahem rozumime zjemnéni (ztenceni) délkového produktu. Pritah vidkenného
produktu v podéiném sméru nastane, kdyz odvadéci Ustroji odvadi produkt vysSi rychlosti nez
je ptivadén podavacim (ptivadécim) Gstrojim (Vov > V) — zpravidla kK nému dochézi
v pratahovém ustroji.

Obr. 1 Schéma zakladniho pritahového Ustroji [1]
(1 ... odvadeci valecky, 2 ... privadéci valecky)

PRUTAH

Velikost pritahu oznacujeme P, tato veli¢ina je bezrozmérna. Vyjadiuje miru
protaZeni, tj. zeslabeni délkového polotovaru na vystupu stroje oproti vstupu do stroje.

Pratah maZeme vypogitat nasledujicimi zpasoby:

@ zjemnosti
T rivadena T| rivadena ° D
P= 7; 1| 9), P= F.’rdi d (20)
odvadena odvadena

kde:  Tprivagena (délejen Tyy) ... jemnost poloproduktu na vstupu stroje [tex, ktex]
Todvadena (dalejen Ty,)... jemnost poloproduktu na vystupu stroje [tex,

ktex]
Tiprivadena ---j€émnost jednoho predkladaného pramene na protahovacim stroji
D .......... druZeni (pocet predkl&danych prament)

g Pozn.: jemnosti poloprodukt nutno dosazovat ve stejnych jednotkach!!!

@ z obvodovych rychlosti
Y 3 ’n ’n
P e ov e p dOV oV — dOV ov [1]

va p >dpv >q‘]pv dpv >ﬂpv

(21)

kde: Vg ... obvodova rychlost odvadiciho valce [m.min?]
Vpv ... Obvodova rychlost privadéciho vace [m.mi n’
dov .. pramér odvadéciho vélce [mm]
dpy ... pramér privadéciho valce [mm]
Nov ... Ot&cky odvéadiciho véalce [min™]
Ny ... Ot&CKy privadéciho valce [min™]

Ing. Petra Jirdskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D. KTT, 2007
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@ zdil¢ich prataha (vypocet celkového pratahu)
P=PF>P,>....0R 1 (22)
kde: Py, P, ..., Pi ... veikosti dil¢ich prataht

a Pozn.. pritahova Ustroji se sklddaji znekolika pari Valci, priatahy mez
jednotlivymi pary vélci v pritahovém Gstroji se nazyvaji diléi pratahy.

@ zprevodi stroje
Tento zptisob vypoétu se uplatni v piipadé, Ze mame k dispozici kinematické schéma
stroje (prevody a pohony valct, pracovnich ¢asti stroje), pokud zjistujeme aktudlni
sefizeni stroje nebo provadime nastaveni pratahu na stroji.

P= d—"v A - ov [ (23)
pv
kde: dov .. pramér odvédéciho valce [mm]
oy ... pramer privadéciho valce [mm]

ipv-ov --. prevodovy pomer mezi privadécim a odvadécim valcem

a Pozn.: uvedené zpasoby vypoctu se mezi sebou, podle konkrétniho zadani, razné
kombinuji. VZdy ale musi platit: pritah vypoéitany riznymi zpisoby pro
jeden stroj sjednim seffizenim, musi wyjit stejny.

Jakych hodnot miiZe pratah nabyvat ?
@ P>1...dochazi k protaZeni, zeslabeni polotovaru,
@ P=1... nedochazi k pratahu,
@ 0<P<1... ngde o pratah, jde tzv. zhudténi (tj. jemnost vysledného polotovaru je
vetsi neZ vstupniho), k tomuto jevu dochézi mezi nekterymi valci na urcitych strojich
(velikosti nekterych dil¢ich pratahi)

1.1.4 DODAVKA

Dodavku Ize definovat jako délkové mnozstvi produktu v [m] vyrobené strojem za
¢asovou jednotku [1 min]. Je to rovnéZz obvodova rychlost odvadéciho vaecku:

Im=v,, =p.d, .n, (24)

kde: Im... dodavka[m.min”]
Vov ... Obvodova rychlost odvadiciho valesku (odvadeci rychlost) [m.min]
Nov ... Oté&ky odvédéciho valesku [min™]
dov ... pramér odvédéciho valecku [m]

Ing. Petra Jirdskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D. KTT, 2007
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1.1.5 VYROBNOST (PRODUK CE)

Udavakolik vyrobi stroj za urcitou ¢asovou jednotku, zpravidla za hodinu.
Rozlisujeme vyrobnost:
@ dékovou — kolik metri délkové textilie vyrobi stroj za urcity ¢asovy Usek, zpravidla
zahodinu [m.h™]
@ hmotnostni — udévé kolik kilogrami délkové textilie vyrobi stroj za ur¢ity casovy
Usek, zpravidla za hodinu [kg.h™]. PouZiva se ¢astéji nez délkova.
Déalerozlidujeme produkci:

@ teoretickou — udava teoreticky vykon stroje, neuvaZuje preruseni dana technologii
(vymeénakonvi, smek civek), provozem stroje (mazani, poruchy)

@ skutecnou — udava skutecny vykon stroje, uvaZzuje s prestavkami stroje. Ve vzorcich
vyjadieno parametrem h [1] —tzv. vyuZiti stroje

Vzor ce pro vypodéet produkce
Délkova produkce

Q. = V,,|mmin | [1] xpocet vyvodii 60 Imh| (25)

Hmotnostni produkce

v,, [mxmin-t| xT_ [tex]>h[1] x pocet wvodii x60 1
= oV oV k xh
Q 1000 %1000 [ 2 ] (26)
kde: Q, Q... skutecnahmotnostni (délkovd) produkce stroje
Vou «eeenes obvodovarychlost odvadéciho valce
N .........  koeficient vyuziti stroje
Toveeenns jemnost odvadéného produktu

Hmotnostni produkce ¢esaciho stroje

Cesaci stroj pracuje prerusovang, v tzv. cyklech — neni plynula dodavka a odvadeni
materidlu ze stroje. Produkce se proto nepocita z rychlosti odvédécino valce, ale z otatek
¢esaciho bubnu ajemnosti privadéného produktu.

g = Malmin 1 o[mm] =T, [tex] 4100 - h)>h 1] <K [1] xD[]. phlz] .60

kgxh*
1000 X1000 X1000 X100 [ g ] (27)

kde: ng... otatky ¢esaciho bubnu (pocet ¢esh)

lp... déelkapodani

h... procento vyceski [%0]

K ... koeficient naprimeni pramene na vstupu (0,88 — 0,95) —vina

n ... koeficient vyuZiti stroje

Tov ... jemnost privadéného produktu

D ... druZeni na vstupu do stroje (pro bavindrsky cesaci stroj D = 1, pro
vinai'sky ¢esaci stroj zpravidlaD = 12)

ph ... pocet ¢esacich hlav (pro bavinéisky ¢esaci stroj zpravidla ph = 8, pro
vinaisky ¢esaci stroj ph = 1)

a Pozn.: vzorce na vypocet produkce jsou vSechny uvadeny pro skutecnou
produkci.
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1.2 VYPOCTY ZAKLADNICH PARAMETRU PRADELNICKE
TECHNOLOGIE

1.2.1 VYPOCET JEMNOSTI

Priklad 1:
Urcete délku rouna jemnosti T = 400 ktex, které je navinuto do sticky o hmotnosti
m = 15,5 kg.
Regeni: T = 400 ktex = 400 000 tex
m= 155kg= 155009
Ze vzorce na vypocet jemnosti vyjadiiime délku a dosadime.

7= p =M 590 0ag75Kkm = 3875m
I T 400000
Délka rouna navinutého na stiicku je 38,75 m.

a Pozn.: pokud dosadime jemnost v [ktex] a hmotnost v [kg], vyjde délka piimo v [km].

Piiklad 2:

Vypocitejte hmotnost 150 potéca v paleté. Na pot&i je navinutd piize jemnosti
T = 20tex, délkanavinu | =4 km a hmotnost dutinky my,: = 10 g.

Pot&¢ = navin na prstencovém dopiadacim stroji, je tvoren dutinkou, na které je
navinuta piize. Hmotnost poté&ce je dana souctem hmotnosti prize a dutinky.

mpotac = rnprize + nqdut

ReSeni: nedrive spocitame podle vzorce na jemnost hmotnost prize na potéci, potom
hmotnost jednoho potace, nakonec ji prepocitame na vsechny potace v palete
(n — pocet potécii v palete)

prize

Hmotnost prizee T =|—m P m =TH =204 :80_g

Hmotnost 1 potace: Mytac = Mpyize T My, =80+10 = 90g
Hmotnost vSech potéacii: M =n>m,,.. =150>80 = 120009 = 12kg
Hmotnost potécii v palete je 12 kg.

Piiklad 3:
Jmenovita jemnost vidkna Tq = 8 den. Jakd je jeho jemnost v T[dtex]? Jak& by byla
jemnost kabilku T [tex], ktery by byl sloZzen ze 100 viaken?

ReSeni: pomoci prepocitavaciho vztahu mezi jemnosti vtex a vdeniérech prepocitame
jemnost viakna (n — pocet viaken).

= 0888tex = 8,88 dtex

Jemnost kabilku: T [tex] = n>T[tex] = 100:0,888 = 888tex
Jemnost vidkna je 8, 88 dtex a jemnost kabilku je 88,8 tex.

Prepocet jemnosti: T, = 9><T[tex] P T[tex]= T; = 2
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Priklad 4:
Urcete jemnost pramene T [ktex], jestliZze jeho jemnost je Nm 0,05.
ReSeni: pouzijeme vztah pro prepocet jemnosti vyjadrenych v tex a Nm.

Tt = 2990 = 209 _ 55000tex =20ktex

Nm 005
Pramen méa jemnost 20 ktex.

Priklad 5:
Vypocitejite seskani ¢tyfmoskané piize, jestlize jemnost skané prize Ts= 70tex
a seskavame prize jemnosti T = 16,5 tex.

ReZeni: pro vypocet pouZijeme jednoduss vzorec pro vypocet jemnosti skané prize

100 , . o -
T, = nXI x——— | ze kterého matematicky vyjadsime seskani d.

100-d
Po matematickych Upravach dostavame:
d [%] = 100- lOOTL’T: 100-100+c;16’5 = 5,71%

S

Seskani ¢tyrmoskané prize je 5,71 %.

Priklad 6
Urcete jemnost trojmoskané prize, jestlize parametry jednotlivych komponent jsou:
1. ptize: T, =30tex, d; =5 %
2. prize: T, =50tex, d, = 30 %
3. prize: T3=35tex, d3 = 7%

Reeni: pro vypocet pouZijeme obecny vzorec, seskavame prize rizznych jemnosti a seskani

T [tex] = én, T, x 100 do kterého dosadime
- i ) Ime:
s i=1 100- dl
T,=30%x 0 505 20, 35,190 _ 14064 tex

100-5 100-30 100-7
Jemnost skané prize je 140,64 tex.

Priklady k procviéeni:
1. Urcete jemnost prize v T [tex], jestlize Nm 33,3. Jak& je hmotnost potéce, ktery ma délku

navinu | = 3 km, hmotnost dutinky mgy, = 15 g? [T = 30tex; Myoac= 105 g]
2. Namgtili jsme, Ze 500 m prirodniho hedvabi ma hmotnost m =5 g. Uréete jemnost T [tex],

Tq [den]. [T=10tex; Td = 90 den|
3. Urcéete seskéni trojmoskané prize jemnosti Ts = 80tex, jestlize jemnost predliohy je

T=25tex. [d= 6,25 %]

4. Urcete jemnost vidken T [dtex] a Nm, jestlize Tq = 18 den. Jaka by byla jemnost hedvabi
Th [tex], které by bylo sloZeno ze 175 takovych vidken? [T=20dtex; T, = 350tex]
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5. Urcete délku pramene v konvi, je-li jeho celkova hmotnost m= 3 kg ajemnost T = 5 ktex.

[l =0,6km]|

6. Vypocitejite hmotnost 300 pot&ct v paleté. Na poté&ich je navinuta prize jemnosti
T = 16 tex adélka ndvinu najednom pot&i | = 4 km, hmotnost dutinky my,: = 10 g.

[M = 22,2 kg]

7. Vypocitejte jemnost ¢tyfmoskané prize. Jemnost predioh T =29,5 tex, seskani d =8 %.

[Ts= 128,26 tex]

8. Urcete jemnost rouna, které je navinuto do stacky. Hmotnost sticky m= 20 kg, délka

névinu | =52 m. [T = 384,62 tex]
9. Uréete hmotnost sttcky, ve které je navinuto rouno délky | = 70m a jemnosti
T = 285 ktex. [m= 19,95 kq]
10. Vypocitejte seskani ¢tyfmoskané prize, ktera mé jemnost Ts = 42 tex, jemnost predioh
T =10tex. [d= 4,76 %]

11. Ur¢ete jemnost ¢tyfmoskané piize, jestliZze parametry jednotlivych komponent jsou:
1. piizee T, =20tex, d; =5%
2. piize: T, =29,5tex, d, =30 %
3. piize: T3 = 35tex, d3 =50 %
4. ptize: T4 =20 tex, ds =5 %. [Ts= 154,25 tex]

Ing. Petra Jirdskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D. KTT, 2007
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1.2.2VYPOCET PRUTAHU

Piiklad 1:
Vypocitejte velikost pratahu, jestlize privadime prast jemnosti Tpas = 350 tex
aodvadime pfizi jemnosti Tpize = 16,5 tex.

ReZeni: pouzijeme vzorec pro vypocet pritahu z jemnosti

Prutah je 21,2 nasobny.

Piiklad 2:
Vypociteite velikogt dil¢iho pratahu Ps, kdyZ velikosti ostatnich dil¢ich prataha jsou:
P;=1,9; P, =1,01 acelkovy priatah mavelikost P. = 10.
Reeni: dil¢i pratah si vyjadiime ze vzorce pro vypocet celkového pritahu z dil¢ich priitahi
P = RoP0R = ROPR,
P 10
Dil¢i pritan Ps: P, = —— = =521
APETs S T he T 1om0 2=

Dil¢i prutah P; je 5,21 nasobny.

Priklad 3:

Jaka je jemnost privadéného pramene na posukovacim stroji, kdyZ odvadime pramen
Tov = 4 ktex, druZeni je osmindsobné (D =8) a prutah P = 9. Jaka je rychlost odvadéciho
valce, jestlize privadéci valec marychlost vy, = 50 m.min’.
ReZeni: pouZijeme vzorec pro vypocet priitahu z jemnosti a obvodovych rychlosti:

_T,°D _PxT, _94

= P T, o =77 = 4 5ktex
D 8

ov

p="Yo by, =Pw,=9%0= 450 mxmin®
: 450 m>min®
pv

Privadime pramen jemnosti 4,5 ktex, rychlost odvadeciho vélce je 450 mmin™.

Piiklad 4:
Na posukovacim stroji uréete velikost pratahu P;, jestlize na vstupu je jemnost

pramene Ty, = 22 ktex, druzeni D = 10. Odvadime pramen o jemnosti To, = 20 ktex a velikost

pratahu P, = 7.

ReSeni: pro vypocet dil¢iho pritahu musime nejdiive spocitat celkovy pritah zjemnosti,

potom teprve dopocitat dil¢i pritah
T,°D _22x0 _
T 20

ov

|
=

Celkovy priitah zjemnosti: R =
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P _11
Dil¢i pratah: P=Px¥, P PB=-"S="=157
Ro7T =
Prutah P; je 1,57 nasobny.
Piiklad 5:

Podle nasledujicino obrazku vypocitejte priitah mezi vélci 1 a 2. Sipka uréuje smer
prichodu materid u.

vélec 2 vdlec 2: d, =45 mm
np =84 min?

vélec 1

valec 1: d; = 48 mm
v M = 650 min?
ReSeni: podle smeru Spky urcime privadéci a odvadeci vélec, pritah spocitame
z obvodovych rychlosti valcii, tj. pomoci prizmeru valci a jejich otacek
privadeci valec: valec 2 odvadeci valec: valec 1
_ Ad,>°n, _ Ad>n _ 48°650 _ 8.95
Ad, o, A, 4584 ——

Prutah mezi vélci je 8,25ti nasobny.

P

Priklady k procviéeni:

1. Vypoeitegite velikost pratahu. Pramér  odvadéciho véce do,=35mm, otacky
Nov = 2530 min™. Pramér piivadéciho vélce dy, = 29 mm, otécky ny, = 295 min™.

[P=10,35]
2. Urcete druZeni na protahovacim stroji, jestliZze jemnost odvadéného pramene To,. = 6 ktex,
jemnost jedné prediohy T; = 12 ktex a pritah je osminasobny. [D =4

3. Jaky je pratah a privadéci rychlost na protahovacim stroji, jestlize odvédéci rychlost
Vov = 375 mmin, jemnost jedné piediohy je Nm 0,0625; jemnost odvadéného pramene
Tov = 18 ktex adruZeni je osminasobné. [P=711; vy, = 52,73 mmin"]

4. Urcete celkovy pratah a jemnost predkladaného pramene na protahovacim stroji, jestlize
dil¢i pratahy jsou P;=19; P, =1053 a P3=6,3; jemnost vysledného pramene
Tov= 20 ktex adruzime 12 prameni. [Pc= 12,6; Tpy. = 21 ktex]

5. Urcete jemnost pramene vyrdbéného na protahovacim stroji, kde druzime 10 prament,
kazdy o jemnosti T, =22ktex. Obvodova rychlost privadécich valcu
Vpv = 30 mmin; odvéadécich valci Vo, = 330 mmin™, [Tow = 20 ktex]

6. Jaky pratah musime nastavit na protahovacim stroji, jestlize ptivadime pramen jemnosti
Nm 0,125; druZeni je osminasobné. Méienim bylo zjisténo, Ze 100 m pramene na vystupu

vazi m= 0,65 kg. [Pc = 9,85
7. Jaky pratah musime nastavit na prstencovém dopiddacim stroji, abychom vyrobili prizi
jemnosti Tq= 148,5 den, jestlize jemnost piastu je Tyras = 0,45 ktex. [P=2727]
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1.2.3VYPOCET ZAKRUTU

Piiklad 1:

Na prstencovém dopiddacim stroji vyrdbime prizi, kterou odvadime rychlosti
Vov = 20 m.min™, ot&tky vieten jsou n, = 15400 min™. Jaky ji udélujeme zakrut?
Reeni: pouZijeme vztah pro vypocet strojového zakrut, krutnym organem je vieteno.

