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W oparciu o komputerowy model procesu dziania dokonano
identyfikacji warunkow procesu dziania podczas kontrolowanego
przeciqgania zwrotnego nitki w strefie dziania na szydetkarkach.
Badania przeprowadzono dla ksztattek liniowych i nieliniowych
0 ograniczonej wysokosci wynoszenia igiet w strefie dziania dla
klasycznej techniki dziania i techniki dziania typu Relanit. Na kom-
puterowej szydetkarce pomiarowej dokonano weryfikacji ekspery-
mentalnej wynikéw badan obciqzen nitek w strefie dziania oraz
wrazliwosci dtugosci wrabianej nitki na zmiane napie¢ wstepnych.
Zdefiniowano parametry konstrukcyjne optymalnych zarysow
ksztattek dla klasycznej strefy dziania i strefy dziania typu Relanit.

1. WPROWADZENIE

Podstawowym zjawiskiem wystgpujacym w strefie dziania na szydetkar-
kach jest przeciaganie zwrotne. Polega ono na przeciaganiu nitki z oczek zawie-
szonych na iglach wynoszonych do oczka formowanego na igle spychanej. Zja-
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dr hab. Krzysztof Kowalski, prof. PL.
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wisko to powoduje, ze ruch przedzy w strefie dziania odbywa si¢ w dwéch prze-
ciwnych kierunkach, tzn. od strony wodzika zasilajacego iod strony oczek
uprzednio utworzonych. Zjawisko przeciagania zwrotnego zostalo zauwazone
1 zasygnalizowane w pracy Dalidowicza [1]. Pierwsze analityczne ujgcie tego
zjawiska w oparciu o zasady mechaniki statycznej znajduje si¢ w pracach Knap-
tona 1 Mundena [2, 3] oraz Lawsona [4]. Dalsze badania odnosily si¢ do analizy
zarysOow ksztaltek w strefie dziania i prowadzone byly w celu wytypowania ta-
kiego zarysu, ktéry zapewnilby najbardziej korzystne warunki formowania
oczek. Jednak badania te dotyczyly ksztaltek, ktére zapewnialy wystepowanie
ciaglego przeciagania zwrotnego, tzn. trwajacego do konca cyklu formowania
oczka oraz takich, ktére eliminowaly zjawisko przeciagania zwrotnego. Zasto-
sowanie na maszynie ksztaltek gwarantujacych wystgpowanie zjawiska przecia-
gania zwrotnego powoduje powstawanie podczas procesu dziania sit w nitkach o
stosunkowo niskich wartosciach. Niekorzystna cecha takich zaryséw przejawia
si¢ tym, iz przy stalonapigciowym podawaniu przedzy wystepuje duza wrazli-
wos¢ dlugosci wrabianej nitki na zmiang¢ parametréw technologicznych procesu
dziania, szczegblnie na zmiane¢ napig¢cia wstgpnego nitki. Profile ksztattek elimi-
nujacych zjawisko przeciggania zwrotnego zapewniaja minimalny wplyw para-
metréw procesu dziania na dlugos¢ wrabianej nitki, ale jednoczesnie powoduja
powstawanie maksymalnych obciazen nitek w strefie dziania. Takie zarysy sto-
sowane sg podczas wytwarzania wyrobéw odpasowanych, poniewaz pozwalaja
zachowac powtarzalnos¢ wymiaréw produkowanych wyrobdéw [5].

Biorac pod uwage¢ powyzsze waznym wydaje si¢ zaprojektowanie takiego
profilu ksztaltki, ktéry taczylby jednoczesnie zalety zarysu bez przeciagania
zwrotnego i zarysu z przeciaganiem zwrotnym, a eliminowatl niekorzystne ich
cechy. Zarysy ksztaltek w strefie dziania do chwili obecnej nie sa ujednolicone.
Analiza istniejacych zaryséw ksztaltek w strefie dziania na szydetkarkach wyka-
zala, ze nie zapewniaja one optymalnych warunkéw procesu dziania z punktu
widzenia szczegélowych kryteriéw optymalizacyjnych. Dowodzi to niewystar-
czajacego stanu wiedzy w zakresie identyfikacji i optymalizacji warunkéw pro-
cesu dziania na szydelkarkach.

