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Dornier vetulékvivos szovégepek

Orcsik Gézané, Oroszlany Gabriella— BMF RKK DTTI
Szab6 Léaszl6, Szab6 Lérant — BMF RKK KMI

A Dorrnier cég 1950-t6l gyart szévogépeket, 1967-
re kifejlesztett pozitiv vetiilékatadasu vettilékvivés sz0-
végépei széles alkalmazasi tertletiknek kdszonhetdéen
a kulonleges tulajdonsagu szdvetek gyartasaban meg-
hatarozo szerepet toltenek be. Hazdnkban a 70-es évek
elejétél haszndalatosak a Dornier szovégépek, azota a
hanyatlé hazai szévéipar ellenére is napjaink szovodei
beruhazésaiban a cég gépei dénté fontossaguak. A cég
1988-tdl légsugaras szovogépeket is gyart, ezekre is a
széles alkalmazasi tertlet a jellemz6.

A Dornier szévégépekre a modularis felépités a jel-
lemz6 (1. abra), a vettilékvivés és a légsugaras szovogeé-
pek szerkezeti részegységei csak a vetulékbevitel része-
iben térnek el.
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1. &bra. A Dornier szévégépek modularis felépitése

Ugyanez vonatkozik az elektronikai berendezésekre
is, a kulénb6z6 szerkezeteket kuilon-kalon szamitoegy-
ségek vezérlik (CAN-BUS-kommunikacd; Controller
Area Network), amelyek a CAN-adatbusz 6sszekapcso-
lasaval egymasnak is adatokat tovabbitanak. A sz6vé-
gépek kulonbozé elektronikus vezérlésu részekkel tet-
szés szerint bévithe-
ték, cserélheték (pl.
Disk-O-Leno - Pneu-
ma-Tucker-re).

A szovégép elekt-
ronikus jelei a
DialogPanel-en megje-
lenitheték, kétiranyu
adat-cserét tesz lehe-
t6vé a szovogép és a
kezelé kozott (2. ab-
ra).

A Dornier vetu-
lékvivés szovégépeket
kezdetektél a merevkaros fogofej-mozgatds, a vetulék
szaddkdzépen vezérelt atadésa jellemzi (3. 4bra), ami a
vetulékek széles skalajanak — ha a kotés lehetévé teszi,
egyidejuleg tobb vetUlék is - biztonsagos bevitelét teszi
lehetéve.

A Dornier vettilékvivés szovégépen a fogofejeket bu-
tyokparos mechanizmusokkal lengetik, a karokat a

2. dbraDornier DiangPaeI

géphéazban vezetik
meg, nem lengenek
egyutt a bordala-
daval.

Az atadd (bal
oldali) fogodfej két-
agu, villas kiképzeé-
su, fogocsipesze
rugos szoritasu. A
fogofej csipeszeket
a fogofejek megha-
tarozott helyzetei-
ben a szélsé és a
koézépsé  csipesz-
nyitok a rugok
ellenébe nyitjdk. A
csipeszeket a lap-
rugoék zarjak, els-
feszitésuik Aallitha-
16.

Az atvevé fogo-
fej és csipesze is
egyagu, amely az
atado csipesz villa-
agai kozott fogja
meg és veszi at a
vetuléket. A fogofe-
jeket a karbonszal
er6sitésti  karha-
zakba eléfeszitett
fogaslécekkel kap-
csolédd fogaskere-
kekkel hajtjak (4.
abra).

A vetuléket li-
neéris motorral
mukodtetett elekt-
ronikus vezérlési
vetulékvaltok (5.
abra) helyezik a
nyitott csipeszi
bevivé fogofej ha-
tasaba (6. abra).

A butyodkpéaros
mozgatasnak  ko-
szonhetéen a vetU-
lék megragadasa-
kor a fogoéfej sebes-
sége kicsi, ezaltal a
vetulékrandulasi
er6 csokkenthetd.
A vetllékolld me-
chanikus mukod-
tetésu.

Az atvevé fogofej mozgasfazisa az atadéhoz képest
korabbi, amely szadk®zép helyzetbe érkezve nyitott
csipesszel véarja a vetiléket, majd atvétel alatt egyutt
fogva a vetUléket a bevetés irdnydba mozognak, igy
szadkozép helyzetben a vetlilék sebessége nem csokken

6. abra. Kivalasztott vetilék
megragadasa
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7. &bra. Szinuszos (A) és butydkparos (B) fogofej-mozgatas
sebességjellege és a vetilékbeviteli htzéers alakulasa

nullara (stafétaszerti vettilékatadas). Ezzel szadkdzép
helyzetben is biztosithat6 a vetllék feszessége, ami a
zavartalan vetllékkezelés ill. vettilékatadas eléfeltétele
(7. &bra).