Zékrut strojovy:  Zg = L = X =" =770m"

Priz je udélovan zakrut 770 m™.

Piiklad 2:

Urcete zakrut bavinéné piize vypiédané na rotorové dopiadacim stroji. Prize ma
jemnost Tyiz = 35 tex aje kroucena zakrutovou mirou ay, = 80 ktex?*.m™.

Reeni: pouzijeme vztah pro stanoveni zakrut:i podie Phrixe
. 1 1
Zakrut podle Phrixe: Z=ax 0(: =8 3\/0_02 '1
T 35

Bavinéna prize je vypréadana se zakrutem 748 m™.

Piiklad 3:

Uréete Koechlinav (a) a Phrixav (am) zakrutovy koeficient pro prizi 45 WO/55 PLs
jemnosti T = 25 tex a zékrutem Z = 540 m™.

ReZeni: pouZijeme vztahy pro vypocet zakrutu podle Koechlina a Phrixe, ze kterych
vyjédiFime zakrutove miry.
Koechliniv zakrutovy koeficient:
31623 | . _ Zx/T _540%/25
JT 31623 31,623

Phrixiv zakrutovy koeficient:

100 _ZRT: _540%/25?
100

Z=a =85 ktex¥? xm™?

Z=a,*——b a,

32 100

Pro danou prizi je Koechliniv zakrutovy koeficient 85 ktex!2.m™ a Phrixiv
zakrutovy koeficient 46 ktex?3.m™.

= 46 ktex?® xm™*

Piiklad 4:

Urcete pocet z&krutt, ktery mé byt udélovan prastu jemnosti T = 650 tex, jestlize ma
byt pouZita zakrutova mira a = 25 ktex’2.m™. Pro tento zékrut urcete velikost dodavky na
predpiédacim stroji, jestlize otéky kiidel ny= 700 min™.

ReSeni: nejdrive stanovime podle Koechlina pozadovany pocet zakruti a potom ze vztahu
pro zakrut strojovy potiebnou velikost dodavky.

Ing. Petra Jirdskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D. KTT, 2007



Vypocéty v piadel nické technol ogii 20

31,623 31,623 .
Zékrut podle Koechlina: Z = a X = 25X =31lm™
JT 650
Zakrut grojovy: Zg = N pom=De o 700 _ 22,6 m>min*
Im Z 3l ————
Prast bude mit zakruti 31m' a velikost dodavky na kfidlovém stroji bude

22,6 mmin™,

Priklady k procviéeni:

1.

Urcete, kolik zakruti bude mit piize vyrébéna na prstencovém dopiddacim stroji, jestlize
pize je odvédina rychlosti vo, = 25 m.min™ aot&ky vietenn, =325s*.  [Z= 780 m]
Jaky z&krutovy koeficient (Phrixav, Koechlintiv) ma piize jemnosti T = 20 tex s poctem
zakrutt Z = 950 m*? [a = 134,3 ktex”?.m™; ay = 70 ktex?>.m]
Urcete ot&cky rotort n, [min™] bezvietenového dopiadaciho stroje BD 200. Vypiédana

jemnost piize T = 25 tex, zakrut Z = 994 m™, odvéadsci rychlost Vo, = 1,75 m.s™ .
[N, = 104370 min

4. Kolik zékruti Z [m™] mamit piize Nm 40, jestliZe a, = 67 ktex?>.m™?  [Z= 784 m]

Jakou velikost dodavky musime nastavit na kiidlovém piedpiadacim stroji, abychom
vyprédali piast jemnosti T = 650 tex, kdyZ otacky kiidel n, = 900 min™ a prést mél zakrut

Z=35m"? [Im= 2571 mmin’|
Ur&ete pocet zakruti LI piéstu, ktery méjemnost T = 750 tex, a = 34 ktex”2.m™. .
[Z= 39 mY]

Jaky pocet zékruti bude udélen prizi jemnosti T=20tex se zakrutovou mirou
am= 72,5 ktex?>.m™. Jak& bude dodavka, jestlize otacky vieten jsou n, = 13500 min ?
[Z=984m% Im= 13,72 mmin}]

Jaké otacky rotora musime nastavit na bezvietenovém dopradacim stroji BD 200RC, aby
bylo moZzno wvypradat ptizi jemnosti T = 42tex se zakrutovou mirou
am = 80 ktex?>.m™, odvadgci rychlost vo, = 65 m.min™? [n, = 43030 min]
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1.2.4VYPOCET PRODUKCE

Piiklad 1:
Jaka je produkce [kg.h™] dvou vyvodového protahovaciho stroje. Na stroji vyrébime

pramen o jemnosti T,y = 4 ktex; obvodova rychlost odvédéciho vélce v, =550 mmin™ a
koeficient vyuZiti strojeh = 0,9.
ReSeni: pro vypocet pouZijeme vzorec na vypocet hmotnostni vyrobnosti

Tov. = 4 ktex = 4 000 tex

Vo = 550 m.min'

h =0,61

pocet vwvodii = 2
v, X, pvh 560 _ 5504000 >0,9 X2 >60

Q= 1000X1000 1000 X000

= 237,6 kg»h*
Produkce protahovaciho stroje je 237,6 kg.h'™.

Piiklad 2:

Vypotitejte produkci [kg.h™] vinaiského cesaciho stroje, ktery méa nésledujici
parametry: jemnost ¢esance Tees = 18 ktex; jemnost predkladaného pramene Ty, = 20 ktex;
otatky ¢esaciho bubnu ns, = 180 min't; déka podani |, =9 mm; procento vycesku h = 25 %;
koeficient vyuZiti stroje h = 80 %); koeficient naptimeni pramene na vstupu K = 1; na vstupu
druzime 12 prament.

Reeni: k wpoctu pouZijeme vzorec na vypocet produkce cesaciho stroje.
Tov. = 20 ktex = 20 000 tex
Nep = 180 min™
l[pb=9mm
h=25%
K=1
D=12
h=80%=0,8

Nl 2T, > D>(100- h)>h >K>60 _ 18059 x200001.2100- 25)>0,8 160

1000>1000x.000:400 1000100000000
Produkce vinaiského cesaciho stroje je 14 kg.h™.

Q:

=14kgxh™*

a Pozn.: k vypoctu neni potreba znét jemnost cesance, pro vypocet potrebujeme jemnost
privadenou — celkovou, proto musime pocitat sdruzenim. Sroj ma jednu
¢esaci hlavu.

Piiklad 3:

Urcete potiebny pocet prstencovych dopiadacich stroji RIETER G5/1 pro zgisténi
planované rocni produkce piize Qr=550 trok™. Parametry stroje; otasky vieten
n,= 15000 min®; odvadéci rychlost vy, =165 m.min; vypradana piize To, = 14,5 tex;
vyuziti stroje h = 0,95; pocet jednotek na stroji: 1024; fond pracovni doby t, = 2014 hod/rok.
ReSeni: ngprve vypocitame produkci stroje za rok, podélenim poZadované produkce

awvypocitané produkce dostaneme potrebny pocet stroju. Pocet  stroju
zaokrouhlujeme vZdy na cely pocet nahor u.
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Produkce 1 stroje za hodinu Qq:

Q= Ve A, Xpv>60 _ 16,5x14,5%0,9531024 60
' 10001000 10004000
Produkce 1 stroje za rok Qs;:

Q, =Q,’t, =13,96>2014= 2811544 kg/rok

=13,96kg>h*

Potrebny pocet strojii ne:

Pro zajisteni planované produkce bude potieba 20 strojiz RIETER G5/1.

a Pozn.: - parametr — otacky vieten nejsou pro vypocet potreba
- takto se postupuje pro stanoveni pot;-ebného poctu strojii i pro jiné stroje
- fond pracovni doby — planovany pocet pracovnich dni a hodin za rok,
stanovuje se podle planovaciho kalendare

Priklady k procviéeni:

1.

Urcete produkci [kg.h™] bezvietenového dopiadaciho stroje BD 200 S, ktery ma
nésledujici parametry: odvadici rychlost vo, = 68,3 m.min™; jemnost vypradané prize
T = 42 tex; koeficient vyuZziti stroje h = 0,91; pocet spradacich mist: 200.

[Q = 31,33kg.h™]

Vypocitejte produkci [kg.h™] baviniského cesaciho stroje snasledujicimi parametry:
otacky &esaciho bubnu ng; =300 min™; jemnost sticky Ts=70ktex; délka podani
lo = 5,4 mm; procento vyceska h = 25 %; koeficient vyuziti stroje h = 0,8; pocet ¢esacich
hlav: 8. [Q = 32,66 kg.h}]

Stanovte potiebny pocet prstencovych dopradacich strojit G 33 pro zgjisteéni planované
mési¢ni produkce piize Qg =55t/mésic. K dispozici je stroj snasledujicimi parametry:
ot&ky vieten n,=18000 minY; jemnost vypiddané prize T=295tex; rychlost
odvédsciho vélce Vo, = 24,5mmin™; pramér prstence Ad =40 mm, koeficient vyuZiti
stroje h = 85 %; pocet spradacich mist: 1200; fond pracovni doby: dvousménny provoz;
1 sména = 8 hodin; 20 pracovnich dni/mésic. [n=4strojg]
Urcéete potiebny pocet ¢esacich stroju z prikladu 2) pro zgisténi planované ctvrtletni
produkce Qr=375t/¢tvrtroku. Fond pracovni doby: dvousménny  provoz;
1 sména = 8 hodin; 20 pracovnich dni/mésic. [n=12 stroju]
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2. HMOTOVA NESTEJNOMERNOST

Hmotova nesteinomérnost je dileZita vlastnost délkovych vidkennych atvart, ktera
ovliviuje dalSi vlastnosti ptize (napt. pevnost, zékrut) a vzhled plosnych textilii. Pod
pojmem hmotové nestejnomeérnost (dale oznacovéna zkratkou HN) rozumime kolisani hmoty
vlaken v priiezu nebo ur ¢itych délkovych Usecich délkového vidkenného Utvar u.

K porovnavani Urovné hmotové nestejnomérnosti a jgi analyze slouZi rada parametra
a charakteristickych funkci [1], [6].

Z&kladni parametry HN:
@ linearni hmotova nestejnomeérnost
@ kvadratickd hmotova nestejnomernost

Pomoci téchto parametri |ze vyjédit dalSi parametry [6]:
@ limitni nestejnomérnost (kvadraticka a linearni)
@ strojova nestejnomeérnost
@ vyrobni nestejnomeérnost
@ index nestejnomernosti

Mezi linearni nestejnomeérnosti U a kvadratickou CV existuje prepoctovy vztah [1]:

g = 125
U (28)
U =08xCV

2.1 LIMITNI HMOTOVA NESTEJNOMERNOST

Limitni hmotova nestejnomérnost je definovdna jako minimani mozna
nestejnomérnost zpasobena ndhodnym rozloZenim vléken v prarezu vlakenného Gtvaru a
vlastni variabilitou vidken.

V praxi se pro vyjadreni limitni hmotové nestejnomérnosti pouziva tzv. Martindaleav
vztah:

100
CV,, = 29
n =7 (29

kde: CVjim... limitni kvadraticka nestejnomeérnost [ %]
n .. pramérny pocet vi&ken v pritezu piédelnického produktu

Tento vztah Ize pouZit pro vypocet limitni nestegnomérnosti u vidken, jejichz variabilita
prufezu je mala, a proto ji |1ze zanedbat.

U vSech viaken vSak neni mozné vlastni nestejnomérnost vidken zanedbat (vinéna
vldkna, chemicka vlakna s ¢lenitym prifezem), potom Kk vyjadieni limitni nestejnomérnosti

délkového vldkenného Gtvaru pouzivame tzv. rozsireny Martindaleiiv vztah, ktery zahrnuje
vlastni variabilitu vidken (vyjadienou variagnim koeficientem priiezu ¢i praméru vidken):

2
100 a&v, 0
CV. =" x[1+¢ P =+
lim /n glOOB (30)
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eV, = 1%) x [1+0,0004 %72 (31)

kde: V... variacni koeficient prarezu vidken [%]
Vq ... variaeni koeficient prameéru viaken [%]

Vztahy pro vypocet limitni linerni hmotovée nestejnomérnosti a zptisob jegjich pouZziti jsou
analogicke:

80
Ujim :ﬁ
2
U“m :@ 1+%g
ol G005 (32)
U, = “’1"'00004)‘/(1

PRIKLADY NA VYPOCET LIMITNI NESTEIJINOMERNOSTI

Priklad 1:

Vypocitegjte kvadratickou a linearni limitni nestejnomérnost (CVjim,Uiim) bavinérské
mykané prize jmenovité jemnosti T = 20,5 tex. Pro vyrobu této prize byla pouzita 100 % CO
vl&kna stiedni jemnosti t = 1,65 dtex.

ReZeni: vzhledem ktomu, Ze neni zadany variacni koeficient prizmeru ani priezu vidken
(Vp, V), pouzijeme k vypoctu zakladni Martindaleiv vztah. Pro vypocet |ze pouzt
nasledujici postupy: limitni nestejnomeérnost kvadratickou nebo linearni vypocitame
podle zékladniho Martindaleova vztahu a druhou potom dopocitdme podie
prepoctového vztahu. Obé tyto moZnosti budou ukazany nize. V obou pripadech
MUS byt vysledky stejné.

a) Vypocet limitni kvadratické nestejnomernosti:
100 _ 100 _ 100

Vypocet limitni linearni nestejnomernosti:
U, =CV, .08=8971.08=718%

lim lim*

nebo: b) Viypocet limitni linedrni nestejnomer nosti:

U, ———————718/0
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Vypoéet limitni kvadratické nestejnomer nosti:
Vi, =125 =1,257,18=8,97 %

Kvadratickd limitni nestejnomérnost prize je 8,97 %, linearni limitni
nestejnomernost je 7,18 %.

Piiklad 2:

Vypociteite limitni kvadratickou nestenomeérnosti (CViir) 100% vIinéné prize ¢esané,
jmenovité jemnosti Nm 22, jestlize stiedni prameér vidken je d = 25 mm, hustota vinénych
vidkenr = 1320 kg.m™. Variasni koeficient prameru viaken vg= 26 %.

ReSeni: v tomto pripadé musime pocitat i svariabilitou viastnich vidken — pouzijeme
rozSireny Martindaleiv vztah. Nejdiive musime vyjédrit jemnost prize a viaken v
soustave tex. Vzhledem ktomu, Ze je zadana hodnota vy, pouzijeme pro vypocet
limitni nestejnomernosti vzorec (31)

1000 _ 1000

Jemnost prize: T[t ] =——=——=45451tex
Nm 2 @ —
Jemnost vidken:
2, 6 - 30
p X(d[mm])<x &gm™ 3 2
fte]=M=VA - £ 0P 290 - g pagrex
I I 40 410 -
Vypocet limitni kvadratické nestejnomernosti:
CV,, = _ 100 1+0,0004x26° =13,458 %
45,454 -
0,648

Limitni kvadratické nestejnomernost prize je 13,458 %.

Priklad 3:
Vypocitegjite limitni linearni nestejnomérnost 100% PES prize jmenovité jemnosti
T = 25tex, jedtlize stredni jemnost PES viéken je t = 2,2dtex, pramérna délka vidken
| =78 mm. Variacni koeficient prarezu vliaken v, = 14 %.
ReSeni: Vypocet provedeme stejnym zpiisobem jako v prikladu 2. V tomto pripadé nemusime

provadet vyjadrovani jemnosti v soustave TEX, protoZe jemnosti jsou zadané
v téchto jednotkéach.

V .2
U, = ae ¢ 1+Se£9 =758 %
/_ €1005 e100fa

Limitni linearni nestejnomernost prize je 7,58 %.
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Priklady k procviéeni:

1.

Vypocitgjite limitni kvadratickou a linedrni nestejnomérnost bavinéarské ¢esané prize
jemnosti Nm 80. Jemnost bavinénych viaken t = 1,65 dtex.
[CV”m = 11,49 0/0, Ulim = 9,19 %]

Vypocitgte limitni kvadratickou nestggnomérnost vinaiské prize mykané jemnosti
T = 110 tex, pramér vinénych vlidken d = 21um, variacni koeficient praméru viaken
Vg = 30,2 %, hustotavidkenr = 1320 kg.m™ [t= 0,457 tex; CViim = 7,53 %

Vypocitgte limitni linedrni nestenomérnost  100% PES prize, jmenovita jemnost piize
T = 20,5 tex, stredni jemnost vidken t = 3,1 dtex, praimérnd délka viaken | = 35 mm,
variacni koeficient prarezu vidken v, = 24 %. [Uiim= 10,12 %]
Vypocitejte limitni kvadratickou nestejnomérnost vinéného ¢esance jemnosti T = 18 ktex,
jestlize jemnost vidken t = 3,7 dtex a variacni koeficient prafezu viaken v, = 45 %.

[CVnm: 0,497%]
Vypocitejte limitni linedrni nestejnomérnost bavinéného piastu jemnosti T = 370 tex,
jestlize jemnost vidken Nm 854,7. [Uiim= 1,778 %
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22 LIMITNIi HMOTOVA NESTEJNOMERNOST SMESOVE
DELKOVE TEXTILIE

Pro vypocet limitni nestejnomérnosti smésového produktu se pouZiva vztah:

k
Ja eV 7
C\/IlmS = = T

kde: CViins ... kvadratickd limitni nestejnomérnost smésové délkove textilie [%]
CViimi ... kvadraticka limitni nestejnomérnost komponenty [%]

(33)

T, jemnost délkové textilie [tex]
T jemnost i-tého podilu komponenty v délkové textilii [tex]
K.oooo.ooo. pocet komponent

Limitni nestggnomérnost k-té komponenty se vypocita podle vztahu uvedenych pro
vypocet limitni nestegnomérnosti (kap. 2.1, vztahy [29 , 32]). Pfi vypoctu musime vzdy
pocitat pouze sparametry jednotlivych komponent. Vypocet limitni nestejnomernosti k-té
komponenty provedeme podle vztahu [30], ktery upravime pro piislusnou komponentu:

~ 2
ev, u
CVImI élu (34)
| w/ .| &l00g
kde: n, SLE T
t; {;

kde: CVjimi ... kvadratickalimitni nestejnomérnost komponenty [%o]

T, jemnost smésove délkové textilie [tex]

LI jemnost i-tého podilu komponenty v délkoveé textilii [tex] - Ti=T.p;
o T zastoupeni komponenty ve smési (pomérné ¢islo)

| TR jemnost viaken i-té komponenty

Ni e pocet viaken i-té komponenty v priiezu délkové textilie

Vpi coeeeeens variacni koeficient prarezu vliakna i-té komponenty

a Pozn.: vzorec (33) plati analogicky i pro limitni linedrni nestejnomérnost, ve vzorci je
Misto CViimi ® Ujimi. PFi vypoctu limitnich nestefnomérnosti jednotlivych komponent
se tyto vypocitavaji jako linearni.