Optymalizacja zaryséw ksztaltek w niniejszej pracy wykorzystuje zalety
kontrolowanego przeciagania zwrotnego (niskie obciazenia nitek w strefie dzia-
nia), a jednoczesnie zapewnia minimalny wptyw parametréw technologicznych
na dlugos¢ przedzy w oczku. W tym celu zostaly przeprowadzone badania sy-
mulacyjne procesu dziania w oparciu o model komputerowy procesu dziania,
po uprzednim wyznaczeniu parametréw wejsciowych tego modelu oraz badania
doswiadczalne na komputerowej szydetkarce pomiarowej. Parametry wejsciowe
zostaly okreslone na podstawie badan dynamicznego rozciagania nitek i relaksa-
cji oraz pomiaru klasycznego wspéiczynnika tarcia nitki.

Celem niniejszej pracy bylo udokumentowanie tezy, iz kontrolowane prze-
ciaganie zwrotne zapewnia obciazenia nitek w strefie dziania na poziomie mi-
nimalnych wartosci oraz mniejsza wrazliwos¢ dlugosci wrabianej nitki
na zmiang napig¢cia wstgpnego niz w warunkach ciaglego przeciagania zwrotne-
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g0, przy nieograniczonym wynoszeniu igiet w strefie dziania, przy tych samych
wartosciach katéw spychania i wynoszenia igiet.

2. CZESC DOSWIADCZALNA

Badania przeprowadzono dla zaryséw ksztaltek o ograniczonej wysokosci
wynoszenia igiel w strefie dziania, dla klasycznej techniki dziania oraz techniki
dziania typu Relanit. Strefa dziania typu Relanit opr6cz ruchu pionowego igiet
charakteryzuje si¢ rowniez ruchem pionowym plaszczek przytrzymujaco — spy-
chajacych. Na rysunku 1 przedstawiono przyklad ksztaltki typu Relanit. Jezeli
katy GP i BP beda réwne 0, to woéwczas mamy do czynienia z klasyczng strefa
dziania.

_ x; — wspotrzedna pozioma punktu
N Xip wynoszenia igiet, xp — dlugosé
czesci prowadzqcej igle w strefie
dziania, x,, — wspdtrzedna pozioma
punktu  wynoszenia  plaszczek,
Xp, — dlugosc¢ czesci prowadzqcej
ptaszczki w strefie dziania, G - kqt
spychania igiel, B — kqt wynoszenia
igiet, GP - kqt wynoszenia
plaszczek, BP - kqt spychania
plaszczek, 7 — glebokos¢ spychania

Rys. 1. Przyklad strefy dziania dla szydetkarek ze strefa dziania typu Relanit

Do badan wytypowano zarysy ksztaltek o wzglednych promieniach
krzywizny w punktach zwrotnych w strefie dziania R, = 0,25 oraz zarysy
ksztaltek nieliniowych o funkcji sklejanej prostej z okrggiem i wzglednych
promieniach krzywizny R, = 0,75, dlugosci czgsci prowadzacej igly xr = 0,45 mm
i plaszczki xg, = 0,45 mm oraz nastgpujacych wartosciach katéw spychania
i wynoszenia igiet oraz plaszczek G = 50, B = 16", B=22", B = 30", B = 50,
GP=35iBP=19.

