MUSZAKI FEJLEZTES

Fejlesztések a sikhurkologépeknél

Zoles Jozsef
okl. gépészmérnok

Kulcsszavak: Sikhurkolas, Cotton-gép, Puldverkétés, Kaendler cég

A szamitogépes (elektronikus) vezérlések elterjedése
a kotégépeknél nem hagyta érintetlentil a sikhurkologeé-
peket sem. Mint ismeretes, ezeknél a gépeknél korabban
lancos majd lyukasztott papirszalagos vezérléberendezé-
seket alkalmaztak. Ezek a vezérléberendezések meglehe-
tésen megndvelték a méretnagysag valamint a mintaval-
tasok iddsziikségletét, igy ezeknél a muveleteknél tete-
mes allasidékkel kellett szamolni. A szamitogépes vezér-
l6berendezések létrehozasaval lehetéség nyilott arra,
hogy a régi gyartasu gépeket ezzel az 1ij technikaval sze-
reljék fel, megtartva a szemképzé eszk6zok régi mozgato
mechanizmusait.

Az szamitégépes vezérléberendezések muikddtetésé-
hez meg kellett oldani a szamitoégépes mintakészitést (a
gép vezérléséhez sziikséges parancsokat), amelyeket az-
utan megfelel¢ adathordozékon (diszken) régzitve lehet
beolvasni a gép vezérlését végzé ,fedélzeti” szamitdogépbe.

A szamitogépes vezérlés lehetdvé tette a régi gépek-
nél a kotottaruk eléallitasanal az un. szekvencialis gyar-
tas bevezetését. Ennek elvi abrazolasa lathaté az 1. ab-
ran. Az eleje rész elkészitése utan a gép kezeléje leszedi
az elkészult idomlapokat, alap-
helyzetbe allitja a hata rész ko-
téséhez szukséges szemképzé
eszkozoket, a fedélzeti kompu-
teren beallitja a hata rész hur-
kolasanak inditéprogramjat,
majd az automatikus szem-
atakaszté berendezéssel min-
den szemképz6 hely (munka-
egyég, fontur) tdire atakasztja
a bordasszegélyt.

A hata rész elkészulte
utan hasonlé muveleteket vé-
gez el az ujja részek elkészité-
séhez is.

A sikhurkolégép-gyartok
az 1j gépek kifejlesztésénél a
szamitogépes vezérlés mellett
felhasznaltak a szervomotorok
altal nyujtott lehetéségeket is.

A szervomotorok megjele-
nése lehetévé tette, a sikhurko-
logépeket gyarté cégek sza-
mara, hogy a gépek vezértenge-
lyét, valamint a fontosabb
szemképzd eszkozok mozgata-
sat (fonalvezetdk, lengdlakat,
fedoétak stb.) ezek felhasznala-
saval oldjak meg.

A 2. abra a fonalvezetd sin
mozgatasanak megoldasat
szemlélteti szervomotor alkal-
mazasaval. A 3 fonal lefejtését
a csévérdl valamint eljuttatasat
az 5 fonalvezetd sinen levé 4 fo-
nalvezet6h6z az 1 motor végzi,
a 2 dérzstarcsa utjan. A 7 szer-
vomotor mozgatjia az 5
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ya 2.abra

fonalvezetésint a 6 fogazott hajtoszij titjan, amelynek fo-
gai az 5 fonalvezetésin fogaihoz kapcsolédnak, igy a 8 tu-
agy tuihez egyenletes sebességgel torténik a sztikséges
mennyiségt fonal bevezetése.