VYPOCET LIMITNI NESTEJINOMERNOSTI SMESI

Piiklad 1:

Vypocitejte limitni kvadratickou nestejnomérnost smésové piize COLONIE (CViins),
jmenovité jemnosti T = 100 tex aslozeni: 37 % VS;, t; = 3,9 dtex; I;= 60 mm
63 % VS t, = 7,2 dtex; [,= 80 mm

ReZeni: nejdrive vypocitame limitni nestejnomeérnosti jednotlivych komponent a potom
dosadime do vzorce na vypocet limitni nestejnomernosti smesi (33). Vzhledem
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k tomu, Ze variabilita prirezu (primeru) viakna je zanedbatelna, pouZijeme pro
vypocet nestejnomernosti jednotlivych komponent zjednoduSeny Martindal esiv vztah.

Woacet iemost fednatlvih oodili v o Tp,, =100.0,37 = 37 tex
YPOcet jemnosti jednaotiivycn podilu v priz: Tpv2 :100.0'63:631:@(

, N o . : - . _ 100
Vypocet limitni kvadratické nestejnomernost jednotlivych podili: CV,,, = T
ni

Vi = =1027% cv, =10
A 63
0,39 072

Vypocet limitni nestglnomernosti smesoveé prize (dle vzorce (33)):

=10,69%

_(10.27:67) + (10,69>63)" _

CV,,s = 150 7,73 %

Limitni kvadratick& nestejnomernost smesove prize je 7,73 %.

Priklady k procviéeni:

1. Vypociteite limitni kvadratickou nestefnomérnost smésové prize 67% CO/33% PES
jemnosti T = 25 tex. Parametry vl&ken jednotlivych komponent jsou:
CO: t, = 1,65dtex;
PES: tpes = 2,2 dtex; variacni koeficient prafezu v, pes = 23 %.
[tco = 16,75 tex, tpes = 8,25 tex, CV|im co-= 9,92 %, CV|impEs = 16,76 %, CVIimS = 8,65 %]

2. Vypocitgte limitni kvadratickou nestejnomérnost smésového pramene 45% WO/55% PES
jemnosti T = 20 ktex, jestliZze parametry vlaken jednotlivych komponent jsou:
WO:  two = 3,9 dtex; Vowo = 46 %
PES: tapes = 3,69 den; Vd peES = 11,5 %. [CV”ms = 0,473 %]

3. Vypocitgte limitni linearni nesteginomérnost smésového prastu 30% CV / 70% PES
jemnosti T = 450 tex, jestlize parametry vl&ken jednotlivych komponent jsou:
CV:  Nmey 2597,4; Vpcv —zanedbejte
PES: tpes= 3,65 dtex; Vp pes = 20 %. [Uiims = 2,328 %]
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2.3 INDEX NESTEIJNOM ERNOST]

Index nesteginomérnosti je pomér mezi skutetné naméienou a idedni (limitni)
nestejnomérnosti. Je méfitkem pro dokonalost pradniho procesu a jakost pradelnického
produktu (pramen, prast, piize). Ukazuje, nakolik se redny produkt pribliZuje idea nimu.

| = CVy l
- 35
CVlim ( )
analogicky plati:
Uef
| =—— il
UIim (36)
kde: I ... index nestejnomernosti [1]

CVe, Ug ... skutecné namétena kvadratickd (linearni) nestejnomernost [%]
CVim, Uiim ... limitni kvadraticka (linearni) nestejnomérnost [ %]

VYPOCET INDEXU NESTEJNOMERNOSTI

Piiklad 1:

Vypocitgite index nestggnomérnosti | 100% PAN piastu jmenovité jemnosti
T =758 tex. Stiedni jemnost PAN vl&ken t = 3,3 dtex, mé&tenim na pristroji Uster-Tester 111
jsme Zjidtili, Ze pramérné nestejnomérnost piéstu CVes = 3,34 %.
ReZeni: Abychom mohli vypocitat index nestejnomeérnosti, musime nejdiv vypocitat limitni
nestejnomernost prastu  podle vztahu (29). Potom pro vypocet indexu
nestejnomernosti pouzijeme vzorec (35).

Viypocet limitni nestejnomernosti prastu: CViim = o8 =2,09 %
0,33
334
Vypocet indexu nestejnomernosti: | = >0 =16

Index nestejnomernosti prastu je 1,6.

Piiklad 2:

Vypocitejte, jaka byla efektivni (nameéfend) nestejnomérnost prize CVy, jestliZze index
nestejnomérnosti této piize byl | = 1,18. Prize jmenovité jemnosti T = 25 tex byla vyrobena ze
100% CO o stiedni jemnosti vidken t = 1,67 dtex.

ReSeni: ze vztahu pro vypocet indexu nestejnomernosti (35) vyjadiime CVer:
| = Cv, _Cv, \ﬁ
Cv,, 100 V't
1,100+t _ 118x100%,/0,167
T

Kutecne namerena nestejnomernost prize CVg byla 9,64 %.

b CV, =9,64%
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Priklady k procviéeni:

1. Vypocitejite index nestejnomérnosti bavindiské mykané prize jmenovité jemnosti
T = 35 tex. Stredni jemnost vidken t = 1,75 dtex. Byla naméiena pramérna linearni
nestej nomérnost efektivni Ug = 6,33 %. [CVe=791% CViim=7,07%, | =1,12]

2. Vypocitgte index nestegnomérnosti smésové prize 70% CO/30% PES jemnosti
T = 19,5 tex, u které byla namérena efektivni kvadraticka nestegnomérnost CVe = 12,3 %.
Parametry vlaken jednotlivych komponent jsou:

CO: tco= 1,65 dtex
PES: tpes=2,2 dtex; VpPES = 16 %. [| = 1,62]

3. Vypocitgte limitni nestejnomérnost 100 % WO préstu jemnosti T=760 tex, jestlize
jemnost viaken Nm 2400; variaéni koeficient priaméru vidkna vy = 22,5 % a byla namérena
skutecna nestejnomérnost CVg = 9,51 %. [l =363
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2.4 VYROBNI NESTEIJNOMERNOST

Jedna se 0 nestejnomérnost, kterou zpasobil samotny vyrobni proces.

CVi =y CVq - CVi (37)
andlogicky: [U; =yUZ - U7, (38)

kde: CVt (Uy)...... kvadratické (linearni) vyrobni nestejnomérnost [ %]
CVe, (Uet)... efektivni kvadraticka (linearni) nestejnomérnost [%]
(tj. skutecné naméiena hodnota)
CViim, (Uiim) ... limitni kvadraticka (linearni) nestejnomérnost [%o]

VYPOCET VYROBNiI NESTEJNOMERNOST]

Priklad 1:
Vypocitejite vyrobni nestefnomeérnost piastu vyrobeného ze smeési 50 WO/50  PAN,
jmenovité jemnosti T = 765tex, jestlize pramérna efektivni nestggnomérnost prastu

CVe = 4,28 %.

Parametry vlaken: WO: stiedni pramér viaken d=21,5nmm,
mérna hmotnost vidken r = 1320 kg.m>,
variatni koeficient praméru vidkna Vg=21%

PAN: stiedni jemnost vidken t = 3,3 dtex

ReZeni: Pro wypocet wyrobni nestgjnomernosti musime negjdiive vypocitat  limitni
nestejnomernost prastu. ProtoZe se jednd o smésovy prast, musime pri vypoctu
limitni nestginomernosti postupovat podle vypoctu limitni nestejnomernosti smesi
(Vizkap. 2.2). Vyrobni nestejnomeérnost potom vypocitame podle vztahu (37).

Jék (CVii =T, )

i=1

Vypocet limitni nestejnomernosti smesového prastu: CV,,s = T

. . . ) Tp, =765.0,5=1382,5tex
Jemnosti jednotlivych podili v prastu: -
TPpay = 765.0,5=382,5tex

Jemnost vinenych viken:

2 -3 2
tftex] = P Ad[mml) f[kg'm |_poe1s 1320 _ 9 479 tex
4510 4510

Limitni kvadratické nestejnomernost jednotlivych podilii:

Vg = 1T00 J1+0,0004 %7 :% 1+0,0004>212 = 384%
Py '

t 0,479
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CVimpan = 0. 10 =2,94%

TPony 3825
fonn 033

Limitni nestejnomer nost smesového prastu CViips:

_ \J(484:882,5) +(2,94:382,5)
CVlim s 765

Dosadime do vztahu pro vypocet vyrobni nestejnomernosti:

=2,83%

CV, =4/4,28°- 2,83* =321%

Vyrobni nestejnomernost prastu je 3,21 %.

Priklad k procviéeni:

1. Urcete, jaka je vyrobni nestenomérnost bavinarského ¢esance jemnosti T = 262 tex,
jemnost vlidken t = 1,65 dtex. Mérenim hmotové nestejnomérnosti bylo zjisténo, Ze
efektivni kvadraticka nestejnomérnost ¢esance je CVe = 6,2 %.

[CViim= 2,51 %, CV; = 5,67 %

2.5 STROJOVA NESTEJNOMERNOST

Je to nestejnomeérnost vliozena do produktu jednim strojem:

CVpp =/CV, - CVir g (39)

andlogicky: |Um=4Uf-Uf, (40)

kde: CVny(Up) ...... strojova kvadraticka (linearni) nestejnomernost [%o]
CVin, (Ugy) .... vyrobni kvadraticka (linearni) nestejnomérnost produktu na vystupu ze
stroje [%]
CVin1 (Ugn)... vyrobni kvadraticka (linearni) nestejnomérnost produktu na vstupu do
stroje [%]

V piipadé, Ze na vstupu do stroje dochazi ke druZeni vlidkenného produktu (napr.
posukovaci stroj), pak vyrobni kvadratickou (linearni) nestejnomérnost na vstupu do stroje, tj.
vSech druzenych prament vypoéteme:

CV,,
CVip1 =—= (41)

fn-1 — \/B

kde: CVi... vyrobni nestegnomérnost jednoho pramene na vstupu do stroje [%0]
D ... druZeni[1]
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VYPOCET STROJOVE NESTEJINOMERNOSTI
Priklad 1:
Vypocitgjte strojovou nestejnomérnost CVp, posukovaciho stroje, jestlize pramen na
vstupu a vystupu matyto parametry:
vstup: prameérnajemnost pramene Ty, = 5,4 ktex, pramérna CVe py = 0,82 %
vystup: pramérna jemnost pramene To, = 5,08 ktex, praimérna CVe oy = 1,2 %
Druzeni je 8-nasobné.
Pramen je vyroben ze 100% CVs, stiedni jemnost vidkent = 1,63 dtex.
ReZeni: Strojova nestejnomeérnost se vypocitava z vwrobnich nestejnomernosti (viz vztah (39)),
proto nejdrive vypocitdme vyrobni nesteinomérnosti na vstupu a vystupu stroje
(vztah (37)). Pro vypocet vyrobnich nestejnomeérnosti je nutno nejdrive vypocitat
limitni nestejnomernosti (vztah (29)).
Vypocet vyrobni nestejnomernosti pramene na vstupu a vystupu stroje:

. . 100
a) Vystup: - limitni nestgjnomernost: CV,,, o, = =0,57%

lim ov 5080
0163

- vwyrobni nestejnomernost:  CV,, =+/1,2*- 0,57 =1,06 %

b) Vstup — jelikoZ na posukovacim stroji probiha druzeni, je tieba pro vypocet strojové
nestejnomernosti urcit vyrobni nesteginomérnost vSech druZenych pramen: podle
vztahu (41), vyrobni nestejnomernost jednoho piredklddanénho pramene vypocitame
podle vztahu (37).

- limitni i 5 : CV,, o = =0,55%
limitni nestejnomernost: lim pv 5400
0163

- vyrobni nestejnomeérnost jednoho prredkl ddaného pramene:
CV,,=+0,83%- 0,55* =0,62%

- vyrobni nestejnomeérnost druZenych pramenui:
Can— 1 = %

J8
Vypocet strojové nestejnomernosti: CV, =+/1,06% - 0,22% =1,04%

Srojova nestejnomernost posukovaciho stroje je 1,04 %.

=0,22%
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Piiklad 2:

Urcete strojovou nesteinomeérnost prstencového dopiradaciho stroje, jestlize jemnost
vyrabéne prize je Tpize= 50 tex; jgji prameérna CVe piize= 13,12 %. Stroji predkladame prast o
jemnosti Tpas = 1,17 Ktex; jeho pramerna CVe pras = 3,42 %.

Zpracovavanym materidlem je 100% WO, stiedni pramér vlidken d = 21,2 nm, variatni
koeficient prameru vidken vy = 24 %, marna hmotnost vidkenr = 1320 kg.m>,

ReZeni: Postup wypoctu je stejny jako v pifkladu 1 této kapitoly. Vzhledem k tomu, Ze na
dopréddacim stroji nedochéz k druzZeni, tak vyrobni nestejnomernost na vstupu stroje
vypocitana dle vztahu (37) se pouZije pro vypocet strojové nestejnomernosti.

pxd?x _p x21,2*x3320

4x10° 4X0°

Limitni nestejnomernosti vstupu a vystupu stroje:

CVim prize = 100 \1+0,0004 %/} = ﬂJh 0,0004 x24% =10,71%
Tprize 50
t 0,466
CVimpras = 100 \/1+0,0004 %/ = 100 1+0,0004 x24% = 2,21%
[1170 ———
prast
t 0,466

Vyrobni nestejnomernosti vstupu a vystupu stroje:

Jemnost vinenych viéken: t[tex] =

= 0,466 tex

—

WSUP = Pize: OV, i =4[OV i - CViZ e =4/1312 - 10,717 = 7,58 %

Vﬂup = p%éSt CVf prast = \/CVe? prast ~ C\/h?n prast = \/3’422 - 2’212 = 2’61%

Sirojova nestginomeTnost: CV,, = |/CV 2, - CVZ,, =/7.587 - 2,61° = 7.12%

f prize

Strojova nestejnomernost prstencového dopisadaciho stroje je 7,12 %.

Priklad k procviéeni:

1. Vypocitejte strojovou nestejnomérnost vinarského cesaného pidstu jemnosti T = 262 tex,
jestlize pramér vidkna d = 21,7 nm; hustota vidken r = 1320 kg.m™; variacni koeficient
priaméru vidken vy = 30,1 %; jemnost predloZzeného pramene T = 3,4 ktex. Mé&fenim
hmotové nestggnomérnosti  bylo  zji&teéno, Ze pramérna efektivni  kvadraticka
nestejnomeérnost cesance  je CVg = 3,8 %, pramérnd efektivni kvadraticka
nestejnomeérnost préstu CVes = 6,4 %.

[t = 0,488 teX, CViim cesanec = 1,398 %, CViim pras = 5,037 %, CVi cesnec= 3,533 %,
CViprast = 3,948 %, CViy = 1,76 %]
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3. KINEMATICKE VYPOCTY STROJU

Podle kinematického schématu stroje se provadi vypoéty otacek, obvodovych rychlosti
jednotlivych valcu, resp. jejich mozny rozsah, ktery je dan vyménnymi koly (tzv. ménami).
Dale se vypocitava pratah celkovy, dil¢i pratahy mezi jednotlivymi valci, ptip. jgich rozsah.

Pri serizovani stroja podle poZzadovanych parametra  vysledného produktu (jemnost
a zékrut) a pro vypocet produkce stroje je nutné stanovit pocet otafek, resp. vypocitat
obvodové rychlosti hlavnich vélci a pratah celkovy, prip. pratahy diléi.

VYPOCET OTACEK A OBVODOVYCH RYCHLOSTI

Pri_vypocétu otatek valce se vychazi ze znamych otatek a postupuje po prevodech
na valec, jehoz oté&ky chceme vypogcitat. Zpravidla se vychézi z otacek elektromotoru, které
jsou znamé, nebo snadno zjistitelné (Stitek stroje, technick& dokumentace stroje). Fri vypoctu
Ize také vychazet z otatek valce, které jsme uz predtim vypogitali.

Obecny vzorec pro wypodet otacek valce:

nvé\lce = nzné\mé )iznémé- valec (42)

kde:  Nmams ..... otacky zndmé (elektromotoru, piip. jiného vélce) [min™]
iméamé — valec -.... prevodovy pomér mezi elektromotorem, resp. valcem se
znamymi otatkami avalcem, jehoZ otacky pocitame
Maice --... hledané ot&ky [min™]

a Pozn.: hledané otacky maji rozmeér jako otécky zname, zdeZi v jakych jednotkach
dosazujeme

Obvodova rychlost valce se pocita podle znamého vztahu:

V\/:p)dV)r\l (43)

kde: v ... obvodovarychlost vace[m.min?]
dy ... pramér vace[m]
N ... ot&ky véalce[min™]

3.1 SERiZENi STROJE PODLE POZADOVANYCH
PARAMETRU

K sefizeni stroje podle zadanych parametri vysledného produktu se pouZivaji vyse
uvedené vzorce a vztahy uvedenév kapitole 1.1.
Na textilnich strojich se podle kinematického schématu sefizuji:
®» obvodové rychlosti, resp. otacky valci — pro zgjisténi pozadované produkce stroje
®» velikost pritahu celkového a velikosti dil¢ich pritahi — sefizeni podle poZadované
jemnosti vysledného produktu
® zakrut strojovy — seffzeni podle poZadovaného zakrutu

K sefizeni stroje slouzi vymeénna kola a vymeénné remenice. Tato ozubena kola a femenice
jsou v kinematickém schématu oznatena, napi. pismeny (MP, MZ, MN, MC, Z;, Ry, apod.),
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zpravidla jsou také vyznatena napi. Srafovanim nebo zvyraznénim. Rozsahy vymeénnych kol
a femenic jsou uvedeny v technické dokumentaci stroje a obvykle také piimo
v kinematickém schématu.