Badania przeprowadzono dla prz¢dzy bawelnianej o masie liniowej 20 tex.
Badania eksperymentalne wykonano dodatkowo dla przedzy poliestrowe;
o masie liniowej 167 dtex.
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2.1. Metoda pomiaru wspétczynnika tarcia dla par ciernych
igla — nitka i plaszczka - nitka

Na podstawie pomiaru klasycznego wspodiczynnika tarcia wyznaczono
umowny wspétczynnik tarcia, ktéry jest niezbedny do okreslenia parametréw
mechanicznych nitki w ujgciu reologicznym. Parametry te stanowia dane wej-
sciowe do komputerowego modelu procesu dziania.

W celu wyznaczenia wsp6lczynnika tarcia nitki o bariery cierne stosowane
na maszynach widkienniczych zostal zaprojektowany 1 wykonany komputerowy
system pomiaru i analizy wspéiczynnika tarcia z automatyczng regulacja napig-
cia wstepnego (rys. 2) [6].
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Rys. 2. Schemat blokowy stanowiska do pomiaru wspétczynnika tarcia

Po zadaniu w komputerze okreslonego zakresu zmian napigcia wst¢pnego
nastgpuje stopniowe zwigkszanie nacisku sprezyn w napr¢zaczach talerzyko-
wych poprzez silniki krokowe, sterowane z komputera. Nast¢pnie po ustaleniu
wartosci sit w nitkach przed i za barierg cierng zostaje obliczona na podstawie
zaleznosci Eulera warto$¢ wspoétczynnika tarcia . Wartos¢ tego wsp6tczynnika
zostaje naniesiona na wykres w uktadzie wspétrzednych y, Fy (rys. 3). Kazdora-
Zowo po obliczeniu i naniesieniu na wykres wartosci wsp. tarcia nastgpuje zmia-
na napigcia napr¢zaczy talerzykowych w kolejnych krokach pomiarowych, az do
zadanej maksymalnej wartosci napigcia wstepnego. Opracowana metoda umoz-
liwia okreslenie wspétczynnika tarcia nitki o bariery cierne dla szerokiego za-
kresu napigcia wstepnego. Uklad pomiarowy umozliwia precyzyjne wyznacze-
nie wartosci wspétczynnika tarcia w funkcji napigcia wstgpnego, wartosci sil
przed i za bariera cierng w funkcji czasu oraz wartosci sily za bariera w funkcji
sity przed bariera cierng. Mozliwosci pomiarowe skonstruowanego uktadu po-
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zwalaja na szczegblowa analiz¢ zjawisk zachodzacych podczas przeciagania
nitki przez bariery cierne.

Pomiaru wspéiczynnika tarcia dokonano dla dwéch par ciernych igta — nitka
oraz plaszczka — nitka.

0,45 .

I T T ]
0,35 ] __u=0,4635F, """
R? = 0,9782
03 |

025 |

02| M= D,2473F, 159
R? = 0,9705

0,15 | N

0,1

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60
Fol[cN]

Rys. 3. Warto$ci umownego wspoétczynnika tarcia 4 w funkcji napigé
wstepnych F, dla przgdzy bawelnianej 20 tex
1 — dla pary ciernej igta — nitka, 2 — dla pary ciernej ptaszczka — nitka

Z rysunku 3 wynika, iz ze wzrostem napigcia nitki F przed bariera cierng
zmniejsza si¢ degresywnie warto§¢ umownego wspéiczynnika tarcia u. Wyste-
puja takze réznice w wartosci wspoiczynnika tarcia na igle 1 plaszczce. Wartosci
u dla pary ciernej igta — nitka sa mniejsze niz dla pary ciernej plaszczka — nitka.

2.2. Badania symulacyjne procesu dziania

Identyfikacji warunkéw procesu dziania dokonano na podstawie obszernych
badan symulacyjnych w oparciu o model opisany w pracy [7]. W niniejszej pra-
cy zostal on rozszerzony o mozliwos¢ modelowania podczas statloodcinkowego
(pozytywnego) podawania nitki.