Hasonlé megoldast alkalmaznak a 3. abran lathaté
9 leng6lakatok mozgatasanal is, ahol a 11 szervomotor a
12 fogazott szij itjaAn mozgatja a 10 fogazott sint.
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A 4. abra a 13 fedéttik (deckerek) oldaliranyd moz-
gatasat szemlélteti, amit a 15 szervomotor a 16 fogazott
hajtoszij és a 14 fogazott sin kapcsolodasa utjan végez el.
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A fedé6ttik oldaliranyt mozgatasara egy masik meg-
oldast mutat be az 5. abra, ahol a 15 szervomotor a 17
csavarorson keresztil végzi a 14 sin, ezaltal a 13 fed6tuk
oldaliranyu elmozditasat.
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A szervomotoros hajtasok alkalmazasaval az egyes
eszk6zok mozgatasanak sebessége a régi mechanikus
(excenteres) megoldasoknal lényegesen egyenletesebb
lett. Ezt mutatja be a 6. abra.
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Az elektronikus vezérlés és a szervomotorok felhasz-
nalasaval szerkesztette meg sikhurkologépét, ,Super-
cotton” néven, a Karl Mayer textilgépcsoporton beltill mu-
kodo Kaendler cég. A gép fényképe a 7. abran, a fedélzeti
computer képei pedig 8. és a 9. abran lathatok. A gép
szemképzb eszkozeinek egymashoz viszonyitott elrende-
zési vazlatrajzat a 10. abra szemlélteti.

Bordasszegély készitésére ez a gép nem alkalmas,
erre egy kulén gytijtéféstire dolgozo sikkotdégépet kell al-
kalmazni. Errél a gyujtéféstirél a bordas szegélyeket a
gépkezelének kell kézzel atcstisztatnia a sikhurkologép
szematakaszto fésuire, majd ezeket a féstiket egy szalli-
toberendezésre helyezni. Ez a szallitoberendezés viszi a
szematakaszto féstiket az egyes munkaegységekhez (fon-
turokhoz), ahol azutan a sikhurkolégép horgastiiire a
szematakasztas mar automatikusan toérténik.

10. dbra.
1-6: fonalvezetdk, 7: deckerberendezés vezetdk,
8: konturdecker, 9: decker, 10: felsé petinetdecker,

11: alsé petinetdecker, 12: horgas tu, 13: tudgy, 14: szemleverd
platina, 15: szemleverdplatina-agy, 16: hullaémosité platina,
17: hullamositéplatina-agy, 18: présél, 19: megadllito léc,

20: hullamositéplatina-csoport mozgato, 21: lengdlakat vezetd sin,
22: lengdlakat, 23: lengdplatindk, 24: lengbplatina vezeto,
25: lengdplatindkat régzitd rugok, 26: tartégerenda

A gép mintazasi lehetéségei harom csoportba so-
rolhatok:

e kontarvariaciok,

e szinvariaciok,

e szemszerkezeti variaciok.

A felsorolt mintazasi lehetéségek a 11.abran latha-
tok.

Kontur
varidcidk

Tetszdleges
szimmetrikus
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Kontur és gzerkezeti (str.)
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Csikozort 2opt /
max 6 szinnel ™ mintdk
;:;a:ﬂa Nagyfeliletd

. —  petinet
fonalvezetdvel mintik

Szemnagysig

Specidlis [ valtasos

feladatokhoz varidcisk
Specislis
feladatokhoz
felilplatirozds
"~ egy fonallal

egy
fon.vez.sinen
t&bb
fonalvezetdvel
(Ballentyne,

Tartan)

A mintazasi lehetéségeket elésegitik az alkalmazott
fé6bb technikai megoldasok:

e a gép vezértengelyének forgatasat szervomotor
végzi, amely a hullamositas folyamata alatt allandé se-
bességet biztosit,

e minden fonalvezeté sin mozgatasa sajat szervo-
motorral torténik,

e ugyanez vonatkozik a kontur- és petinet-fedé-
tik (deckerek) mozgatasara is,

2 k11604118
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Aszimmetrikus
forma

11.abra
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Konturdeckerekkel mlnden murn

raglinforma és V nyakforma kaegySégheZ (fonturhoz)
kialakitdsa egy kettds

egy-egy killén mozgatasu
deckerezési folyamatban gy-cgy g

® @ ) konturdecker és peti-

netdecker tartozik,
n . a fonalvezetdk
és a deckerek poziciona-
lasa teljesen Gizembiztos,

e akontur-ésa
petinetdeckerek maxima-
lis oldaliranyt elmozdi-
tasi lehetésége 480 mm .
Ez az érték tobb mint a
hasznos tuagyméret (864
mm) fele,

e  a specialis fo-
nalfektetéses mintakhoz
(pl. intarziamintakhoz)
specialis fonalvezetéket

“1%-b81 a "2" helyre
vald atugrds teljes
sebességgel megy végbe

12.4bra

alakitottak ki,

e programbol vezérelheté a szemnagysagallitas,
szervomotor alkalmazasaval.