Serizeni pritahu
Pratah se sefizuje na v3ech strojich, zarazenych do technol ogického postupul.
Vychozi podminky: - jemnost produktu na vstupu do stroje

- jemnost produktu na vystupu ze stroje

Postup sefizeni pratahu:

1. Zjisténi poti-ebného celkového pratahu pro stroj (zpravidla z jemnosti) — Pc

2. Zépis celkového pritahu z pirevoda stroje — vyjadieni pratahu jako soucinu, nebo
podilu tzv. konstanty, mény pratahu a ptip. dalSich vyménnych kol (femenic) —
PC prevod

3. Vypocet piislusné mény (femenice) pratahu — vychézi se z rovnosti:

P.=P.

tj. priitah vypo¢itany z jemnosti je roven pritahu z prevodi stroje

prevod

a) Pocet zubu je celociselna velicing, proto se vypocitany pocet zuba vymeénného kola
zaokrouhli na cely pocet zubt na negbliZSi niZsi, nebo vysSi hodnotu, ktera je
k dispozici

b) Vypocitany pocet zubt mény se musi vzdy zkontrolovat s moznostmi, které pro danou
meénu nabizi vyrobce

a Pozn. 1: jestlize je v z&pisu pratahu z pievodua stroje vice vymeénnych kol nez jedno,
jedno vymenné kolo se dopogitava a ostatni se voli podle moznosti jednotlivych meén.

a Pozn. 2. v piipadé, Ze vysledek dopocitavané meény je mimo udavany rozsah, potom
byly volené mény zvoleny Spatné a musi se provést jejich nova volba. Tento postup se
opakuje az do nalezeni spravného ieSeni (vSechna vyménna kola — volena
i dopoc¢itavand jsou vrozsahu, ktery udéva vyrobce). V pripadé, Ze ani
po opakovanych volbéch a vyzkouSeni vSech moZnych kombinaci nengjdeme vhodné
feSeni, je néS poZadavek mimo realné moznosti stroje.

Vypocet konstanty

Konstanta je souc¢in neménnych dil¢ich prevoda z celého prevodu. VyuZiva se
pfi serizovani stroje, kdy je pomoci ni vyjadrena rychlost vélce, otacky, pratahy, ... .
Pri opakovaném sefizovani usnadnuje vypocet, protoZze se nemusi pocitat s celymi prevody.
Obvodové rychlost, otatky, nebo pratah jsou potom vyjadieny jako soucin, nebo podil
konstanty  avymeénnych kol.

Serizeni zékrutu

Zakrut se serizuje u stroju, kde dochézi k udélovéni trvalého zé&krutu, tj. u predpradacich

adopradacich stroju.

Vychozi podminky: poZadovany zakrut, prip. zakrutovy koeficient piéstu, ptize v zavidosti
na zpracovavaném materidlu, technologii a ndsledném pouZziti délkové
textilie.
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Postup sefizeni zakrutu:
1. Stanoveni poZzadovaného poétu zékruta pro prast, prizi na zakladé zadavacich
podminek (zpravidlaje zadan zakrutovy koeficient — Phrixiv, Koechliniv) — Z1 [m™]
2. Zépis zakrutu strojového — zahrnuje parametry stroje, kterymi se zékrut na stroji
nastavi (zpravidla rychlost odvadiciho valce) — Zs [m™] — vyjédien pomoci konstanty
ameny zakrutu
3. Vypocet mény zakrutu — vychézi se z rovnosti:

Z. =2

tj. zakrut vypocitany podle Koechlina (Phrixe) je roven zakrutu strojovému

Dalsi postup je stejny jako pii serizovani pratahu (zaokrouhleni vysledku na celé ¢idlo,
piip. prepocet pri zjisténi nevyhovujiciho vysedku).

Vypocet rozsahu pritahu / zakrutu / otaéek / obvodovych rychlosti

Vypocet rozsahu spociva ve stanoveni minimdni a maximéni hodnoty pratahu /
z&krutu / otaéek / obvodovych rychlosti. Pro jeho stanoveni Ize svyhodou vyuzit vyjéadieni
veliciny pomoci soucinu / podilu konstanty a mén, kdy za mény dosazujeme jejich minimalni
amaximani hodnoty.

Ur&eni minimani hodnoty: X, = Kongt x enaly,
Ména2 .,

Urceni maximalni hodnoty: Xiex = Konst.xL

a Pozn.: V kinematickych schématech, pokud neni uvedeno jinak, jsou uvadény:

prameéry va cu: mm
pramery femenic: ~ mm
ozubenakola: pocty zubii

Pii vypoctu obvodovych rychlosti védlci [mmin™] je nutné vzdy pievést jednotky
pouzivanych veli¢in na odpovidgjici rozmér, napt. mm® m.
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3.2 SERIZENi MYKACIHO STROJE

3.2.1 SERIZENi VICKOVEHO MYKACIHO STROJE

Na vickovém mykacim stroji se realizuje piedevSim ojednocovani vliocek na vidkna,
piitom dochazi k zedabovani viakenné vrstvy, tj. k pratahu. Na mykacim stroji se proto
sefizuje:

@ pratah celkovy (resp. celkovy technologicky)
@ dil¢i pratahy mezi jednotlivymi valci
@ rychlost odvadéciho valce — zgjisténi pozadovaneé produkce stroje

Na mykacim stroji CM —450 — 2M se pro sefizeni vy3e uvedenych veli¢in pouzivaji meny:
@ MP —ménapritahu
@ MS—menasnimate

3.2.1.1 Technologické vypokty stroje CM — 450 — 2M
Vypocet obvodovych rychlosti valcii
Stiackovy valec (st):
VSt :p )dst >nst :p >d )nelm>ielm st
v, :p>0’152>1000v108 483 120 32 MS 24 MP l7—701>§LO AMS VP
487 120 260 104 180 34 120 43

v, = (0,226, 0,786) m>min™*

Podéavaci valec (pv) :
va:p>dpv>npv:p)d )nelm)ieim-pv
o =P >0057>§L000":L08 483,120 32 ,MS 24 MP =7,4240 * xMSxMP
487 120 260 104 180 34 120

v,, =(0,24, 0832) m>min*

Rozvoliovaci valec (rv):
Vrv :p )drv >nrv :p )d )nelm >ielm rv
=p x0,2304000 x—— 108 483
487 120

v, = 644,97 mxmin*
Tambur (hlavni buben —T):
Ve =pdeong =pody dng dlgn 1

108
V. =p %,29x1000 x—
r=p% 487

v, =898,74 mxmin™
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Obr. 2: Kinematické schéma vickového mykaciho stroje CM — 450 — 2M
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Viéka (v):
VV:p)dV[mm])n\/ :p:d :nelm:ielmv
W, =p ®L75X000 %20 108 112 1 l

487 250 16 40
v, =85,35mm>min™

Snimaci vélec (snimaé — sv):
st :p >dsv >r]sv :p )dsv >r]elm >ielmrsv
normalni chod:
108 483 120 32 MS

Vg, =p X0,68X000%—— x—x—— x—x—— =1504 xMS
487 120 260 104 180

= (2858, 5115)mxmin™

pomaly chod:

_ =p 068000428 108 483 120 32 MS 16 12—0322><I\/|S
487 120 260 104 180 28 32

= (6125, 10961) mmin™

Kalandrovaci valce (kv):
Viy =P >dy, >N, =P 2dy, Ny Vg 1
V,, =P *0,073:4000%— 108 483 120 32 MS-L?le\/IS
487 120 260 104 17

= (32,49, 5814) mxmin*

Odvadéci valce ve svinovaci hlavé (ov):
Vov :p )dov )nov :p )d )nelm )ielm—ov
J08 483 120 32 MS 30 20 20

v,, =p x0,0514000% x= =1,79-MS
487 120 260 10417 20 20 20

v,, =(34,05, 60,93)mxmin*

Snimaci hieben (sh) —pocet kmiti:
Ngy = Nt M etm- sn

normalni chod:

1000108 494,252
487 152 126
ng =1441,48 min™
pomaly chod:

n, =1000108 494,237
487 152 150
ng =1138,77 min™
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Vypocet pratahi — dil¢ich, priitahu celkového:

stu¢kovy valec — podavaci valec:
Py =20
st- pv dst st
_5S7 48
=m 157
Py b =106

- pv

podavaci valec —rozvolniovaci valec:

d, .
va- o drv >1pv- rv

pv

230 120 34 80 104 260 _ 869460,52

w57 MP 24 MS 32 120
P, = (77492, 269183)

pv-rv

r ozvoliiovaci valec —tambur:

d, .
Prv—T:d_:;lxrv—T

_1290 120
VT T 30 483

P.r =139

tambur —snimaci vélec:

o

P = d—w X,

_ 680 483 120 32 MS
TS 71290 120 260 104 180
P, =(0,032, 0,057)

- sV

snimaci valec — kalandrovaci vélce:
d. .
Pw-kv:d_kvxw-kv
73 180
> =680 17

P, =114

MS>XMP

=1,6740"% xMS
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kalandrovaci vélce — odvadéci valce ve svinovaci hlavé:

P =¥y
kv- ov dkv kv- ov
51 30
kv- ov = X—
73 20
Py.ov =105

Pritah celkovy — z dil¢ich pritahi:
P.=P, , P, .P

- pv pv-rv rv-T XPT— sV XPS/- kv kav = (78: 151)

Pritah celkovy — z prevodi stroje:

d, .
P =_— ¥
C(st-ov) dg

_ 51 48 120 34 180 30 25579

Pc(st_ov)_ X— X X— % X— =

152 17 MP 24 17 20 MP
Pe(s-on = (78, 151)

st- ov

3.2.1.2 Vypotet sefizeni mykaciho stroje CM — 450 — 2M

Zadani:
Setid'te vickovy mykaci stroj CM —450 — 2M podle poZadovanych parametra, sefizeni
proved’te pro normalni chod stroje. Toramen = 6,5 ktex
Trouno = 550 ktex
procento odpadu = 5,5 %
Vypoditejte:

a) prutah celkovy Pc acekovy technologicky Pt a sefid'te ho (ména MP)

b) sefid’te pratah mezi tamburem a snimacim vélcem tak, aby byl Pr.q, = 0,037

c) rychlost odvadiciho vélce a produkci stroje v [kg.h], jestlize stroj ma 1 vyvod a
koeficient vyuZiti stroje h = 80 %

Reseni:
a) Vypocet a sefizeni celkového priatahu, celkového technologického pritahu
Prutah celkovy:

Pritah _celkowy technologicky — velikost pratahu, na ktery bude stroj sefizen. Hodnota
celkového pritahu (vypocitany pouze zjemnosti) v sobé zahrnuje i tzv. zjemnéni
odpadem (Z;o) — z predkladaného rounaje na vystupu vytvoren pramen a urcita cast materialu
vypadne jako odpad — tzv. vickovina. O tento odpad se musi pritah, ktery se nastavuje na
stroji, sniZit — tj. o zjemnéni odpadem — vypocitame tak hodnotu tzv. celkového
technol ogického pratahu (Pr):
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=R xZ, kde: Z,, = 100
100 - %odpadu
-0 -
P =P 100 - %odpadu = 84.62 100- 55 _ 80

100

Vypocet meny MP:
Pratah celkovy z prevodu stroje byl ve vy3e uvedenych vypoétech vyjadien pomoci
konstanty a mény MP:

_ 25579
st- ov MP

Pri vypoctu se vychazi z rovnosti pratahu celkového technologického a pratahu celkového
Z prevodi stroje:
Pr =Py

80 = 2557,9

b MP=319b 32zubu

Vypocitanad hodnota MP se musi porovnat s moznym rozsahem mény (dano vyrobcem stroje)
—musi byt v jeho rozsahu. V naSem pripadé je vysledek vyhovujici.

b) Sefizeni pritahu mezi tamburem a snimacim valcem

Serizeni tohoto pratahu se na tomto stroji provadi ménou MS. V kapitole 3.1.1 byl
uveden vypocet pratahu mezi tamburem a snimacim valcem vyjadien jako souc¢in konstanty

amény MS P, =167x0°xMS
Pozadovana hodnota prutahu: Pr.s, = 0,037
Serizeni provedeme pomoci mény MS

0,037 =167X0°xMSb MS=222b 22zubi

Steginé jako u mény MP, vypocitana hodnota MS se musi porovnat s moznym rozsahem meny.
| tento vysledek je vyhovujici.

a Pozn.: K faktickému pratahu mezi tamburem a snimacim vélcem nedochézi (P < 1), mezi
témito valci dochézi k tzv. zhusténi.

) Vypocet rychlosti odvadéciho valce a produkce stroje

Vypocet obvodoveé rychlosti odvadécich valciz ve svinovaci hlave:
Ve vySe uvedenych vypocétech byla rychlost odvédéciho vace vyjédiena pomoci
konstanty a mény snimace MS.

Pri vypoctu pratahu mezi tamburem a snimacim valcem byla stanovena ména
MS= 22 zubi, jejim dosazenim do vztahu pro rychlost odvédéciho valce pro toto konkrétni
serizeni:
V,, =1,79>XMS =1,7922 = 39,4 m>min™*
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Vypocet produkce mykaciho stroje:
Produkce stroje se vypocita dosazenim do vzorce (26):

0= 39,4>6500>0,8>1>60 _ 12,29 kg
1000>4000 —_—

Zaver:

Na vickovém mykacim stroji CM — 450 — 2M bude podle zadéni poZadovany
technologicky pratah Pr = 80, ktery bude sefizen ménou MP = 32 zubt. PoZadovany pratah
mezi tamburem a snimacim vélcem je sefizen ménou MS = 22 zubt. Produkce mykaciho
stroje pro vypogitané sefizeni je Q = 12,29 kg.h™.

Priklady k procviéeni:

1. Setidte vickovy mykaci stroj CM — 450 — 2M podle poZadovanych parametri:
jemnost pramene Tpramen = 4,5 ktex; jemnost rouna Tiouno =400 ktex; procento
odpadu = 6 %. Setizeni proved’te pro norméni chod stroje. Vypocitejte:

a) prutah celkovy Pc acelkovy technologicky Pr a serid’te ho (ména MP)

b) sefid’te priitah mezi tamburem a snimacim vélcem, jestlize v, = 38 m.min’*

c) produkci stroje Q v [kg.h], jestlize stroj ma 1 vyvod a koeficient vyuZiti stroje
h =80 %.

[Pc = 88,89; Pr=8356; MP= 31z MS= 257 Q= 9,67 kg.h"]

2. Sefidte vickovy mykaci stroj CM — 450 — 2M podle poZadovanych parametri:
jemnost pramene Tyramen = 6 ktex; hmotnost predkladané sticky Mg = 18,5 kg;
délka navinutého rouna na sta¢éce | = 33,6 m; procento odpadu = 5 %. Setizeni
proved'te pro normalni chod stroje. Vypocitejte:

a) pratah celkovy Pc acelkovy technologicky Pr a sefid'te ho (ména MP)
b) urcete pocet zubt meény MS jestlize rychlost podavaciho valce vy, = 0,53 m.mi n*
c) produkci stroje Q v [kg.h™], jestlize stroj ma 1 vyvod a koeficient vyuZiti stroje
h =80 %.
[Pc=91,7; Pr=87,1; MP =297 MS= 257 Q= 12,89 kg.h™]

3. Sefidte vickovy mykaci stroj CM — 450 — 2M tak, aby jeho produkce byla
Q=15kg.h™ (ursete pocet zubi vymennych kol MP, MS). Déle sefid'te pritah mezi
podavacim valcem a rozvolhovatem, jestlize jemnost pramene na vystupu
Toramen = S ktex; jemnost rouna Trouno = 400 ktex; procento odpadu = 5,5 %, koeficient
VyuZiti stroje h = 0,85.

[MP = 34z, MS= 337 Py = 774,92]
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3.3 SERiIZENi PROTAHOVACICH STROJU

Na protahovacich strojich jsou predkladané prameny ztencovany (zjemmovany)
v priatahovém Ustroji ve vysledny pramen. Proto se na téchto strojich sefizuje:
@ velikost pratahu celkového
@ velikosti dil¢ich prataht
@ rychlost odvadéciho valce — pro zgjisténi potiebné produkce

V zavidosti na délce zpracovavanych vidken se od sebe protahovaci stroje liSi typem
pouZitého priatahovéno Ustroji. Na protahovacich strojich se pouzivaji vaetkova
(krétkovl&kenné materidy — bavina, chemicka vidkna bavinarského typu), nebo hiebenova
pritahova Ustroji (sttedné a dlouhovlakenné materialy — vina, lykova vldkna, chemicka vidkna
vinarského typu). V dalS§i ¢ésti budou uvedeny vypocty protahovacich — stroju
NOVPOS 1 (vaetkové pratahové Ustroji) a GN 6 (hiebenové pratahové Ustroji).

3.3.1 SERIZENi PROTAHOVACIHO STROJE NOVPOS 1

Pro zajisteni pozadovaného serizeni vySe uvedenych velicin slouZzi na stroji
NOVPOS 1 mena priatahu M¢, prip. pomocna vyménna kola (B — K). Rozsahy rychlosti valca
jsou regulovany otackami elektromotoru — 3 mozné arovné rozsahu (v textu jsou oznaceny
indexem I, 11, 111) avyménnou remenici elektromotoru A.