Model ten pozwala na okreslenie dynamicznych sit w nitkach w strefie
dziania, dlugosci wrabianej nitki oraz dlugosci nitki zwalnianej przez igly wyno-
szone (rezerwy nitki w strefie igiet wynoszonych) w funkcji parametré6w mecha-
nicznych nitki, parametréw geometrycznych strefy dziania oraz parametréw
technologicznych procesu dziania. Na rysunku 4 przedstawiono ogdlng strukture
algorytmu modelu procesu dziania.
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Rys. 4. Ogoélna struktura algorytmu procesu dziania

Gl6éwna osig obliczen czasowego przebiegu sit w nitkach i dtugo$ci wrabia-
nej nitki jest rozpatrywanie warunkéw. réwnowagi wrabianej nitki
na poszczeg6lnych barierach ciernych, po przesunigciu cylindra o warto$¢ Ax.
Przy czym nastg¢puje obliczanie dlugosci zapotrzebowania na nitk¢ w strefie
igiet spychanych i rezerwy nitki w obszarze igiet wynoszonych. Bilans geome-
tryczny wymienionych wyzej dlugosci dla obszaru ruchu zwrotnego nitki tworzy
podstawy do obliczen dtugosci wrabianej nitki.

Badania symulacyjne przeprowadzono dla statej wartosci napie¢ wstepnych
Fy =10 cN, sity odbioru F, = 3 cN, podzialki uiglenia ¢ = 1,81 mm. Wartosci
glebokosci spychania z 1 wspéirzednej poziomej punktu wynoszenia igiet x;
zmieniano w takim zakresie, aby warto$¢ podziatkowego wspéiczynnika wro-
bien W, = I/t (gdzie | — dlugos¢ nitki w oczku) zawierala si¢ w przedziale
W,=2.0+4.2.
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Na rysunku 5 przedstawiono przyktadowe wyniki symulacji komputerowej
procesu dziania dla ksztattki o ograniczonej wysokosci wynoszenia igiet dla
staloodcinkowego podawania nitki.

Rys. 5. Wyniki symulacji cyfrowej procesu dziania w postaci przebiegu

czasowego dynamicznych sit w nitkach oraz krzywych narastania

podzialowego wspéiczynnika wrobien dla poszczegélnych odcinkéw
formowanego oczka dla strefy typu Relanit

W dolnym prawym rogu rysunku 5, nad wykresem zmian napi¢¢ wstgpnych
F, wykreslono schemat strefy dziania, dla ktérej w lewej czgsci rysunku wykre-
slono czasowe przebiegi sit w nitkach. Gérny przebieg odnosi si¢ do wartosci sit
w nitkach po prawej stronie plaszczki Fi;, tzn. dla odcinkéw nieparzystych,
a dolny przebieg do wartosci sit po lewej stronie ptaszczki, czyli dla odcinkéw
parzystych F,;. Podzialka osi odcigtych odpowiada przesunigciu cylindra
o jedng podziatk¢ uiglenia. Maksymalna wartos¢ sit w nitkach w strefie dziania
w cyklu formowania oczka jest wydrukowana nad rysunkiem strefy dziania.
Krzywe teoretyczne narastania wartosci podziatlkowego wspéiczynnika wrobien
; = I/t (gérny prawy rég) informuja o dlugosci nitki przeciagnigtej z nawoju
do poszczegdlnych odcinkéw nitki (i) oraz (i + 1) zawieszonych na igle spycha-
nej. Poziome odcinki wykresu wskazuja na wystgpowanie zjawiska przeciagania
zwrotnego, ktére catkowicie rekompensuje zapotrzebowanie nitki dla odcinka
znajdujacego si¢ na igle spychanej. Suma wartosci dtugosci nitki przeciagnigte;j
z nawoju do poszczegdlnych odcinkéw w punkcie maksymalnej gigbokosci spy-
chania w relacji do podzialki uiglenia odpowiada wartosci podziatkowego
wspdtczynnika wrobien W, ktérego warto$¢ wydrukowano w goérnej czesci ry-
sunku.
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2.3. Badania eksperymentalne