A Dornier vetulékvivés szovégép hajtasanak kine-
matikai vazlatat a 8. 4bra szemlélteti. A fémotor az
elététtengelyt elektromagnes mukodtetésti tengelykap-

8. dbra. A Dornier vetiilékvivés szévégépek hajtdsanak
kinematikai vazlata.
1 - elététtengely, 2 - fétengely, 3 - bordalada, 4 — bordalengeté
butydkpar, 5 - fogéfejlengetd biitydkpar, R —kulisszaiv sugara 6
- vetiilékvivé kart lengetd gérgés szégemeld, 7 — kulisszas hajto-
kar, 8 — fogasiv és fogaskerék, 9 — kérmds tengelykapcsol6, 10 —
kupfogaskerék-par, 11 - homlokfogaskerék-par, 12 - fogokar
hajté fogaskerék, 13 - fogékar
csolon és féken keresztiil hajtja. Az el6téttengelyroél
azonos lassito attétellel hajtjak a fétengelyt és a fogofej-
lengeté butykok tengelyeit. A fétengelyen rogzitik a
bordaladat lengeté butydkparokat és a fogéfejek csipe-
szét szadkozépen nyito bitykés mechanizmusokat.

A fogokarok lokete a kulisszaban a kulisszakd
helyzetét valtoztatva allithatd. Loketéllitaskor a fogofe-
jek kozéphelyzete valtozatlan, mivel a fogéfejek szadko-
zép helyzetében a kulisszaiv (R) a kulissza hajtérad
csuklépontjaval centrikus helyzeti. A karok hajtasat a
vettlékkereséskor pneumatikus mukodtetésti tengely-
kapcsolokkal szétkapcsoljak. A beflizési szélesség val-
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tozdsakor a karok
lokethelyzete szad-
kozépre szimmetri-
kusan  egyszertien
allithaté, ami kulo-
ndsen jacquard-
szOvés esetén nagy
jelentéségu.

A fogoOkart a ko-
rabbi megoldasu
gépeken nyomaogor-
gbvel szoritottak a
hajtofogaskerékre, a
jelentés ranyomoé
erd és a vezetégorgd
valtakoz6 forgasira-
nya a fogofej-karok
kopasat okozta.

Az Gjabb megol-
désnal a hajtokar
levego-
csapagyazasu, fo-
gaskerék folott elhe-
lyezett vezetécsusz-
kdban dn. ,nyomoé-
zsebet” alakitanak
ki (9. &bra). A nyo-
moézseb kb. 6 bar
nyomasu levegével
szoritja le a fogokart
a hajtoéfogaskerékre,
a légvezeté kozotti
kis rés beallitdsaval

érintke-
zés(kopas)mentes,
biztonsagos fogo-
kar-vezetés valdsit-
haté meg.

A szadnyilasban
a biztonsagos meg-
vezetést a fogofej
bordédhoz és a bor-
datalphoz eléirt
mérték hozzaszori-
tasaval érik el, ami
a vezetécsé helyze-

- XY A
9. dbra Fogokar pneumatikus
ranyomasa a hajtokerékre

10. abra. A fogofej-csipesze
vezérlése szadkdzépen

=5~ .
11. abra. A vetulék elengedése az

atvevd fogéfej dltal

tével allithaté be, ‘
amelyben a fogofej : ‘

végeére szerelt 12. abra. Biityokparos bordalenge-
csuszkat vezetik tés vazlata

meg. A karokat

oldaliranyba tovabbra is gorgékkel vezetik. Szadkozé-
pen a fogdfejek csipeszének nyitasat butykés mecha-
nizmusokkal vezérlik (10. abra), igy a vetlulék biztonsa-
gos atadasaval a fonalak széles tartomanyanak beveté-
sére van lehet6ég.

A fogofejek még nyitott szadhelyzetben lépnek ki a
nyilasbol ,nyitott szadas vetilékbevitel” (11. abra), a
vetlléket a korabban zar6dd vendégszegély vagy az
elektronikusan vezérelt tarcséds szegélyképz6 dreher
lancai megfogjak, majd az atvevé fogofej csipesze a
nyitbmechanizmus hataséara engedi el a vetuléket.