3.3.1.1 Technologické vypocty stroje NOVPOS 1

Vypocet obvodowvych rychlosti valcii:
Podavaci valec (pv):

va:p )dpv)nelm)ielm pv
L =p 004850, 42> 125 45 19 50 52 84—25780><ndm><£ 1
A 27 83 Mc 76 81 A M¢

=(8,36, 28,82) mxmin*
= (17,07, 58,87)mxmin™*
= (34,49, 118,95) mxmin™

pv I

V-1l

Odvadéci valec ve svinovaci hlavé (ov):
Vov = p >dov >ﬂelm >q.elm ov
v, =p *0,060 1, XJE 45 40 = 26,62 1,
A 27 59

Vour) = (86,31, 148,48) m>mi nt
Vo) = (176,28, 303,987) m>mi nt
Vo) = (206,56, 356,2) mxmin™
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Obr. 3: Kinematické schéma bavinaiského protahovaciho stroje NOVPOS 1
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Protahovaci valce:
valec |:

v =pod, Ky

v, =p 0,040, 222 - o518, xL
A 27 A

Vi, = (8488, 146,36) mxmin™
Vi = @7334, 298,90) m>xmin™
Viany = (350,26, 603,99) mxmin™

vaecll:
vy =pod, Ny X
v, =p 0,022, 2 125 45 19 50 52 71 51 40—48018>¢1de1 1
A 27 83 Mc 50 47 50 22 A M¢

Vi) = (15,57, 53,69) mxmin®
Vi = (3L79, 109,65) mxmin™
Viiany = (64,24, 221,57) mxmin™

valec |lI:
Vi =Py Xy Xy
v, =p 0,035x1, 125 45 19 50 52 71 51 40—48018><ne,mx£ 1
A 27 83 |\/|c 50 47 50 35 A M¢

Ving, = (15,57, 53,69) mxmin™
Vinan = (31,79, 109,65) m>min™

Vinany = (64,24, 221,57) mxmin™
valeclV:
Viv =P >dIV MNym >q.elm v
= p X0,03550, A2 125 45 19 50 52 48—26],77><ne,m><£ 1
A 27 83 |\/|c 50 50 A M¢

Vive, = (849, 29,27)mxmin’*
Vivany = (17,33, 59,78) mxmin™
Vivan = (35,02, 120,79) m>min™
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Vypodet prataha — dil&ich, pritahu celkového (z prevoda stroje):
Dil¢&i pratahy mezi valci pratahového Ustroji:
mezi vaci [l —1V:

P dIII

=2
1311 - 1V) d V-1l
v

_35 50 71 51 40
n-v) = 37282750 35

Fan-wy =183
mezi valci [l —111:
F)2(||-|||) :?Illlx.m-n
22 35 40
F)2(|| 1) % 40 35
Py =
mezi valci | - 1I:
B,y =I5
3(1-11) d,, -1
Ps(l_”) 40 22 50 47 50 Mc 83_00545><Mv
22 40 51 71 52 50 19
Py-ny = (273, 5.45)
Pritah celkovy — souéin dil¢ich priatahi:
PC = Pl>P2>P3 :(5= 10)
Pritah celkovy z prevodi stroje:
P :i)q
C(I-1V) dIV V-1
Py = 40 50 50 Mc 83—01><|\/|c
35 48 52 50 19
PC(I (1%} (5 10)

a Pozn.: pratah vypoéitany rizznymi zpizsoby pro jeden stroj musi vZdy wyjit stejné 111!
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3.3.1.2 Vypocet serizeni protahovaciho stroje NOVPOS 1

Zadani:
Serid'te protahovaci stroj NOVPOS 1 podle poZadovanych parametri:
jemnost predkladaného pramene T, = 3,6 ktex
jemnost odvadéného pramene Tov = 3,6 ktex
druzeni D=6
Vypocitgte:
a) urcete pratah celkovy a sefid’te ho (ménou M¢)
b) velikosti dil¢ich pratahia mezi vélci pratahového Ustroji z prevodi stroje
¢) produkci stroje (hmotnostni i délkovou), stroj ma 2 vyvody, vyuZziti stroje h =80 %
pro vypodet pouZijte 3. Uroven otaek elektromotoru (nym = 48,83 s

Reseni:
a) Vypodet a serizeni pritahu celkového

Potrebny celkovy priitah (vypocet z jemnosti):
T, >0 _36% _
T 3,6

ov

P, =

e}

Celkovy prutah — vyjédien z prevoda stroje (podle kinematického schématu):
- celkovy prutah je mezi prvnim a poslednim valcem pritahového Ustroji
- ve vypoctech uvedenych v kapitole 3.3.1.1 byl vyjéadien pomoci konstanty a mény
pratahu M¢:
Pe- vy =01xM¢

Vypocet meny M¢:
Vychazi se z rovnosti pritaht vypocitaného z jemnosti a pratahu z prevodu stroje, pro
tento pripad dostaneme:

Pe =Fea-w
6=01M¢
M¢ =60 zubt

Vypogitany pocet zubt vymeénného kola M¢ porovndme s Udaji od vyrobce — zda vypocitana
hodnota je v mozném rozsahu. Podle vyrobce je rozsah mény M¢ (50 — 100) zubi, vypocitana
hodnota je v rozsahu intervalu a proto tuto hodnotu povaZzujeme za hledané serizeni.

b) Vypocet dil¢ich pritaha mezi valci pritahového Ustroji
(za M¢ dosazena vypocitana hodnota 60 zubi):

mezi valci Il —1V:  [vizkap. 3.3.1.1] — Pyiivy = 1,83
mezi vaci Il —111:  [vizkap. 3.3.1.1] — Py =1
mezi vaci | —I1: [viz kap. 3.3.1.1] — P3.y =0,0545Mc¢ = 3,27

Pro kontrolu provedeme vypocet celkového pratahu z dil¢ich pritahi:
R =B xP,xP, =18343,27 =598 6

a Pozn.: Velikosti dil¢ich priatahd odpovidaji tzv. pdsmovému ¢lenéni pratahu —
celkovy pratah je rozdélen na pasma — pasmo predpratahu (maly pratah),

Ing. Petra Jirdskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D. KTT, 2007
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pasmo bez pratahu, nebo jen s napinacim pratahem (velikost pratahu kolem 1)
a pasmo hlavniho pratahu.

c) Vypodet produkce stroje

Pro vypocet produkce je nejprve potieba vypocitat obvodovou rychlost odvadéciho
vélce ve svinovaci hlavé (valec A 60 mm): vypocet je uveden vySe, pro tento priklad jsou ale
pouZity jiné ot&ky elektromotoru (ngm = 48,83 s = 2930 min'™)

v, =p 0,060 X2930 ><12—5 ><E ><4—0 =509,85 m>mi nt
153 27 589 ———
VWypocet délkové produkce:

Dékova produkce stroje se vypocita dosazenim do vzorce (25):
Q, =509,85x2>0,8>60 = 48945,6 mxh™*

Vypocet hmotnostni produkce:
Hmotnostni produkce stroje se vypocita dosazenim do vzorce (26):
0= 509,85>3600>2:0,8:60 ~176,2kg h*
10001000 —

Zaver:

Potiebny pratah na stroji NOVPOS 1 je podle zadanych podminek Pc = 6 a je serizen
ménou M¢ = 60 zubu. Veikosti dil¢ich pratahi jsou — P; =1,83; P, =1a P3;=3,27. Dé8kova
produkce protahovaciho stroje pro zvolené sefizeni je Q. = 489456 km.h?,
hmotnostni Q = 176,2 kg.h™.

Priklady na procviéeni:

1. Seridte protahovaci stroj NOVPOS 1 podle poZadovanych parametri: jemnost
jednoho privadéneho pramene T, = 4,5 ktex; jemnost odvadéného pramene
Tov= 4 ktex; druzeni D = 8. Pro sefizeni pouZzijte 3. Uroven otécéek elektromotoru. Na
stroji: @) serid'te pratah celkovy P,

b) vypocitejte velikosti dil¢ich pratahtu mezi valci pritahového Ustroji
C) pro vypocitané sefizeni stroje uréete produkci stroje v [kg.h™] av [m.h?],
jestlize stroj ma 2 vyvody a koeficient vyuZiti stroje h = 85 %.
[Pc=9; MP=90z P;=183, P,=1; P;3=491; Q=208kgh™
Q. = 52004,9 m.h}]

2. Seridte protahovaci stroj NOVPOS 1 tak, aby produkce tohoto stroje byla
Q=1029 kg.h™. Déle vypocitejte celkovy pritah na stroji Pc, jestlize druzeni je
osminasobné D = 8, piedkladany pramen méa jemnost N, 0,25; na vystupu je pramen
jemnosti T,y = 4 ktex, na stroji je pouZita 2. Uroven ot&éek elektromotoru.

[Vov = 252,3 m.min™; Pc = 8; MP =807]
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3.3.2 SERIZENi PROTAHOVACIHO STROJE —GN6

Pro zajisteni serizeni vySe uvedenych veicin podle poZadovanych parametri
na vystupu stroje jsou na stroji GN — 6 — vyménné ozubené kolo R a pomocna vyménné kola
R1-R4. V pripadé, Ze ani po vycéerpani vSech moznych kombinaci vyménnych kol R1-R4
nevychdzi ména R vrozsahu, stroj nedokéZe zjemnit pramen tak, jak vyZadujeme.
Po stanoveni poctu zubi vymeénného kola R se provadi prepocet pratahu skutecného a
skutecné jemnosti odvadéného pramene.

a Pozn.: dvojice vyménnych ozubenych kol Rjo, Ri1 @ Ry, Rs jsou provedeny jako
vymeénné ozubené prevody (dvojice kol jsou spojeny fetézem, ktery se muzZe posouvat
pouze na sousedni dvojici kol, nikoliv po jednotlivych kolech). Proto pii sefizovani
stroje se musi s témito vymeénnymi koly pocitat jako s vymeénnym pievodem, nikoliv
uvazovat jejich minimani a maximani hodnoty oddéleng.

3.2.2.1 Technologické vypocty stroje GN — 6

Vypocet obvodowych rychlosti valcii:
Privadéci valetek (1V)

VIV :p )dIV >nIV _p )dIV )neim\leim v

= p 0,08, %Dt Dl 37 50 34 22 R4 49 18—00385 D1>R4
D2 73 30 52 91 R 48 16 D2xR

vy = (9,26, 32,48) mxmin’*

Napinaci valecek (111)
III p )dIII )nIII p )dIII )nelm)lelm 11

v, =p X0,083, x°- Dl 37 50 34 22 R4 49_00343 D1:R4
D2 73 30 52 91 R 48 D2xR

v, =(822, 2886)m>xmin*

Hiebeny (hr)
Vir = Vo = Neoud m =Ny >1.elm- roub m
v Dl 37 50 34 22 9 Dl

=N, %— x— = 475403, *——
D2 73 30 52 23 1000 D2

v, = (4,75, 14,26) mxmin™*

kde: h ... stoupani Sroubu [mm]
Ngroub - Ot&cKy Sroubu [min™]
Vroub - Obvodovarychlost &oubu [m.min™]

Ing. Petra Jirdskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D. KTT, 2007



Vypocty v pradel nické technol ogii

52

987658323

50Hz
{] 1000-3000tr/min

60Hz
1200-3600tr/min

335
s

(AT | TR { | O] 32(]]

R1 : 67-69-7
R2 : 24-27-31-35-40-46-53-61
R3 : 50-51-52-53-54-55-56-57

R4 :2s/27

R5 : e9/75

R6 : 32-t0-48

R7 :34-36-38 IV ... privadéci valecek
' III ... napinaci valeéek

R10 © 52-53-54-55-56-57-58 II..... stiedni viletek

R11 : 32-33-34-35-36-37-38 I...... odvadéci valetek

2x11imm

2x7.5mm

Obr.4: Kinematické schéma vinarského posukovaciho stroje GN —6 (NSC)
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Stiedni valedek (11)
VII :p >dII >r-]II :p >dII >ne|m>ielm 1

v, =p >‘O,03><l”le.m><E 37, R2.32 Rl—],456>€L03 ><mlm.min'1
D2 73 R3 42 25 D2xR3
= (41,08, 378,36) mxmin
Odvéadéci valetek (1) - odvadéci rychlost
Vodv :VI :p >dI )nl :p \d \nelm\idm—l
—p 0,0625xn, x2k Dl 37 R2 32 Rl 19 17—1436103 D1°)R2>RlL

D2 73 R3 42 25 31 22 D2xR3
Vg = (40,51, 37316) mxmin™

Vypocet pratahi — dil¢ich, pritanhu celkového:

mezi Valci [11 —1V:
d
Pl(III V) d::l v
~ 90 16
-1y — 80 18
Panowy =1
V.
mezi hiebeny —véalcem |11: Pohr-mn) =\S/r—°”b
11

Dosazenim vztahu (44) do (21) a nadslednou Upravou ziskdme vztah pro vypocet pratahu P:

h
7m§roub
Py = 1000 = h X1 soub
p>d, >, 1000 xd,
Pz(hr = 9 48 R 91 22 =012 3
1000 > »0,090 49 R4 22 23 R4

Py = (0,437, 0,512)

mezi valcem || — hitebeny:
VII — p >dII >r]II _lOOO>p >dII 4

Py = v ~Th = h HAgoub- 11
Sroub - M.
1000 Sroub
_1000:3p 0,030 23 52 30 R2 32 Rfl. R2:R1
Py = =0,306
9 22 34 50 R3 42 25 R3

Py = (8,632, 26,51)
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mezi valci | —11:
P 4 —L ¥
a0-11) — d” -1
625 19 17
W T30 31 2
Py =0,987

Pritah celkovy — souéin dil¢ich priatahi:
P =R>R>PR =(375, 1334)

Pritah celkovy z prevodi stroje:

d .
P.=PRy., =%,
dy
625 16 48 R 91 52 30 R2 32 Rl 19 17 R'R2>RL
= ) 2l = 003727 e
80 18 49 R4 22 34 50 R3 42 25 31 22 R4 xR3

= (3,738, 1343)

3.3.2.2 Vypocet serizeni posukovaciho stroje GN —6

Zadani — priklad 1
Serid’te posukovaci stroj GN — 6, ktery je zarazen ve Il. pas&Zi piredpradaciho sortimentu
vlnai'ské ¢esané pradelny tak, aby byly dodrZzeny nasledujici parametry:

jemnost vstupniho pramene: Tov= 20 ktex

druZeni: D=4

jemnost vystupniho pramene: Tov= 12 ktex
Vypocitejte:

pratah celkovy a sefid’te ho (ménou R v kombinaci s ménami R1 — R4)

ReSeni:
Vypodet pratahu celkového a jeho sefizeni

1) Vypocet pozadovaného pritahu celkového (z jemnosti):

2) Vyjadieni pratahu celkového z prevodu stroje (vypocet uveden v kapitole 3.2.2.1):

R>R2:RL
) A——

P =0,03727
c-v R4 xR3
3) Vypocet mény R:
- vychazime z rovnosti pratahu celkového z jemnosti a prevodu stroje:

P =R
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Pri feSeni tak ziskdme jednu rovnici spéti nezndmymi. Pro dopocitdni musime ¢ty
z nich zvolit ajednu ponechat na dopocitani. Z rozsahu uvedeného v kinematickém schématu
je vhodné volit mény R1, R2, R3 a R4 aménu R dopocitavat.
Volimemeény: R1=69 zubu
R2 = 35 zubu
R3 = 54 zubi (nutno volit analogicky k méné R2 — velkému prameéru
meny R2 odpovida maly primér mény R3 a naopak)
R4 = 25 zubu

Po dosazeni zvolenych mén dostavame:

PC(I vy < 0,03727 % =0,03727 x% =0,0667 xR

Vypocet mény R:
_ P _ 6,67
0,0667 0,0667

=99,95 » 100 zubu

Vypocitany pocet zubti mény R porovndme s rozsahem meény, ktery udava vyrobce. V tomto
piipadé je vypocitany pocet zubu v jeim rozsahu.

a Pozn.: V pripadé, Ze ména R neni v rozsahu, provedeme jinou volbu mén R1-R4.

Zaver:
PoZadovany celkovy pratah Pc = 6,667 sefidime ménou R = 100 zub, jestlize pocty
zubi dalSich vymeénnych kol jsou: Ry = 69 zubii; R, = 35 zubti; Rz = 54 zubti a Ry = 25 zubu.

Zadani — priklad 2:
Serid’te posukovaci stroj GN — 6, ktery je zafazen ve |ll paséZi predpradaciho sortimentu
vlnai'ské ¢esané prédelny tak, aby byly dodrzeny nésledujici parametry:

druZeni na vstupu: =3

jemnost pramene na vstupu: Tpv = 12 ktex

jemnost pramene na vystupu: To, = 4,2 ktex.
Vypocitgte:

pratah celkovy a setidte do (ménou R v kombinaci s ménami R1-R4)

ReSeni:
Vypodet priatahu celkového a jeho serizeni

1) Vypocet potiebného pritahu celkového z jemnosti:
_T,°D _12x3 _

2) Pratah celkovy vyjédieny z prevodu stroje (vypocet uveden v kapitole 3.2.2.1):

R0y =003727 R

Ing. Petra Jirdskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D. KTT, 2007



Vypocéty v piadel nické technol ogii 56

3) Vypocet mény R:
Stejné jako v piededém pripadé dostavame jednu rovnici pro pét nezndmych. Postup
reSeni je stegjny, a proto volime mény:
R1 =69 zubu
R2 = 31 zubu
R3 = 55 zubu (nutno volit analogicky k méné R2 — velkému praméru
meny R2 odpovida maly primér mény R3 a naopak)

R4 = 25 zubt
P. =0,03727 xml =0,03727 M =0,05798 xR
R4 xR3 25>65

Dopocitdme ménu R:
R= P _ 857
0,05798 0,05798

=147,81» 148 zubi

Pfi_porovnani vypogitaného vyménného ozubeného kola R s moznym rozsahem od vyrobce
Zjistime, Ze tento vysledek je mimo rozsah mény, ktery udava vyrobce. ProtoZze vyménna
kola R1 — R4 byla zvolena chybné, provedeme jegjich novou volbu a cely vypocet

zopakujeme.
Nova volba: R1 =71 zubi
R2 = 46 zuba
R3 =52 zubu
R4 =25 zubu

P, =003727 o RERL_ (33707 R4 7L _ 3 03651
R4>R3 25>52

__ R _ 857
0,0936 0,0936

=91,56 » 92 zubti

Por ovnanim tohoto vysledku s moznym rozsahem mény R zjistime, Ze tento vysledek je
vyhovujici, a proto zvolené nastaveni povaZzujeme za sprévné feSeni.

a Pozn.. V piipadé, Ze nékterd vyménna kola volime, miaZeme naézt vice
vyhovujicich feSeni zadaného prikladu.

Zavér:
Celkovy poZadovany prutah Pc = 8,571 sefidime ménou R = 92 zubi, jestliZze dalSi
vymeénnakolajsou: R1= 71 zubt; R2 = 46 zubt; R3 = 52 zubi; R4 = 25 zub.
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Priklady k procviéeni:

1. Seridte posukovaci stroj GN — 6, ktery je zarazen jako |. paséZ predpradaciho
sortimentu vinaiské ¢esané piadelny tak, aby se z 8 druZzenych pramena na vstupu
jemnosti Ty, = 24 ktex vyrobil pramen jemnosti To, = 21 ktex.

[ Pc=914; mény: napi. RL=67 2z R2=462z R3=52z; R4 =252z R=103z
Peskut = 9,1; Togv.skut = 21,1 ktex]

2. Seridte posukovaci stroj GN — 6, ktery je zafazen na Il. pasaZi predpradaciho
sortimentu vinarské ¢esané pradelny tak, aby se ze 4 druZenych prament na vstupu
jemnosti T, = 22 ktex vyrobil pramen jemnosti T, = 12 ktex.

[Pc = 7,33, mény: napi. RL=69 z, R2 =40z R3=532z R4 =272z R=102z
Peswt= 7,33; Togvgut=12 ktex]

3. Vypocitgte skutecnou vyrobnost posukovaciho stroje GN — 6, jestliZze predkladame
4 prameny jemnosti Tp,= 20 ktex. Na stroji jsou nasazeny tyto mény: R1 = 69 zubd;
R2 = 31 zubu; R3 = 55 zubu; R4 = 27 zubt; R = 101 zubi. Otécky elektromotoru jsou
nastaveny na Ngm 2000 min. VyuZiti stroje h = 80%. Stroj mé jeden vyvod.