Badania eksperymentalne zostaly przeprowadzone na komputerowe;j
szydetkarce pomiarowej z klasyczng strefa dziania przedstawionej na rysunku 6.
Na szydetkarce tej mozliwy jest pomiar m.in. dynamicznych sit w nitkach
w strefie dziania oraz dlugos$ci wrabiane;j nitki [8, 9].
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Rys. 6. Ogélny widok komputerowej szydetkarki pomiarowe;j
DMS — tensometry oporowe, ADC — przetwornik analogowo-cyfrowy

Badania eksperymentalne stuzyly przede wszystkim weryfikacji badan sy-
mulacyjnych obciazen nitek w strefie dziania oraz wplywu napigcia wstgpnego
na dlugos¢ nitki w oczku. Wykonano je dla zaryséw ksztaltek gwarantujacych
ciagle (rys. 7a), kontrolowane (rys. 7b) i nieciagle przeciaganie zwrotne

(rys. 7c).
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C)b

Rys. 7. Zarysy ksztaltek gwarantujacych: a) ciagle przeciaganie zwrotne,
b) kontrolowane przeciaganie zwrotne, ¢) nieciagle przeciaganie zwrotne

Ksztaltki te zostaly zaprojektowane i wykonane na podstawie wynikow ba-
dan symulacyjnych procesu dziania, dzigki ktérym mozliwe byto okreslenie ich
parametréw konstrukcyjnych.

2.4. Analiza wynikéw badan symulacyjnych

Na rysunku 8 przedstawiono wyniki symulacji komputerowych procesu
dziania dla wybranego zarysu ksztaltki typu Relanit. Przeprowadzone badania
wskazuja na mozliwos¢ realizacji procesu dziania w warunkach kontrolowanego
przeciagania zwrotnego nitki w strefie dziania oraz mozliwos$¢ optymalizacji
zaryséw ksztaltek w strefie dziania z punktu widzenia minimalnych obciazen
nitki podczas formowania oczka. Na podstawie wynikéw badan symulacyjnych
zostaly okreslone optymalne warunki procesu dziania, ktére zachodza podczas
kontrolowanego przeciagania zwrotnego nitki.
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Rys. 8. a) Zwiazek migdzy wartoscia wspélrz¢dnej poziomej punktu
wynoszenia igiet x, (X, = X\/t), a maksymalng sitla w nitce F,,,, i rezerwa nitki
w obszarze igiet wynoszonych b, b) Zwiazek migdzy wartoscia wspétrze¢dne;j
poziomej punktu wynoszenia igiet x,, a podziatkowym wspétczynnikiem
wrobien W, Warunki badan: ksztaitka 50 /0 — 0,45/30 — x,/0 - dla drogi
igiet; 35 /0 - 0,45/19 - x,,/0 —dla drogi ptaszczek; R, = 0,25; Fp=10cN

Na podstawie szczegétowej analizy zjawiska przeciggania zwrotnego,
dokonanej w oparciu o symulacje komputerowe procesu dziania, mozna
wyrézni¢ trzy rodzaje przeciagania zwrotnego: ciagte, nieciagie i kontrolowane
przeciaganie zwrotne.

Ciagte przeciaganie zwrotne charakteryzuje si¢ wystgpowaniem rezerwy
nitki w strefie igiet wynoszonych po zakonczeniu cyklu formowania oczka, na
skutek ciaglego zwalniania nitki przez igly wynoszone do igly spychane;.
W wyniku tego sity w nitkach w strefie dziania osiggaja wartosci minimalne.
W warunkach nieciaglego przeciagania zwrotnego nast¢puje ponowne przecia-
ganie nitki z nawoju do igly spychanej pod koniec cyklu formowania oczka.
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Przyczyna nieciaglosci zjawiska przeciggania zwrotnego jest wyczerpanie re-
zerwy nitki na igle uprzednio wynoszonej i znajdujacej si¢ poza punktem mak-
symalnej glebokosci spychania. Wynikiem tego jest znaczny wzrost sil
w nitkach w strefie dziania. Przy czym obciazenia nitek w strefie dziania w tym
przypadku sg ok. 2 do 2,5 razy wigksze niz podczas ciaglego przeciagania
zwrotnego. Mozliwoscia wystgpowania nieciaglego zjawiska przeciagania
zwrotnego nitki w strefie dziania charakteryzuja si¢ ksztaltki z ograniczong wy-
sokoscia wynoszenia igiet [10].