A fonalvezeték és a konturdeckerek egyedi mozga-
tasa lehet6vé teszi a 12. abran lathaté V nyakkivagasu,
idomozott eleje rész készitését egy-egy konturdeckerrel
és egy-egy fonalvezetével.

A konturdeckerek az I helyzetbdl a 2 helyzetbe valo
atugrast a gép sebességcsokkentés nélkul hajtja végre.

Petinet (szematakasztasos) mintak készitésénél is
lehetéség van idomozott lap készitésére, ugyanis mig a
konturdeckerek dolgoznak, addig a petinetdeckerek a
hurkolasi tartomanyon kiviilre pozicionalhaték. Ezt a pe-
tinet deckereknek a kotési tartomanyabol kérpalyan valé
kiforditasaval oldottak meg, szintén szervomotorok alkal-
mazasaval.

A petinetdeckerek oldaliranyt mozgasi tartomanya
lehet6vé teszi lyukacsos mintak készitését a teljes idom-
lap feltiletén, mind pulévereknél, mind kardiganoknal.

Kardiganok eleje részének készitésénél — egy fontou-
ron belil — egyszerre torténik a jobb és bal oldali eleje
részek idomozott, mintazott kotése.

A petinetdeckerrel megvaldsithaté mintazasok koziil
emlitést érdemel a 2x2-es fonatolt (copf-) minta készitése,
ahol a szemek ke-
resztezését 9 lép-
cs6ben egy peti-
net-deckerrel végzi

2x2-es zopfminta készitésének
folyamata 5 tavel

szemathelyezések befejezése-
kor a 3 jelt ti1 Giresen marad,
mig a 4 jelu tire kettés szem
keruilt. A kovetkezé szemsor
készitésénél igy mind az oldal-
tukodn, mind a 3 jela tn fo-
nalhullam képzédik amely a
kelmében lyukat hoz létre (10.
mozzanat).

A 15. abra bal oldali ré-
sze fektet6fonallal kombinalt
intarziamintat (Ballentyne-t),
mig az abra jobb oldala fekte-
téfonallal kombinalt csikos
intarziamintat (Tartant) mu-
tat be. Mindkét mintanal a
konturdeckerek teljesen ido-
mozott kotott lapot allitanak
elo!

A kotott lapok mintater-
vezése a cég altal szallitott
szoftver segitségével, szamito-
géppel torténik. Egy olyan
eleje minta amelynek elkészi-
tése kontur- és petinetdec-
kereket, valamint szinvaltaso-
kat is igényel, kb. 120 perc.
Ezutan a minta adatai mag-
neslemezen rogzithetok,
amelyrél az adatok a gép fe-
délzeti komputerébe 1 perc
alatt betolthetok.

A Kaender cég altal gyar-
tott ,,Supercotton” 5022
tipusu sikhurkolégépek
fébb adatai

e Gépfinomsag (gauge,
ejtsd: gédzs, roviditve gg, azaz a
1,5 angol htivelykre — 38,1 mm-
re — szamitott tik szama): 9,
12, 21, 27.

e A munkaegységek
(fonturok) szama: 4, 8, 12, 16.

e Hasznos thagyméret
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el a gép vezérlését
végz6 szoftver. A
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fonturonként: 34” (864 mm).