[Voav = 111,69 m.min™; P = 5,43; Togy = 14,76 ktex; Q = 79,13 kg.hod™}]
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3.4 SERIZENI PREDPRADACICH STROJU

Ucelem predpiadani je vytvorit z predkladaného pramene piast o pozadované
jemnosti, ktery je zpevnén mirnym zékrutem nebo zaoblenim. Na piedpiadacich strojich se
realizuje pratah v pratahovém Ustroji a zpeviiovéni trvalym zékrutem nebo nepravym
zékrutem (tzv. zaobleni). K predpiadani se obvykle pouZivaji kiidlové predpradaci stroje
(zékrut trvaly) afinizéry (nepravy zakrut — zaobleni).

Na piredpradacich strojich se proto sefizuje:

velikost pritahu celkového

velikosti dil¢ich pratahia

zakrut strojovy — pii udélovani trvalého zakrutu

mira zaobleni — pii udélovani nepravého zakrutu zaoblovanim

(SRORORN

V dal§i ¢asti této kapitoly budou uvedeny vypocty sefizeni stroji finizér a kiidlového
predpiadaciho stroje. Finizér je zpravidla zafazen na 4. pasdZi predpradaciho sortimentu
ve vinarské ¢esané technologii. V ostatnich technologiich a pro ostatni materidly, s vyjimkou
technologie viny mykané, se pouzivak tvorb¢ préstu kiidlovy predpiédaci stroj.

3.4.1 SERIZENI FINIZERU —FMV 32

Stroj finizér je zarazen jako posledni pasdZ piedpiadaciho sortimentu ve vinarské
¢esané technologii, zpravidla na 4. pasézi. Nafinizéru se realizuje ztenceni pramene pratahem
na jemnost piastu, kterému je udéleno zaobleni (tj. nepravy zakrut).

V piipadé stroje FMV 32 se sefizuje pritah — tzn. je tieba opét vypocitat, jaké
ozubené kolo R vloZit do prevodu stroje tak, aby byla zajisténa poZadovana jemnost piastul.
Ostatni vyménna kola v prevodu stroje se voli ze stanoveného rozsahu uvedeného
v kinematickém schématu. V piipadé, Ze ani po vycerpani vSech moznych kombinaci
vyménnych kol R1-R8 nevychazi ména R v rozsahu, stroj nedokaze zjemnit pramen tak, jak
vyZadujeme. Po stanoveni pocétu zubi vyménného kola R se provadi prepocet pratahu
skutecného a skute¢né jemnosti odvadéného pramene. Mira zaobleni se reguluje ménou R10,
kterd ovliviuje ot&ky zaoblovacich vélecka.

3.4.1.1 Technologické vypocty stroje FMV 32

Vypocet obvodowvych rychlosti valcii:
Privadéci valetek (VII)
VII p dVII r\/II p \dVII \nelm\idm Vil

oy =p 20,07 2850:8 23,29 08,78 2T R 15 24 _ 14 100,88 R
A274657R766R16634 A R7 RL
Vg, = (9,12, 3L11)m><m|n
Stiredni valedek (VI.)
VVI =p >dVI >1'1\/| =p >dVI >q’]elm >1.e|m-VI
= p X0,042880 x5 B, 23,29 48 R8 27 24_29’76XEXR_8
A274657R76654 A R7

= (11,29, 32,68)mxmin*
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Obr.5: Kinematické schéma finizéru FM V 32 (NSC)
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Manchovaci valecek (V.)
VV :p ’dv )r\/ :p )d\/ )nelmaielm V.
p>0045>Q880><E 23 29 48 R8 27 R 18 28,85XEX@XE
A 27 46 57 R7 66 R2 47 A R7 R2
= (11,05, 36,60) m>xmin*
Napinaci valecek (1V.)
v =p >, 0, =pody, gy Ay
=p X0,025xX2880 x— B 523,29 36—2599 B
A 27 43 18
v,y =23391m>xmin*
Odvadéci valecek (111.)
III p )dlll )nlll p >dIII )neim >ie|m—|||
Vv, =p *0,05X2880 x— N 23 29 259,9><E
A 27 43 A
V,, =23391mxmin™*
Zaoblovaci valecek (11.)
VII =p >dII >nII =p )dll )neim\ieIrrHI
=p X0,068 2880 x— B 23,29 20 x— =15198, 94><i
A 27 R3 20 AXR3
= (235,85, 248,71) mxmin?
Navijeci valecek (1.) — odvédéci rychlost (dodavka)
Vo =V, =pd, o =pod, g, Ay,
& =P *0,09x2880 x— B 323,29 ,44 RS 21—88511483><i
A 27 R3 R4 R6 21 AXRIRAXR6
= (201,24, 249,72) mxmin*
Vypodet prataha — diléich, pratahu celkového:
Dil¢i pratahy mezi jednotlivymi valci:
d, ..
mezi Valci VII =VI: B =R,y =%,y
dVII
P = 40 34 66 Rl 24—1583 RL
70 24 15 R 4
P, = (105, 1,237)
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L d, .
mezi valci VI —V: P,=R,., =d—V>1V,_V

4554 R 18_ 00 R

P
2740 24 R2 47 R2
P, =(09792, 112)

mezi vélci V —1V: P,=R, :C(Ij"’xiv_,v
v
25 47 R2 66 R7 57 46 29 36 R2 R7
) = X = 9,009 % x—
45 18 R 27 R8 48 29 43 18 R RS
P, =(6,39, 21173)
s — _dIII H
mezi valci 1V —111: Py =Ry == Xw-u
dIV
50 18
= — =1
25 36
. Ly —_ — dll A
mezi valci Il —11: P5 F)|||.|| —d_)qm Il
11
_68 43 20 58,48
"0 R3 20 R3
= (1,008, 1,063)
o _ d, .
mezi valci Il —1: B=P. = d, — X
p= 90 20 44 R5 21 — 58232 R5
68 20 R4 R6 21 R4 XR6
P, =(0,853, 1,004)
Pritah celkovy — souéin dil¢ich priatahi:
P. =P P,>P,>P, 3P, > P, = (5,649, 31,307)
Pritah celkovy z pievodi stroje:
d, .
Pc = PVII—I zﬁxwm
90 34 66 Rl 66 R? 57 46 29 44 R5—47085 71x RLXR7 XR5
RXR8xR3xR4 xR6

P
©T70°24°15 R 27 R8 48 29 R3 R4 R6
P. =(6,4687 , 27,3876)

KTT, 2007
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3.4.1.2 Setizeni stroje FMV 32

Zadani — priklad 1
Serid'te finizér FMV 32, ktery je zarazen na |V. paséZi predpiddaciho sortimentu vinarské
¢esané prédelny tak, aby byly dodrzeny nasledujici parametry:

jemnost vstupniho pramene  Tpramen = 5,4 ktex

druzeni D=1
jemnost prastu Tprast = 420 tex
Vypoditejte:

a) serfid’te celkovy pritah podle poZzadovanych jemnosti

b) vyrobnost stroje —jednoho sprédaciho mista, jestlize vyuZiti stroje h = 82%
ReZeni:
a) Vypocet a serizeni celkového pritahu
1) Vypocet pritahu celkového z jemnosti:

T °D
PRER. =5400>§L=12,857
T, 420 ——
2) Vyjéadieni pratahu celkového z prevodu stroje (vypocet uveden v kapitole 3.3.1.1):
P = 920 34 66 R1 66 R7 57 46 29 44 R5—4708571 R1>R7>R5
70 24 15 R 27 R8 48 29 R3 R4 R6 R XR8 xR3xR4 XR6

3) Vypocet mény R — vychézime zrovnosti pratahu celkového stanoveného zjemnosti
a z prevodu stroje:
P =Fiw)

Pri feSeni tak ziskdme jednu rovnici pro nékolik nezndmych. | v tomto piipadé
postupujeme tak, Zze kromé meény R v3echny ostatni mény zvolime podle rozsahu uvedeného
v kinematickém schématu. Volime tedy mény R1, R3, R4, R5, R6, R7, R8:

Volba R1=69 zuba

R3 =56 zubi

R4 = 40 zubi

R5 = 35 zubt (nutno volit analogicky k méné R6 — velkému praméru meény R5
odpovida velky pramér mény R6 a naopak)

R6 = 55 zubu

R7 = 53 zubt (nutno volit analogicky k méné R8 — velkému praméru meny R7
odpovida maly pramér mény R8 a naopak)

R8 = 40 zubu
Dopocitame ménu R:
P, = 47085,71x RLR7>RS - _ 47085, 71 69°53>35  _ 124519
R xR8xR3xR4 xR6 R x40 65 x40 65 R
R= 124519 _ 124519 _ 96,84 » 97 zubi - ménaje v rozsahu
P. 12,857

Vypocitany pocet zubti mény R porovname s rozsahem meény, ktery udava vyrobce. V tomto
piipadé je vypocitany pocet zubu v jejim rozsahu.

a Pozn.: V pripadé, Ze ména R neni v rozsahu, provedeme jinou volbu mén R1-R8.
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b) Vypocet produkce jednoho spiddaciho mista
K vypoétu vyrobnosti dle vztahu (26) je potieba vypocitat obvodovou rychlost odvadéciho
valecku. Tu stanovime svyuZitim vypoctu uvedeného v kapitole 3.4.1.1, do kterého

dosadime:
 =p x0,0008805x0 525 k2D A4 RS _gar114.83% B0
A 27 R3 R4 R6 AXR3RARE

Veskeré meny jsmejiz stanovili v prededlé césti prikladu, tedy:
v, =885114,83%— 003 __ _ 556 30 mmin™
20056 34055

Pri vypoctu vyrobnosti neopomeneme fakt, Ze piést je na pirdstovou civku navijen dvojmo,
tedy:
0= Vy, *Tog > pv260 _ 226,30:420:82>2:60

10004000400 1000000 X.00

=9,35kgh™

Zavér:

Aby bylo mozné vyrobit prast jemnosti Tprag = 420 tex z pramene jemnosti T, = 5,4 ktex,
je treba do prevodu stroje zaradit tyto mény: R1 = 69 zubi; R3 = 56 zubu; R4 = 40 zubi,
R5 = 35 zubti, R6 =55 zubt, R7 = 53 zubi, R8 = 40 zubi a R = 97 zubi. Vyrobnost jednoho
spiédaciho mistanafinizéru Q = 9,35 kg.h™.

Zadani - priklad 2
Serid'te finiz&r FMV32, ktery je zarazen na |V. paséZi predprédaciho sortimentu vinarské
¢esané pradelny tak, aby byly dodrZeny nasledujici parametry:

jemnost vstupniho pramene: T, = 9 ktex

druzeni D=1

jemnost piastu Nm1,3
Vypoditejte:

sefid’te prutah celkovy podle poZadovanych jemnosti

ReZeni:
Vypocet a serizeni celkového pritahu
1) Vypocet celkového prutahu z jemnosti — protoZe jemnost neni zadana ve stejnych
jednotkach, musime ji ngjdiive prevést na [tex]:

T, = 1000 _ = 1000 _ =769,23 tex
Nm 13 ————
Vypocet pratahu celkového z j sti: Pc= To°D 90004 11,7
ypocet pratahu celkového z jemnosti: T 769,23 1L/
2) Vyjadieni pratahu celkového z prevodu stroje (vypocet uveden v kapitole 3.3.1.1):
_90 34 66 R1 66 R7 57 46 29 44 R5 = 47085, 71x R1>R7>R5
770 24 15 R 27 R8 48 29 R3 R4 RG R xR8 xR3xR4 xR6
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3) Vypocet mény R — vychazime z rovnosti pritahu celkového stanoveného z jemnosti
az prevodu stroje:
Pc = PC(I-VII)

Pri feSeni tak ziskdme jednu rovnici pro n¢kolik nezndmych. | v tomto piipadé
postupujeme tak, Ze kromé meény R v3echny ostatni mény zvolime podle rozsahu uvedeného
v kinematickém schématu. VVolime tedy mény R1, R3, R4, R5, R6, R7, R8:

Volba  R1=75zubu

R3 =57 zubi
R4 = 40 zubu
R5 = 33 zubt (nutno volit analogicky k méné R6 — velkému praméru meény
R5 odpovida velky pramér mény R6 a naopak)
R6 = 53 zubu
R7 = 52 zubt (nutno volit analogicky k méné R8 — velkému praméru meény R7
odpovida maly pramér mény R8 a naopak)

R8 = 46 zubi
adosadime do Pc:
P, = 47085,71x R1>R7>R5 — 47085, 71x 75>52>33 _ 1090,18
R XR8XR3xR4 xR6 R 4657 x40 63 R

Dopocitdme ménu R:

109018 _ 109018
P 11,7
Vypocitany pocet zubtit mény R porovndme srozsashem meny, ktery udava vyrobce.
V tomto piipadé vypocitany pocet zubi neni v jgim rozsahu — nutno provést jinou volbu

n¢kterych ozubenych kol R1-R8.
nova volba: napi. R4 =38 zubu, ostatni mény ponechadme jako pii prvni volbeé:

R=

=93177 » 93zubi - m&na neni v rozsahu

P. =47085,71x RLRPRS 47085,71 % 75°52>33  _1147,56
R XR8xR3xR4 xR6 R 4657 X38>63 R

Dopoc¢itame ménu R:

1147,56 _ 1147,56
P. 117

Vypocitany pocet zubti mény R opét porovndme srozsahem meény, ktery udéava vyrobce.
V tomto ptipadé uZ je vypocitany pocet zubt v jeim rozsahu.

R=

=98,08» 98zubli - ménajev rozsahu

Zaver:

Aby bylo mozné vyrobit prast jemnosti Tyas = 796,2 tex z pramene jemnosti
Tpo=9ktex, je treba pratah celkovy Pc = 11,7 a do prevodi stroje zaradit tyto meny:
R1 =75 zubt; R3 = 57 zubt; R4 = 38 zubd, R5 = 33 zubid, R6 =53 zuba, R7 = 52 zuby,
R8 = 46 zubu a R = 98 zubn.
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Priklady k procviéeni:

1. Urcete pocet zubt meény R, kterou je treba zaradit do prevodu tak, aby hlavni pratah
stroje FMV32 Py = 10,1. Ostatni mény R2,R7,R8 zvolte. Pozn. hlavni prutah nastéava
mezi manchovacim (V.) a napinacim vaeckem (1V.).

[volbanapt. R2 = 95 zubi; R7 = 52 z; R8 = 46 z; Py.,y= 967,488/R; R = 96 Z]

2. Sefid’te finizér FMV32 tak, aby z pramene jemnosti T, = 7,93 ktex vyrobil prast ¢isa
Nm1,19; druzeni D = 1.
[To = 840 tex; Pc = 9,441; volba: napi. RL=69 z;, R3=577z R4 =42 z; R5 = 34 z,
R6 =54 z; R7 =57z, R8 = 46z ; ménaR = 102 Z]

3. Urcete vyrobnost finizéru FMV32, je-li jemnost privadéného pramene T, = 9,1 ktex,
P.=13,3 ajsou-li v pifevodu zarazeny tyto mény: R = 100 z; R1L = 75 z; R3 = 56 z;
R5 =352z, R6 =55 z; R7 =53 z; R8 = 40 z; vyuZiti stroje h = 85%; druzeni D =1. Prast
se naviji dvojmo na prastovou civku. Pocet civek = 20.
[T, = 684,21tex; R4 = 531,721/P.= 40; Vg, = 226,308m.min™; Q = 315,878 kg.hod ]
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342 SERIZENi KRIDLOVEHO PREDPRADACIHO STROJE
1502/6 TEXTIMA

Kridlovy predpiédaci stroj se pouZiva k tvorbé préstu, ktery je zpevnén trvalym zakrutem.
Proto jsou natomto stroji nésledujici meny:
@ pro zgisténi poZzadované jemnosti prastu — ména Mp a pomocna vymeénna kola Zy
@ pro serizeni pozadovaného zakrutu — ména Mz a pomocna vyménna kola Zy
@ pro navijeni piastu a zgjisténi poZzadovaného tvaru piastové civky — ména Mr (ména
rohatky), ména Mv (ména vinuti)
@ konoidy — pro zgjisteni promenlivych otaéek prastove civky béhem jegiho navijeni
(zména otagek v zavidosti narostoucim prameéru piastové civky)
@ pro celkove zrychleni nebo zpomaleni viech ¢ésti stroje — vymeénné femenice dmg, dmp

3.4.2.1 Technologické vypocty stroje 1502/6 TEXTIMA
Vypodet otackek viceten (kiidel):

n, =N, Mg, « —1440><3—”ﬂx§£ 1869,23xm
2 m2

= (500 - 1200) min*

Vypocet obvodowych rychlosti valcii:

vélecl:
v, =p>d, on =pod, ong gy
v, =p 0035440 x3m M2 2o (AT _ 65 0 M2 Zo
7,772, 120 d, Z, Z,
v, =(4,52, 120,82) mxmin*
valec | l:
v, =p>d, on, =pod; Nng gy
v, =p »0,035:4405x0m M2 Za (A7 19 MD _ ;0 27,0m (M2 2, Mp
o Zy Z, 120 75 Z, d, Z, Z, Z,
v, =(0,742, 22,32)mxmin*
vélec11:
III p )dlll )nlll p )dlll )nelm >ielm 11

dyy Mz Z; 47 19 MP 33 . 0o, Om M2z Zg Mp 1
2, 2, 120 75 7, 2, Z,

Z, Z, Z

o

v, =p 0,035x1440 %

m2

v,, =(0,57, 19,90) m>min™*

m2 5
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I - odvad&ci valec PU.
III- ptivadéci valec PU
A, B - konoidy

ELM - elektromotor

R, - ptedpritah

B, - hlavni pritah

dpp> d,p-vymeénné femen

ice

m\w
Vratné astroji —

OO S

25=31+43 W 113
lektrom ey
Zs-Z, - @\wﬂm%s\hmowc 50 W = ==ty
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O dm, | O dm, ny
[mm] | [mm] | [min]
90 500
100 550
106 355 600
118 650
125 700
125 740
132 780
140 315 830
150 900
160 950
160 1000
170 300 1050
170 1130
180 280 1200
Zg | Zo
11100 55
2188 |66
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Obr.6: Kinematické schéma kidl
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Vypocet pratahii z pirevodi stroje:
Dil¢i pratahy mezi valci pratahového astroji:

mezi valci Il —111:
d, . 3B Z Z
Pl(II—III) :dAXIII—II :£x3—§:3—§
1
Pai-my = (112, 1,303)
mezi valci | —11:
: Z Z
PZ(I n) = dl A _§ 75_395
d, 35 Mp 19 Mp
Py = (541, 13,67)

Celkovy pritah — z dil¢ich pritahi:
P.=P>P,=(6,07, 17.8)

Celkovy pritah — z pirevoda stroje:
d . _37Z Z; 75 Zs

x> x—% x— =0,1196%Z, xM—

— X =
d, "' 35 "33 Mp 19
Py = (6,07, 17,80)

Pc(|-|||) -

Vypocet zakrutu strojového:

d_. 30 27
AL i et

0% %6 " 2a z, Z
Zo== O Mz Z a7 D0y
Vi p x0,035X440x0mL W E yLe oy O z Z,
7z, z, 120
Z, =(995, 46,72)m*

3.4.2.2 Vypocet serizeni kirfidlového predpradaciho stroje
Zadani:

Serid'te kiidlovy predpiadaci stroj 1502/6 TEXTIMA podle poZzadovanych parametrii:

jemnost prastu Tpqaq = 750 tex
jemnost pramene Tyramen = 7,875 ktex
prést mé byt zakrucovan s koeficientem a = 40 ktex"
Vypocitgte:
a) sefid’te poZzadovany celkovy pratah (ménou Mp)
b) vypocitejte velikosti predpratahu a pratahu hlavniho z prevodu stroje
C) urcete z&krut prastu a serid’te stroj na tuto hodnotu (ménou Mz)
Pro setizeni pouZijete vyménné iemenice: A dm = 160 mm, A dipe = 315 mm.