Kontrolowane przeciaganie zwrotne wyst¢puje na granicy ciaglego i niecia-
glego przeciagania zwrotnego. Cecha charakterystyczna tego zjawiska jest to, 1z
pod koniec cyklu formowania oczka dlugos¢ zwalnianej nitki (rezerwa nitki) w
strefie igiet wynoszonych dazy do zera, badz jest rowna zero. Obcigzenia nitek
w strefie dziania ksztaltuja si¢ natomiast na poziomie wartosci minimalnych,
tych ze strefy ciagltego przeciagania zwrotnego. Z rysunku 8 wynika, ze warunki
kontrolowanego przeciagania zwrotnego dla zarysu ksztaltki Relanit wystepuja
dla wspétrzednej poziomej punktu wynoszenia igiet x;, = 1t, warunki ciaglego
przeciagania zwrotnego dla x, >1t, a warunki nieciaglego przeciggania zwrotne-
go dla x; <1t.

Obszerne badania symulacyjne wskazuja, iz w zaleznosci od profilu ksztatt-
ki oraz glebokosci spychania igiet z, optymalne warunki procesu dziania zacho-
dza dla wspélrzednej poziomej punktu wynoszenia igiel x, z zakresu od
1t + 1,8t. Biorac pod uwage zaleznosci podziatkowego wsp. wrobien od numeru
uiglenia szydetkarki [7], otrzymane wyniki mozna uogélni¢ do szydetkarek o
réznych numerach uiglenia.

2.5. Analiza wynikow badan eksperymentalnych
obciazen nitek w strefie dziania

Na rysunku 9 zestawiono wyniki pomierzonych na szydetkarce (wykres
stupkowy) oraz wyznaczonych podczas symulacji komputerowych (linia ciagta)
maksymalnych dynamicznych sit w nitkach w strefie dziania dla r6znych warto-
sci glebokosci spychania igiet.



34 Magdalena Ktonowska

L 4

044 0,66 0,88 1,1 1,33 1,55

Xi

Rys. 9. Obliczone i pomierzone maksymalne wartosci sit w nitkach w strefie
dziania w cN w zaleznos$ci od wartosci wspétrzednej poziomej punktu wynoszenia
igiet x,. Parametry procesu dziania: Fy= 10 cN, F4=3¢cN, z=2,4 mm

Badania eksperymentalne obcigzen nitek w strefie dziania (rys. 9) w petni
potwierdzaja wyniki badan symulacyjnych przeprowadzonych dla wybranych
zarysOw ksztaltek na szydetkarce z klasyczna strefa dziania. Zgodnie z oczeki-
waniem wartosci sit w nitkach w przypadku nieciaglego przeciagania zwrotnego
(dla x; = 0,77t) sa okoto dwukrotnie wyzsze niz w warunkach ciagtego przecia-
gania zwrotnego (dla x; = 1,88t). Dla wspétrzednej poziomej punktu wynoszenia
igiet x; = 1t (kontrolowane przeciaganie zwrotne) wartosci sit w nitkach w stre-
fie dziania sa stosunkowo niskie i odpowiadaja tym ze strefy ciaglego przecia-
gania zwrotnego. Badania eksperymentalne wykonane dla przedzy poliestrowe;j
pokazaty, ze réwniez dla tego typu przedzy charakter przedstawionych wyzej
zaleznosci zostal zachowany. Przy czym wartosci obciazen nitek w tym przy-
padku sa nieco mniejsze niz dla przedzy bawelniane;.