Fogofejek a borda hatsé nyugalmi helyzetében vetik
be a vetliléket (12. abra). A bordat és a fogofejeket is
butytkparos mechanizmusok lengetik, igy a technolo-
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15. abra. Dornier szévégépek hajtasa
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giai igényeknek legmegfelelébb mozgaslefolyas valdsit-
haté meg (13. abra).

A szovégépen a lancadagol6 és a szovethuizé hajta-
sa elektronikus vezérlésu (14. abra), ami az egyszeru
bedllitas és az inditasi csik elkertlése szempontjabol
donté fontossagu. A lanc-fesziiltség a szévet oldalon is
mérhetd. Igény esetén lehetdéség van az iranyitéhenger
kényszerhajtasu lengetésére, amivel a szadképzési

16. abra. A Dornier szévégépek hajtoszerkezetének
mitkddési vazlata
1 - elétét tengeéy, 2 — harang, 3 — forgorész-tarcsa, 4 -

kuplungtarcsa, 5 - kuplungmagnes, 6 — ékszijtarcsa, 7 —
lenditétarcsa, 8 — féktarcsa, 9 — fékmagnes, 10 - hézagolé

lemez, 11 - vetiilékkeres6 motor, 12 — régzité csavar, AX —
hézag (0,3-0,5 mm), H - hajtas, F, V - fékezés, visszakere-
sés elmozdulds, M — mechanikus réafeszités a régzitéshez, E
— érzékelb a szabadon futé rész fordulatszamdnak megha-
tarozéasara, Pm — permanens magnes, 13 - feszitécsavarok

lancfeszlltség-ndvekedés vaszonkotés esetén csok-
kenthetd.

A szovégépeket nagy gyorsulassal célszert inditani,
ami az inditasi csik kiklUiszéboélése szempontjabol dontd
fontossagu, a szdévégép bordabeveréskor elért szogse-
bességének megkozelitéleg Uzemi fordulatszamunak
kell lennie.

A szovogép Utizemi fordulatszama a hajtomotor ék-
szijtarcsajanak csergjével valtoztathatd. Frekvenciaval-
toval felszerelt szovégépen a fedélzeti szamitogépen
programozva vezérelheté a hajtémotor fordulatszdma
mukédés kézben a mintaelemen belil is, nyolc ktlén-
bozé Gzemi sebesség adhaté meg a hajtétarcsa atméré-
je altal meghatarozott maximalis fordulatszam tarto-
many alatt.

A Dornier légsugaras és vettlilékvivés szovégépek-
nek viszonylag révid id6é alatt, kis fétengely-
szogelfordulason beldl (kb. @=150°-0s), pozicionaltan,
eldirt helyzetben kell megallnia, ami gyors reakcioidejQi,
intenziv fékhatassal érhet6 el.

A Dornier szovégépek pozicionalt leallitisat ugy
érik el, hogy a szovogép leallitasi helyzete el6tt egy
elektromos szinkronjelhez a fékezés bekapcsolasi hely-
zetét keésleltetik. A késleltetés mértéke a szovégépalla-
pot (fordulatszam, nylstszam, fékallapot stb.) flggvé-
nye (15. abra).

A Dornier szoévégépeket elektronikus vezérlésu,
elektromos mukodtetést tengelykapcsolo-fék egységgel
(KBK-Kuplung-Bremse-Kombination) hajtjak (16. abra).
(A régi gyartasu vettlékvivés Dornier sz6végépek csak
elektromagneses muikodtetésti fékkel felszereltek, a
szovégépek tengelykapcsold nélkuli kozvetlen hajtasu-
ak.)

Az UGjabb gyartasu Dornier légsugaras és vetulékvi-
vés szovégépeken az inditdskor a meredek felfutast
egyrészt a magas fordulatszamu el6téttengelyre helye-
zett nagy sugaru és tomegu (55 kg), ezaltal nagy tehe-
tetlenségi nyomatéku lenditékerék mozgasi energigjaval
érik el, masrészt a szovogép inditasi szakaszat megel6-
z6 Uresjaratban a két péluspard motort egy polusparu-
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ra atkapcsolva a
szabadon futé len-
dité részek fordu-
latszaméat az Gzemi

fordulatszdmhoz
képest kb. 120 %-
ra talpérgetik. Igy
a szabadon futé
részekben felhal-
mozott energiaval
és a nagy nyoma-
tékot atvivé ten-
gelykapcsoloval kis
szbgelfordulas alatt a szovégépet egy ttemben kb. fél
fétengelyfordulaton beltll gyorsitjak fel az tizemi fordu-
latszamra.