2 m—l
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Reseni:
a) Sefizeni pratahu
- velikost celkového pratahu se vypocita ze zadanych jemnosti:

- pro sefizeni na stroji pouzijeme vypocet celkového pritahu z prevodi stroje
(viz kap. 3.4.2.1):

A =011962, x'a—‘;

Pc(|-|||) =

Vypocet meny Mp:
Vychézi se z rovnosti celkového pratahu z jemnosti a celkového pratahu z prevodi
stroje, pro tento piipad dostaneme:

Pc = PC(I—III)

10,5=0,1196%Z, xZo.
Mp

V ziskané rovnici jsou celkem 3 meny, které musi byt urceny. V tomto piipadé se dvé
zmén zvoli a tieti potom dopocita. Rozsahy vymeénnych kol Zs Zs jsou dany vyétem
moZnych ozubenych kol (3 moZnosti), resp. intervalem, ktery je Uzky, proto tato kola zvolime
a dopocitavat budeme ménu Mp, kterd ma k dispozici ozubena kola odstupiiovana po jednom
zubu ajgji rozsah je ngjSirsi.

Volime proto vyménnakola: Zs = 40 zubt, Zg = 65 zubi.
Ménu MP podle této volby dopocitame:

10,5=0,1196 ><40><|$|—5 P MP =29,6zubi b 30zubi

P
Porovnanim vypocitané mény Mp srozmezim od vyrobce je ozubené kolo stimto poctem
zubi k dispozici.

b) Vypocet velikosti piedpritahu a pratahu hlavniho:

piredpriatah — pratah mezi valci 11 all:

d, . 35 Z Z
pratah hlavni — priatah mezi valci Il —1I:
P(I—II):i)q-II—I £ Z 75—3947><—Z 855
d, 35 Mp 19 Mp

C) Serizeni zakrutu
PoZadovany zakrut préstu vypocitdme pomoci zakrutového koeficientu (zékrut podle
Koechlina):

7 -a 31,623
NG
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K vypoctu zakrutu pouZijeme jemnost piastu:

Z = 3L623=40 3L623=46m_1

JT V750

a Pozn.: Zakrut zaokrouhlujeme nacelécislo.

Vypocet mény Mz
Vychézi se z rovnosti z&krutu podle Koechlina a zakrutu strojového (viz kap. 3.3.2.1):
Z, =Zg
30 27
2624
46 =
p 0,035 Mz é x4
Z, Z, 120

Opét jsme ziskali rovnici, ve které jsou celkem 4 nezndmé meény, které musi byt
uréeny. Tii z mén se zvoli a ¢tvrta potom dopocitd Rozsahy vymeénnych kol Z, Zs, Zg jSou
dany vyctem moznych ozubenych kol (2 nebo 3 moznosti), ména Mz — k dispozici jsou
ozubena kola odstupiiovana po jednom zubu v uvedeném rozsahu. Vymeénna kola Zg, Zg se
musi volit dle tabulky — postupujeme po f&dcich (2 moznosti).

Volime vyménna kola: Z7 = 62 zubii, dale podle tabulky — volba 2. fadku —tj. Zg = 88 zubi a
Zg = 66 zub.

Podle této volby potom dopocitdme ménu Mz

= 128 V2 -305zubi b 31zubi
0,000926 XMz

Porovnanim vypocitané mény Mz srozmezim od vyrobce je ozubené kolo stimto poétem
zubi k dispozici.

Zaver:

PoZzadovany celkovy pratah Pc sefidime ménou Mp = 30 zubi a vymeénnymi koly
Z5 =40 zubt, Zg =65 zubt. Pro zvolené sefizeni je velikost predpratahu Py — iy = 1,21
a velikost pratahu hlavniho Py - 1y =8,55. Pozadovany zakrut pro vypiédany piést je
Z = 46 m™ a predpradaci stroj bude sefizen m&nami Mz = 30 zubii a vyménnymi koly
Z7=62 zubi, Zg = 88 zubi aZy = 66 zubu.
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Priklady k procviéeni:

1. Serid'te kiidlovy predpiadaci stroj 1502/6 TEXTIM A podle poZzadovanych parametri:
jemnost pramene Tyramen = 10 ktex; jemnost prastu Tpas = 850 tex; prastu je udélovan
zékrut mirou a = 28 ktex'2m™. Vypocitejte:

- pratah celkovy a setid’te ho (ménou Mp)

- velikosti predprutahu a pratahu hlavniho

- z&krut préstu a serid’'te ho (ménou M2).
Pro vypocet pouZijte vyménné femenice Ay =180 mm; Ay =280 mm.
[Pc=11,76;Mp=37z proZs =40z aZs=90z P,=1,21; P,=9,72;, Z=30 m'l;
Mz=34zpro Z;=62z;, Zg= 100z, Zg= 55 z, nebo Mz= 47z pro Z; = 62 z,
Zg =882z Zy= 66 7]

2. Seridte kridlovy predpiédaci stroj 1502/6 TEXTIMA podle poZadovanych parametra:
jemnost pramene Tpramen = 10,5 ktex; jemnost prastu Tpag = 0,875 ktex; prastu je
udglovan zékrut mirou a =30ktex’>m?; velikost pritshu hlavniho P,=9,5.
Vypocitegjte: - pratah celkovy a sefid’te ho (ménou Mp)

- zakrut prastu a serid’te ho (ménou Mz)

- produkci tohoto stroje v [kg.h™], jestliZe na stroji je 96 vieten a vyuZiti

stroje h = 85 %.

Pro vypocet pouzijte vyménné femenice Adm =160 mm; Adyn =300 mm.
[Pc=12, Mp=27 pro Zs=42z a Zs =65z P,=1,26; Z:32m'1; Mz =32 zpro
Z;=62z Z3=100z a Zo= 55 z Vo = 31,04 mmin®; produkce stroje
Q=13298kg.h* nebo Mz=43z pro Z;=62z Z3=88z Zo= 66 Z
Vov = 30,58 m.min™; produkce stroje Q = 131,04 kg.h'™]

3. Serid'te kiidlovy predprédaci stroj 1502/6 TEXTIMA tak, aby byla zaji&téna produkce
stroje Q = 91,6 kg.h™. Na stroji je vypradan prést jemnosti Toras = 750 tex; jemnost
pramene Tyramen = 10,5 ktex; piéstu je udslovan zékrut mirou a = 30 ktex”’2.m™. Na
stroji je 96 vieten a vyuZiti stroje h = 85 %. Serid’te na stroji potiebny celkovy pratah
a zakrut, vypocitejte jemnost predkladaného pramene. Pro vypocet pouZijte vymeénné
femenice Adw = 150 mm; Adqp = 315 mm.

[Pc=14; Mp=33 z pro Zs=43z a Zs =90Z Vo, = 24,95 mmin™; Z=35m™;
Mz=39zproZ;=62z Zg=100z a Zy= 557
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3.5 SERIiZENi DOPRADACICH STROJU

Ucelem dopiadani je vytvorit z predkladaného pramene nebo pidstu piizi o
poZadované jemnosti, ktera je zpevnéna trvalym zakrutem. Na dopradacich strojich se
realizuje pratah predlohy a zpeviiovani trvalym zakrutem. K dopiadani se nejcastéji pouZivaji
prstencoveé dopiéadaci stroje a rotoroveé (bezvietenové) dopradaci stroje.

Na dopiédacich strojich se proto sefizuje:
@ velikost pratahu celkového
@ veikosti dil¢ich prataht
@ zakrut strojovy
@ tvrdost vysedného navinu

V dal§i ¢ésti této kapitoly budou uvedeny vypocty sefizeni prstencového dopradaciho stroje a
rotorového dopradaciho stroje. Rotorovy dopiadaci stroj se nej¢astéji pouziva ve zkracené
technologii pro vyrobu prize bavinarského typu.

35.1 SERIZENI PRSTENCOVEHO DOPRADACIHO STROJE D75/A
(BAVLNARSKY DOPRADACI STROJ)

Na prstencovém dopradacim stroji se realizuji nésledujici procesy:
1. zten¢ovéni (zjemnovéni) prastu najemnost vysledné prize — pritahem
2. zpevnovani vlakenne stuzky trvalym zakrutem
3. navijeni piize na potéc

Z vy3e uvedeného se proto natomto dopiadacim stroji sefizuje:
@ prutah celkovy adil¢i pratahy — pro zgjisténi poZzadované jemnosti ptize
@ zakrut strojovy — pro zgjisténi potiebného poctu zakruta
@ navijeni piize — pro zgji&eni potrebného tvaru atvrdosti potace

Na prstencovém dopiadacim stroji D75/A jsou pro sefizeni vySe uvedenych velicin mény:
meny pratahu — Mc1, Mcé,, Mc;

meny zékrutu — Mz, Mz

meénavinuti Mv, rohatka— tvar a tvrdost potate

vyménné femenice elektromotoru d;, d, — celkové zrychleni, nebo zpomaleni vSech
Casti stroje

(SRORORN

3.5.1.1 Technologicke vypocty stroje D75/A
Vypocet otacek viceten (V):

no=n, A, =1460x02 220 - 91058
d, 32 d,

n, = (6100, 12086) min*
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Sipka oznacuje smér
prichodu materidlu

42 ,—::_jcp_ZS_ l.
EJ__EE:.Q.Z"*" I
78 TT a -
| 60 | 1.-—___--:-2_05_'25_ _fll
i 3%
1152
20
36 105 i Mge=20
Mgs 1T Mca=30-51
140 McC»=27,36,54
1 | ¢ d,=127,138,18/159,169,178,190,200
=1 M s ¢d, =163,157,15,172,180,190
~— 1 7] o M T7 Mz1=32,50 ° |
M- 6 Mgy {so Mz2=Z VYPOCTU
N $32VRETENO
& 8200
POSTAVENI L AVICE 3
x
2 x KLAPKY
B3,
EL. MOTOR
146027,
LKW

M¢,, M¢,, M¢; - ména priutahu

Mz,, Mz, - mé&na zékrutu

My - ména vinuti

' d;, d, - vyménné femenice el.motoru
30-54 I - odvadéci valec PU )

III - ptivadéci valec PU

Obr.7: Kinematické schéma prstencového dopradaciho stroje D75/A
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Vypocet obvodowvych rychlosti valcii:
valec | —odvéadéci valec (tzv. dodavka):
=p>d, 0 =p>d Ny Ay

v, =p 20,025:1460x 01 <32 M2 Mz, 17,105 d

d, 80 78 90 36 42

v, =(0,1650xMz, , 0,5106>Mz,) mxmin™

2

vélec Il (vy):
v =p>d, eng =pod; cng g,
d, 32 MZ1 MZ2 17 20 |\/|c2 40 34

v, =p *0,0253460 %+
n =P d, 80 78 90 36 96 MC3 60 l\/lcl

v, = 0,0146><3—1 Mz, Mz, x% xMi
2 C3 €

v, =(0,00863xMz, , 0,0844xMz, ) mxmin?

valec 11 (vy;) — privadéci vélec:
Vi =P 2dy ey =pody ng g

Vin =P >0025>§|.460xi 32 |\/|21 Mzz 17 20 |\/|c2 40

d, 80 78 90 36 96 M, 60

Vin = 0,0004285& Mz, XMz, MCLZ
d, Mc,

v, =(0,005092xMz, , 0,04966 Mz, ) m>min™

Vypocet pratahai z pirevodii stroje:
dil¢i priatahy mezi valci priatahového Ustroji:

mezi valci 11 —111:
_d, . 25 34 _34
P:I.(II-III) _d_)qlll-ll - 25 |\/| on
I 1 20
Po-my =17
mezi valci | —11:
d . 25 M¢ 60 Mé 96 J05 Mc
P2(| ) _dl -1 E 341 40 |\/| : =10,588x——= x %
" ¢, 20 42 M¢,

Py iy (5,61 19,06)

celkovy pritah — z dil¢ich pritahii:
P. =R>P, =(9,53, 32,4)

celkovy pritah — z prevodi stroje:

_d , _2560 M& 96 105 Mc,
PC(I-III) - Ay = =18x .

d, 25 40 Mc, 20 42 Mc,
Py = (953, 324)

= 0,00771><O|—1 Mz, Mz,
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Vypocet zakrutu strojového:

L460,E: ;200
Zg=" = A, 32 118298933
S__ —
Vi 0,02544605 0 32, M2 Mz, 17 105 Mz XMz,
/Ed, 80 78 90 36 42
_ a93659,79 36968420
Z ~m

Sl B R V-

3.5.1.2 Vypocet serizeni prstencovéno dopiadaciho stroje

Zadani:

Serid'te prstencovy dopiradaci stroj D75/A podle poZzadovanych parametri:
jemnost piastu Torast = 400 tex
celkovy prutah na stroji Pc=24,2

piize méa byt zakrucovana s koeficientem am = 68 ktex?®

Vypocitejte:
a) sefid’te poZzadovany celkovy pratah (ménami Mci, Mc)
b) vypocitejte velikosti dil¢ich prataha mezi valci pratahového Ustroji z prevodi stroje
C) urcete z&krut piize a sefid’te ho (ménami Mz, Mz,)

Pro sefizeni pouzijete vyménné fremenice: Ad; = 190 mm, A d, = 151 mm

ReZeni:
a) Sefizeni pritahu

Velikost celkového pratahu — je zadana, pro sefizeni pouzijeme vypocet celkového
pratahu z prevodu stroje [viz kap. 3.5.1.1]:

d Mc¢
Pe-m) = dl m-r =18 M03
1l 2

Vypocet men M¢i, Mé,:
Vychézime z rovnosti celkového pritahu z jemnosti (je zadan) a celkového pritahu
Z prevodi stroje. V tomto piipadé dostaneme:
Pc = PC(I ")
M03

¢,

24,2 =18%——+

V ziskané rovnici jsou 2 meny, které musi byt uréeny. V tomto piipadé se jednaz meén
zvoli a druh& potom dopogitd. Rozsah mény Mcs je dan vycétem moznych ozubenych kol
(3 moznosti), ména M¢, je déna rozmezim — k dispozici jsou ozuben& kola odstupiiovana
po jednom zubu.

Volime proto ménu Mc¢z (mamensi rozmezi) a ménu M¢; podle této volby dopogitame.

volba: M¢3=27z ® 24,2=18 m% P M¢, =20zubi

C,
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Porovnanim vypocitané mény Mc¢, srozmezim od vyrobce neni ozubené kolo stimto poctem

zubi k dispozici. Vzhledem k tomu, Ze ména Mc3 byla volena, tak byla zvolena nevhodné

amusime provést novou volbu — pro M¢s = 36 zubi — vyjde: Mc¢, = 27 zubi — mimo rozsah,
pro Mc3 = 54 zubt — vyjde: Mc¢; = 40 zubu — je v rozsahu.

b) Vypodet velikosti dil¢ich pratahi

mezi valci Il —I1I: R, —d¢>1' —éxﬂ—%—
. 1(1-1m) dIII -1 o5 Mél 0 —
mezi valci | —11I:
Py = S, | = 22,M 00 M, 96 105 _ 10,5881 = 14,29

d, 2534 40 M¢, 20 42 Me, ——

C) Setizeni zakrutu
Pozadovany z&krut ptize vypocitdme pomoci zékrutového koeficientu [15] (z&krut podle
Phrixe).

K vypoétu zakrutu je potreba zndt jemnost vypiédané piize — dopocitdme ji z celkového
pritahu ajemnosti préstu:
Tprast _ Tprast 400

b T, =—2%="""=-165tex
P 24,2

prize C

P, =

PoZadovany z&krut ptize je potom: Z; =a,, x@ = 68><ﬂ =1049m™

372 3\/@

a Pozn.: Zakrut zaokrouhlujeme nacelécislo.

Vypocet men Mz, Mz:
Vychézi se z rovnosti zakrutu vypocitaného podle Phrixe a zakrutu strojového:
Z, =74
1182989,3
Mz, XMz,

1049 =

Opeét jsme ziskali rovnici, ve které jsou 2 neznamé meény, které musi byt urceny. Jednaz mén
se zvoli a druh& potom dopogita. Rozsah mény Mz je dan vyétem moznych ozubenych kol
(2 moznosti), ména Mz neni omezena — k dispozici jsou ozubena kola odstupnovana po
jednom zubu. Volime proto ménu Mz; (ma mensi rozmezi) a ménu Mz, podle této volby
dopocitame:

1182989,3

50xMz,

1182989,3

2

volba: Mz =50 zubia ® 1049 = P Mz, =23zubt

volba: Mz, =32 zubi ® 1049 = P Mz, =35zubi

ProtoZze ména Mz, neni nijak omezena, jsou obé vypocitané varianty moZzné a povazovany za
spravné.
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Zavér:

PoZadovany pratah Pc = 24,2 sefidime ménami Mc¢, = 40 zubt a Mc3 = 54 zubu. Pro
toto zvolené sefizeni jsou velikosti dil¢ich prataht — predpratah P, =1,7 a pratah hlavni
P, = 14,29. Pozadovany zakrut pro vypiédanou piizi je Z = 1049 m™ a doprédaci stroj bude
sefizen ménami Mz, = 50 zubi a Mz = 23 zubt, nebo Mz, = 32 zubt a Mz, = 35 zuba.