2.6. Analiza wynikéw badan wrazliwosci
dlugosci wrabianej nitki na zmian¢ napigcia wstepnego
przy stalonapig¢ciowym podawaniu

Badania te umozliwily okreslenie wrazliwosci dlugosci wrabianej nitki
na zmiang napigcia wstgpnego przy statonapigciowym podawaniu nitki, co jest
szczegOlnie wazne w przypadku wytwarzania wyrobéw odpasowanych
ze wzgledu na powtarzalno$¢ wymiaréw tych wyrobéw.
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Rys. 10. Wptyw napigcia wstgpnego na dtugos¢ nitki w oczku (dla klasycznej
strefy dziania). Parametry procesu dziania: F, =3 ¢N, z = 2,4 mm
1 — krzywa symulacyjna, 2 — krzywa eksperymentalna

Z rysunku 10 wynika, ze w warunkach ciaglego przeciagania zwrotnego
(dla x; = 2,8t) przy statlonapigciowym podawaniu wystgpuje duza wrazliwosé
dhugosci wrabianej nitki na zmiang jej napigcia wstgpnego. Przy czym wigksza
intensywno$¢ wplywu napigcia wstgpnego wystepuje dla mniejszych jego war-
tosci. Z przeprowadzonych badan zaréwno symulacyjnych (krzywa 1) jak
i eksperymentalnych (krzywa 2) wynika, ze podczas kontrolowanego przeciaga-
nia zwrotnego (czyli dla x; = 1,22t) wptyw napigcia wstgpnego na dlugos¢ nitki
w oczku jest minimalny [11]. Z powodzeniem, wigc mozna stosowal zarysy
ksztalttek gwarantujacych kontrolowane przeciaganie zwrotne na szydetkarkach
do wytwarzania wyroboéw odpasowanych, gdyz pozwalaja one zapewni¢ zgod-
nos$¢ wymiaréw zaprojektowanych wyrobéw z wymiarami wyrobéw wytworzo-
nych.

Badania przeprowadzone w pracy pozwolily zidentyfikowa¢ korzystne wa-
runki formowania oczek na szydetkarkach. Uzyskane wyniki badan powinny
stanowi¢ wytyczne dla konstruktoréw ksztaltek z punktu widzenia szczegéto-
wych kryteriéw optymalizacyjnych procesu dziania.

3. WNIOSKI KONCOWE

1. Opracowany w Katedrze Technologii i Budowy Wyrobéw Dziewiarskich
model procesu dziania dla statonapigciowego podawania nitki uzupetniony
zostal o mozliwo$¢ symulacji przy staloodcinkowym podawaniu nitki.
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Umozliwia on zdefiniowanie optymalnych warunkéw procesu dziania dla
réznych wartosci parametréw geometrycznych ksztaltek, parametréw tech-
nologicznych procesu dziania oraz parametréw nitki.

Zaprojektowany i wykonany komputerowy system pomiaru i analizy wsp.
tarcia nitki o bariery cierne stosowane na maszynach widkienniczych pozwa-
la na automatyczng regulacj¢ napigcia wstepnego, przy czym zmiana napie-
cia sterowana jest komputerowo. Opracowana metoda umozliwia okreslenie
wspoélczynnika tarcia nitki o bariery cierne dla szerokiego zakresu napigcia
wstepnego. Uktad pomiarowy umozliwia precyzyjne wyznaczenie wartosci

wspotczynnika tarcia w funkcji napigcia wstgpnego u = f (Fo), wartosci sit
przed F, = f (t) i za barierg cierng F, = f (t) w funkcji czasu oraz wartosci

sily za bariera w funkc;ji sity przed barierg cierng F, = f (P; )

Badania symulacyjne i eksperymentalne wskazuja, ze ksztaltki z ograniczo-
na wysokoscia wynoszenia igiel charakteryzuja si¢ mozliwoscia wystepowa-
nia nieciaglego zjawiska przeciagania zwrotnego nitki w strefie dziania. Przy
czym obciazenia nitek w strefie dziania w tym przypadku w zaleznosci od
rodzaju ksztaltki i glebokosci spychania sa ok. 2,2 do 3 razy wigksze niz
podczas ciaglego przeciagania zwrotnego. Wobec czego nieciagle przecia-
ganie zwrotne jest zjawiskiem niekorzystnym.