9 gg finomsagu gépen: 3,8-4,2 sor/cm

A fonalvezet6 sinek szama: 3-6.
Szemsorstirtiségi adatok:
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Rombusz minta fektetett
fonallal (Ballentyne)

( Tartan)
15. dbra

Csikozott intarzia
fektetett fonallal
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12 gg finomsagu gépen: 4,8-5,3 sor/cm

Miszaki adatok:

21 gg finomsagu gépen: 7,0-10,0 sor/cm 16 12 8 4
27 gg finomsagu gépen: 8,0-11,0 sor/cm fontur | fontur fontur | fontur
Hossz (mm) 22 850 18 050 13 250 8450
Szélesség (mm) 1810 1810 1810 1810
Javasolt fonalfinomsagi szamok anyagfajtanként: Magassag (mm) 1935 1935 1935 1935
5 5 3 Netté tomeg (kg) | 14 800 | 11 700 | 8600 4800
yersanyag < %g 5 < 1%g 3 Levegoszikséglet kb. 10 m3/h, 600 kPa
(1 IOn}[eX/X 2) (1ogltex/x 2) Uzemi fesziiltség 380V £ 10%
Gyapia Nm 8/2 Nm 12/2 %ramfagtakv - AC3
(125 tex x 2) (84 tex x 2) zemmi frekven 50 Hz
Nm 7,5/2 Nm 16/2 o
(130 tex x 2) (64 tex x 2) Teljesitmeény 18 KVA
Akril Nm 16/2 Nm 24/2 lgeny
(64 tex x 2) (41 texx 2) A vezérléshez
Terjedelmesitett Nm 14/2 szlkséges fe- DC 24V
akril (72 tex x 2) szultség
Nyersanyag 21 g2 27 g2 Teljesitmény adatok
Nm 28/2 Nm 36/2 Ezek a percben szereplé adatok egy komplett pulo-
(36 tex x 2) (28 tex x 2) verre (eleje, hata, 1 par ujja) vonatkoznak, és a fontur-
Gyapju (g{r}[eio)/( 22) szam alapjan ,visszaszamolassal” keruiltek megadasra,
Nm 32/ bele(’?rtve a szfilfségfes §egédid6}<et is, mint pl. a bordas-
(32 tex x 2) szegélyek felttizése és atakasztasa a tGisorra.
Akril Nm 48/2 Nm 36/2 Bdizistermék:
(21 texx 2) (28 tex x 2)
Terjedelmesitett Nm 56/2 Kereknyaku, 42-es méretti puléver.
akril (18 tex x 2) Anyag 100%-os gyapju, fonalfinomsag: Nm 30/2
Keverékfonal Nm 48/2 Nm 48/2 Szemsorsuruség: 8,3 sor/cm
(75% PVY-HB, (21 tex x 2) (21 tex x 2) W o Tlre st s 3n
25% gyapjt) Eléallitasi id6k (percben):
Terjedelmesitett
poliamid vagy po- Nm 50/2 Nm 6 | 12 fontur | 16 fontur
}iész}er filament- (20 tex x 2) (15 tex x 2) Sima kétés (mintdzat nélkiil)
ona
Fésult pamutfo- 4xNm 100/2 Eleje 1,4 1,1
nal (mako) (4x 10 tex x 2) Hata 1,4 1,1
Pamut, modal Nm 45/3 Ujja (1 par) 2,1 1,5
(22 tex x 3) Osszesen 4,9 3,7
Selyem Nm 40/3
(25 tex x 3) Eleje teljes szélességében fonatolt mintaval
(gﬁelxz 11) Mintas eleje 3,8 2,9
Len Nm 40/3 Sima hata 1,4 1,1
(25 tex x 3) S"ima ujja (1 par) 2,1 1,5
Osszesen 7,3 5,5
Percenként elkészithet6é maximalis e
loketek (sorok) szama: 100/min Felhasznalt irodalom
A percenkénti szematakasztasok ¢ Europaeische Patentmeldung: EP 0 600 263 A2. Elektro-
(deckerezések) szama: nische Steuereinheit fiir Maschinen mit durch
Formakialakitasakor: 50/min hochdynamisch arbeitende Stellglieder synchronisiert geste-
Petinet és fonatolt mintaknal: 40/min uerten Bewegungsablaeufen. (1993.11.16)

A gépek optimalis teljesitoképességéhez
sziikséges munkatermi adatok:

Hoémérséklet:

Relativ légnedvesség:

20°C £ 2°C
65% % 2%

o Karl Mayer cég altal kiadott Sonderdruck: Flachkulier-
wirkmaschine Kaendler-,Supercotton” Modell 5022
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