Priklady k procviéeni:

1. Serid'te prstencovy dopiadaci stroj D75/A podle poZzadovanych parametri: jemnost
prize Tpr.ze— 29,5 tex; Jemnost prastu Toras = 450 tex; prizi je udélovan zakrut podle
zakrutové miry am = 70 ktex?>.m™. Vypocitejte:

- pratah celkovy a serid’te ho (mény Mc,, Mc3)
- vypocitejte pro toto nastaveni velikosti dil¢ich prataha
- uréete z&krut prize a sefid’te ho na stroji (mény Mz, Mz);

Pro vypocet pouZijte vymeénné femenice Ad; = 127 mm; Ad, = 157 mm.
[Pc=1525; pro M¢; =42 z a Mc&3=36 z P,=127 a Ph—9075 nebo pro
Mé=32z a Mé&3=27 z P,=127 a P,=8,93; Z=738m™; n,=7381 min™ pro
Mz, = 50zaMz =32 znebo Mz = 32 zaMz =50 Z]

2. Serid'te prstencovy dopradaci stroj D75/A podle poZadovanych parametri: jemnost
piize Tz = 42 tex; piize je zakrucovéna zékrutovou mirou an, = 65 ktex?2.m'™; pritah
hlavni (mezi véci Il —111) Py, = 10,61. Vypocitejte:

- jemnost préastu a velikost predpritahu

- pratah celkovy a setid’te ho (meény Mc,, Mc3)

- uréete poZzadovany zakrut piize a sefid’te podle toho doprédaci stroj

- vypocitejte skutecnou produkci stroje — hmotnostni i délkovou, jestlize na

stroji je 120 vieten akoeficient vyuziti h = 80 %.

Pro sefizeni pouZzijte vyménné femenice Ad; = 178 mm; A, = 163 mm
[Torast —567tex Pp=127, Pc=135 Mc=36 z a Md=36 z Z= 563 m™:;
ny = 9965 mint pro Mz =50za Mz=42znebo Mz =32za Mz =667
Q. =101836,8 m.h™; Q = 4,28 kg.h™ resp. Q. =102412,8 m.h™; Q = 4,30 kg.h™]

3. Serid’te prstencovy dopiédaci stroj D75/A tak, aby jeho skute¢na produkce byla 48 kg
za 1l sménu (1 sména = 8 hodin). Na stroji se vypiada prize jemnosti ¢m 40; jemnost
préstu Tpag = 500 ktex; piizi je udslovan zékrut podle an, = 75 ktex?>m™. Stroj ma
120 vieten a koeficient vyuZiti stroje h =85 %. Setid’te pratah a strojovy z&krut na
tomto stroji. Pro setizeni pouZije vyménné femenice Ad; = 178 mm; A, = 151 mm.

[Toiize =25 tex; PC 20; Mcz—32 za MC3—36 z, nebo M, =49 za M& =54 z

Vou= 39,22 mminY Z=877m?%; n,= 10757 min pro Mz =50za Mz =42 znebo

Mz =32zaMz = 66 z Q 101836,8 m.h™; Q=4,28kg.h™ resp. Q_=102412,8 m.h?;

Q=4,30kg.h?]
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3.5.2 SERIZENi ROTOROVEHO DOPRADACIHO STROJE BD 200RN

Na rotorovém dopiédacim stroji se realizuji nadedujici procesy:
1. ztencovéani (zjemnovani) pramene najemnost vysledné piize — ojednocovanim a
nasledné cyklické druzeni do vlakenné stuzky
2. zpevnovani vlakenne stuzky trvalym zakrutem
3. navijeni ptize nacivku s kiiZzovym vinutim

Podl e vySe uvedeného se proto na tomto dopradacim stroji sefizuje:
@ pratah celkovy —pro zgjisténi poZzadované jemnosti prize
@ za&krut strojovy — pro zgjisténi potiebného poctu zakrutt
@ navijeni piize — pro zgji&éni potiebného tvaru atvrdosti kiiZzové civky

Na rotorovém dopiédacim stroji BD 200 RN jsou pro serizeni vy3e uvedenych veli¢in meny:
@ menapratahu MP apiesouvac (vymeénny pievod) — regulace rychlosti podavaciho

vélce

ména zakrutu — MZ — regulace rychlosti odvadéciho vélce

ména navijeni MN — regulace rychlosti navijeciho valce — tvrdost ndvinu

vymeénné femenice elektromotoru Ay, By, Ry, Vx — celkové zrychleni, nebo zpomaleni

v3ech ¢adti stroje

[SRORWN

3.5.2.1 Technologickeé vypocty stroje BD 200 RN

Vypodet obvodovych rychlosti vale¢ka
Podavaci valetek (pv):

Vey =P gy 2Npy =P >y >Ny Ylgvz. py

Vo, =P 20,0253x20505x x a2 3L ,83,C 31 19,29, 3 _1g67.439x AC
B, 17 59 MZ 63 D MP 12 29 48 B, XD *MZ AMP

Vey (1) =(0,184, 2183)m>min™ - polohapresouvace |
vpv(ll)= (0,076, 0,899)m>min'1- poloha presouvace |l

a Pozn.: M¢énami C, D jsou mySena ta ozubena kola, ktera se dostavaji do zdbéru
v z&vidosti na poloze presouvace (vymeénny ozubeny prevod: zj neb014199)

Vydéesavaci valeéek (vv):
Viy =P Xy, M, =P Xy g v X gnw
Vi, =P >0,0634450 %1 = 12,214/,
235

W, = (969,64; 1162,59; 1355,54; 1548,5) mxmin™
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Vysvétlivky:

PV ...
VvV ..
Ro ...
oV ...
NV ...

.. mé&na pratahu

.. mé&na zakrutu

.. mé&na navijeni

.. vyménna femenice
.. vyménna femenice

podavaci valec

rotor (¢ 54 mm)
odtahovy vilec
navijeci valec

ELM1,2 ... elektromotory

ES ..
EB ..
SP ...
A\
PR ...

elektromagneticka spojka
elektromagneticka brzda
sbéral ptize

80
vycesavaci valec (¢ 63 mm)

. ventilator
presouvac v :IT{ o
] I, = 1450
[1/min]
IN=2,2kWELM 1
n, = 2950
[1/min]
n, = 2950 N =10 kWlgLm 2
[1/min] H/(I) 18 J¢ 18
N =10 kW| =5 = = —i R,
‘ijo —Ro >t o o —4
(I) 25,3 (I) 25’3
29 PVJEERlVV PVUES
T v,
s o $235 {450 ELM 1
o ot VS
29 8T 3 agt 3 [1/min]
N=2,2k
—x i g o
A —¢125 Ry.. vyménna femenice rotori
$ 150 (¢ 183 mm; ¢ 217mm; ¢ 241mm )

... vyménna femenice vycesavacich valct

(¢ 79,4 mm; ¢ 95,2 mm; ¢ 111 mm;

® 126,8 mm)

Obr.8: Kinematické schéma rotorového dopradaciho stroje BD RN
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a Pozn.: ¢astéji se uvadi pouze otaeky vyéesavaciho valce:
Ny = Nep Mot =145o><% =61,7%, =(5000; 6000; 7000; 8000)min™*

Rotor (Ro)
V3 =VR =p )dR )nR =p )dR )nELMZ >IELMZ—R

= p 0,054 2950 x% =278xR

v, = (5088 ; 6033 ; 6700) m xmin™

kde: dg ... pramer rotoru [mm]
Nk ... Ot&Sky rotoru [min™]

a Pozn.: vzhledem k tomu, Ze s obvodovou rychlosti rotoru se pfi vypoétech témér
nepracuje, uvadi se ¢astéji jeho otacky:
Ny = Ng =Neyp Aervar = 2950)(% =16389R,

n, = (30000; 35500; 39500) min"*

Odtahovy valec (odtahova rychlost)
Vy =Voy =P 2dgy *Noy =P *doy N Temzov

v, =p #0,065:0950 X2 x [ xd2 3L 24,09 100 _ 5115040 A
B, 17 50 MZ 24 51 100 B, XMZ

= (16,68, 76,69) mxmin*
Navijeci valec
Viw =P Xy Xy, =P Xy MNgyo Heva
A *MN

= p xd,,, X950 X% Ax 7 12 31 24 69 100 MN 19,269
B, 17 59 MZ 24 51 79 139 B, xMZ

= (15,34, 76,83) mxmin’

Vypoéet prataha — diléich, pratahu celkového:
Vypodet dil¢ich priataha mezi jednotlivymi ¢astmi:

mezi podavacim a vyéesavacim valcem:
P _P _VW _p >dW >1]NV — dW>nELMl>IELM1-W
1= TPv-w T - - :
VPV p >dPV >q’1PV dPV >q’1ELM2 >qELM 2-PV

Ing. Petra Jirdskova; Ing. Eva Mouc¢kova, Ph.D. KTT, 2007



Vypocéty v piadel nické technol ogii 81

V

X X
P = 006314450 235 — 0,00654% V. B xMZ xMP>D
1
0025309505 x 7 2 31 ,83,C 31 19,29 3 A C

B, 17 59 MZ 63 D MP 12 29 48
(4441, 8414,67) pro polohu presouvacel
(107852, 20434,62) pro polohu presovacel|

R
R

mezi vy¢esavacim valcem arotorem:

- - p)dR>nR = dR>nELM2>iELM2-R
PZ I:)W R :
>(jW )q]VV dW mELMl >1ELM 1-wW

540950 X X R
P, = —\}8 =228x X

63>4450 %X Vx

235
=(3,28, 6,91)

mezi rotorem a odtahovym valcem:
doy
P=Prov = dov MR ov
R

63 18 A 12 31 24 69 100

P== =7376%— %

*"54 R B, 17 59 MZ 24 51100 '° R, xB, MZ

P, =(0,00241, 0,0146)

mezi odtahovym valcem a navijecim valcem:

dy .
P4 = I:)OV— NV :ﬂ)qOV— NV
ov
p, = 20 MN _ 5107402 0N
65 79 139

P, =(0,92, 1,002)

Pritah celkovy — z diléich pritahi:

Vypocet prutahu celkového z dil¢ich je pro tento stroj sloZité a obtizné realizovatelné.
Kromé uvedenych dil¢ich prataht dochazi na stroji vlivem vedeni viaken proudem vzduchu
k dalSim prataham, které ale nelze vypocitat pomoci kinematického schématu, jde o pratahy:

@ mezi vycesdvacim vacem a vlakennym tokem ve vzduchovém kanau
@ mezi vzduchovym kanalem a sbérnym povrchem rotoru
@ mezi sbérnym povrchem rotoru a sbérnym bodem (bod, ve kterém dochazi k tvorbé
piize)
Pro sefizeni celkového pratahu se pouziva pratah celkovy z prevodu stroje mezi podavacim
a odvadécim valcem.
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Pritah celkovy z prevodi stroje:

Vzhledem k tomu, Ze pratah mezi odtahovymi a navijecimi Véalci je témei rovny 1,
uvazujeme celkovy pratah na BD stroji jako pritah mezi podavacim valeckem a odtahovymi
vélci. Mezi odtahovymi a navijecimi valci uz k pratahu nedochézi, pouze se jim upravuje
tvrdost ndvinu vysledneé kiiZzove civky.

d
I:)C = I:)PV—OV = o >1PV—OV
PV
65 .48 29 12 MP D 63 24 69 100 MP >D
) = =1133%— —
25373 2919 31 C 63 24 51 100 C

P.(1)=(35123, 90,64) pro polohu presouvacel
P.(11)= (85,3, 220,13) pro polohu presouvacel|

Vypodet zakrutu strojového
Na rotorovém dopiadacim stroji je zakrut strojovy definovan vztahem:
Z.= & = _nR
S
V4 VOV
Pocet zakruta je sefizovén rychlosti odtahového vélce.
Pro tento dopradaci stroj je konkrétni zpis zakrutu strojového:

. R
- Nemz Yeivz R — 18
s 7 12 31 24 69 100
XX x T X

17 59 MZ 24 51 100

P>, Mo Hemz ov p >0,065

o>

Z. =0, 077457 B M2 XBAX Mz

Z. =(390, 2370)m™

3.5.2.2 Serizeni stroje BD 200 RN

Zadani - priklad
Serid'te rotorovy dopiadaci stroj BD-200RN podle nasledujicich parametri:

jemnost pramene T, = 4,2 ktex

jemnost piize To = 29,5tex,

piize méa byt zakrucovana s koeficientem am = 85 ktex?®
Vypoditejte:

a) prutah celkovy aserid’te ho (ménou MP)

b) z&krut piize a sefid’te zakrut strojovy (ménou M2)

c) produkci stroje, jestlize: vyuZiti stroje h = 93%, stroj ma 60 spiédacich jednotek.
Pii vypoctu pouZijte otasky rotorii nz = 36000 min'™.
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ReZeni:
a) Vypocet a sefizeni priitahu celkového:
T, 4200 _
Vypocet pratahu celkového z jemnosti: P = T 295 142,37

Vyjédieni pratahu celkového z prevoda stroje (vypocet uveden v kapitole 3.4.2.1):
3 _ 65 48 29 12 MP C 63 24 69 100_1 33><|\/|ng
253 3 29 19 31 D 63 24 51 100 D

Nechame presouvac v zakladni poloze — polohall:

P. :ZL133><I\/IP>~¢§—;1 =1133xMP

Vypocet mény MP —vychézime z rovnosti pratahu z jemnosti a pievodu stroje:
Pc = PC(OV-PV)
142,37 =1133xMP b MP =125,6 » 126 zubii

Porovnani vypocitané mény MP s rozmezim od vyrobce — ozubené kolo stimto po¢tem zubi
neni k dispozici. Vzhledem k poZadovane velikosti pratahu, nemuZe byt presouvac v polozel,
ale musi byt prepnut do polohy I1. Pro tuto Upravu vypoéitdme ménu MP znovu:

142,37 =2,752>MP b MP =518 » 52 zubi

Znovu porovname vypocitanou ménu MP srozmezim od vyrobce — kolo s vypocitanym
poétem zubu je k dispozici.

b) Stanoveni po¢tu zakruti a sefizeni zakrutu strojového:

Z Phrixova vztahu pro vypocet zakrutu stanovime potiebny pocet zakruti prize:
_ a,°100 _ 85>100 _ 890,30 » 890 m'*

a Pozn.: Pocet zakruta zaokrouhlime nacelé ¢islo

Vypocet meny MZ:
Vychézi se z rovnosti z&krutu vypogitaného podle Phrixe a zakrutu stroj ového:
Zy =Zs
_ R
7 = Nevz Yetvz-r — 18
S

P>y ey Ao ov p>0065xi>l 12 31 24 59 100

B, 17 59 MZ 24 61 100
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Ze vztahu pro vypocet strojového zékrutu pro BD stroj vyjédiime odtahovou rychlost:

z.=% p vy, =%=@=40,45m>min'1

Obvodovou rychlost odtahového vélce vyjadiime ze vztahu (vypocet uveden
v kapitole 3.4.2.1):

V4 = VOV = 2115,944XBA‘XW

X

Prameéry femenic Ay a Bx zvolime dle kinematického schématu. Tedy:
volba: A, = 125 mm

Bx=170,6 mm

v, = 211504x_ 12> 1590.36
1706xMz  MZ

Z vypocitané odtahoveé rychlosti dopo¢itdme ménu MZ:

_ 1550,36 _ 1550,36
v, 40,449

MZ

= 38,329 » 38 zubi

Porovnani vypocitané mény MZ srozmezim od vyrobce — ozubené kolo stimto poctem zubt
je k dispozici.

a Pozn.: V piipadé, Ze ména MZ neni v rozsahu, provedeme jinou volbu femenic
A, aBy.

) Vypocet produkce stroje:
K vypoétu produkce stroje (26) je zapotiebi znét obvodovou rychlost odtahového vace.
Tujsmesi uZ stanovili v predchozim bodé b): v, = 40,8 mmin™

Nyni dosadime do vztahu pro vypocet produkce:
0= v, >T,°h > pv>60 _ 40,8>29,5>60>60°93
10001000400 1000400000

=4,03kg>h

Zavér:

Aby bylo mozné vyrobit piizi jemnosti 29,5 tex se zakrutovym koeficientem
85 ktex”>m™ z pramene jemnosti 4,2 ktex, je tieba do prevodu stroje zafadit vymenné
femenice: Ax = 125 mm; By = 170,6 mm a vyménna kola MP = 52 zubi a MZ = 38 zubi.
Presouvac musi byt v poloze I1. Produkce dopiédaciho stroje je 4,028 kg.h™.
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Priklady k procvidéeni:

1)

2)

3)

Serid'te rotorovy doprédaci stroj BD 200 RN tak, aby byla z pramene jemnosti
Tp= 5,1 ktex vyrobena piize jemnosti Nm 20; pro zakrut pouzijte Phrixiv zakrutovy
koeficient an = 85ktex?*m™;ot&cky rotoru ng = 36000.min .

[T, = 50 tex, Pc= 102, Z = 626 m™ ; ptesouvat v poloze I1; volba: napt. A = 150 mm;
B, = 170,6 mm; v, = 57,508 m.min’t; ména MP = 37 zubi, ménaMZ = 32 zub]

Urcete, jaké vymeénné kolo MP je tieba zaradit do prevodu rotorového dopiadaciho
stroje BD 200 RN tak, aby byla na stroji z pramene jemnosti T, = 5,7 ktex vyrobena
piize jemnosti T, = 20 tex.

[Pc = 285; piesouva¢ v poloze Il — MP = 104 zuba P mimo rozsah; presouvad
v poloze |l — MP = 252 zubt P mimo rozsah Pz daného pramene nelze vyrobit piizi
poZadované jemnosti]

Urcete vyrobnost rotorového doprédaciho stroje BD 200 RN, jestliZe je vyrdbéna piize
jemnosti T, = 14,5 tex, se strojovym zékrutem Zs = 1100 m™. Stroj mé 100 spiédacich
jednotek, vyuZiti stroje h = 95%; otacky rotord n; = 36000 min™. V pievodu stroje
jsou zarazeny femenice A = 125 mm a B, = 170,6 mm. Sefid’te rychlost odtahového
vélce ménou MZ.

[v4 = 32,727 mmin™; MZ = 47 zubii; skutetna v, = 32,987 mmin™. Q = 2,7 kg.hod™]
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