A féktarcsa és a forgorész-tarcsa kopasa miatt a
kuplungtarcsa kozotti rés (Ax) névekszik, igy a reakcio-
id6-ndvekedés a késleltetési id6 csokkentésével kom-
penzalhaté a szovégép eldirt leallasi helyzetének eléré-
séhez. A késleltetési id6t O-ra csokkentve, a kopas
okozta rés novekedése a hézagolo lemezek kivételével
ujra lecsokkentheté, igy 1Ujbol megvaldsithatd a
pozicionalt helyzet(i le4llitas. Az 6sszes hézagol6 lemezt
kivéve, és a késleltetési id6t is O-ra csokkentve a sz6vo-
gép mar csak a pozicionalt leallitasi helyzet utan allit-
haté meg, akkor a tengelykapcsol6—fék egységet (KBK)
ki kell cserélni.

Az inditbgombot benyomva a szdvégép inditasa
el6tti szakaszban nyitott kuplung helyzetben el6szor a
szabadon futd részeket a megadott fordulatszamra (kb.
az Uzemi fordulatszam 120 %-ara) felgyorsitjak. Ezt
kovetéen a szovégép inditdsakor a kuplung-méagnest
hazé, mig a fék-magnest nyomod hatassal gerjesztve a
forgorész-tarcsat a kuplungtarcsahoz szoritjak, igy a
tarcsafeltiletek 0sszenyomasabol keletkezé nagy surld-
dé-eré nyomatékaval gyorsitjak fel a szévigépet.

Az Uresjarati és a felfutast koévetdé szovési periodu-
sokban a lenditétarcsa fordulatszamat egy indukcios
jeladés fordulatszammeérével ellendrzik, ezaltal a szuk-
séges megnovelt Uresjarati fordulatszam meghataroz-
hato.

Szovogép megallitAsakor a fék- és kuplung-
magneseket ellentétesen gerjesztik, igy a forgdrész-
tarcsat az allo féktarcsahoz szoritva a szovégépet nagy
surléddé nyomatékkal fékezik.

Vetulékkereséskor a szovégép a visszakeres6 mo-

17. abra. Drebfabric technolégiaval
eléadllithaté szévetszerkezet

18. abra. Rovidre visszahajtott szdvetszegély kialakitasa
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torral a gerjesz-
tett fékmagnesen
keresztul lassu,
un. kadsz6 menet-
ben vissza- vagy
elére forgathato.

A Dornier cég
egyik sikeres
fejlesztése a
félforgé  fonalas
dreher an.
EasylLeno
Drebfabric technolégia, amely nytstok nékul tus rend-
szerrel kulénleges stabil szdvetszerkezet eléallitasat
teszi lehetévé (17. abra).

Vettlékvivés szovogépre a kifejlesztett mechanikus
szegélyhajtogatoval nagyon révid (10 mm) visszahajtas
valosithatdé meg, ami névbeszové jacquard-géppel ki-
egészitve maradéktalanul megfelel a divatos szdvetsze-
géllyel szemben tamasztott igényeknek (18. abra).

A Dornier merevkaros szévégépek erdéssége a ro-
bosztus felépités, a biztonsagos mukodés, nagy minta-
zasi lehetdség, ezért kulonleges muiszaki szdvetek (19.
abra) és nagy mintazatu butorszévetek (20. abra) gaz-
dasagos, jO mindségli gyartasat teszi lehetévé. A
Dornier vetulékvivés  szovogépek  kozel 40%-at

19. dbra. Szénszal bevezetése

2. fr—

ke e

20. &bra. Nagy mintazatu batorszovet gyartasa
jacquard-géppel szerelik fel, Staubli LX3202 tipusu
gépet 24 000 platinaval felszerelve széles, surti szove-
tek esetén is egyedi lancvezérlés valdsithatdé meg. A
kotésmintazas teljes szabadsagan tulmenden a szovet-
szélesség is tetszélegesen valtoztathato, mivel a zsinér-
zat szovégép-kozépre szimmetrikus elrendezésd, és a
sz€lsé zsinorok kikapcsolhatok, a fogofejek, a vettilék-
kivalasztok, a vettilékollok és a szélképzdék szimmetri-
kusan utan allithatok. A gép zart és nyitott szegélykép-
zésre is gyorsan viszonylag egyszeruien atszerelhetd.
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