Na podstawie badan symulacyjnych procesu dziania okreslono dotad nie-
znany z literatury zwigzek mi¢dzy wartoscia wsp6trzednej poziomej punktu
wynoszenia igiel w strefie dziania a wartoscig podziatkowego wspétczynni-
ka wrobien. Wzrost wspéirz¢dnej poziomej punktu wynoszenia igiet w stre-
fie dziania dla ksztaltek liniowych i nieliniowych powoduje ubytek podzial-
kowego wspéiczynnika wrobien W, do wartosci ustalonej, okreslonej zasig-
giem przeciagania zwrotnego nitki, ktéry dla staltych parametréw technolo-
gicznych nie zmienia si¢ wraz ze wzrostem parametru x;.

Badania symulacyjne oraz eksperymentalne wskazujga na mozliwos¢ realiza-
cji procesu dziania w warunkach kontrolowanego przeciagania zwrotnego
nitki. Okre$lenie warunkéw gwarantujacych kontrolowane przeciaganie
zwrotne nitki mozliwe jest poprzez identyfikacj¢ warunkéw procesu dziania
na granicy ciaglego i nieciaglego przeciagania zwrotnego.

Na podstawie obszernych badan symulacyjnych zdefiniowano parametry
konstrukcyjne optymalnych zaryséw ksztaltek w strefie dziania. Optymali-
zacja zaryséw ksztaltek w niniejszej pracy wykorzystuje zalety kontrolowa-
nego przeciagania zwrotnego, a mianowicie niskie obciazenia nitek w strefie
dziania, zapewniajac jednoczesnie minimalny wptyw parametréw technolo-
gicznych na dlugo$¢ przedzy w oczku. Zalety kontrolowanego przeciagania
zwrotnego ujawniajg si¢ dla asortymentu dzianin wytwarzanych przy stalo-
napieciowym podawaniu nitki. Jest to szczegblnie przydatne przy produkcji
wyrob6w odpasowanych.
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[11]

Przeprowadzone badania umozliwily po raz pierwszy okreslenie wartosci
parametru x;, czyli wspélrzednej poziomej punktu wynoszenia igiet w strefie
dziania w zaleznosci od numeru uiglenia maszyny w warunkach kontrolo-
wanego przeciagania zwrotnego. Dla wartosci kata wynoszenia igiet f zmie-
niajacego sie w zakresie od 16” do 50" warto$¢ wspoétrzednej poziomej punk-
tu wynoszenia igiet x, charakteryzujacej optymalne warunki procesu dziania
zawiera si¢ odpowiednio w przedziale od 1,8t do 1t, przy czym im wyzsze
numery uiglenia szydetkarki tym wartosci x;, powinny by¢ wigksze, aby za-
pewni¢ efekt kontrolowanego przeciagania zwrotnego.

Badania symulacyjne i eksperymentalne w pelni potwierdzajg przyjeta tezg,
iz kontrolowane przeciaganie zwrotne zapewnia niskie obcigzenia nitek w
strefie dziania oraz mniejsza wrazliwos¢ dlugosci wrabianej nitki na zmiang
napigcia wstepnego niz w warunkach ciaglego przeciagania zwrotnego, przy
nieograniczonym wynoszeniu igiet w strefie dziania, przy tych samych war-
tosciach katéw spychania i wynoszenia igiel.
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IDENTYFICATION OF KNITTING PROCESS
CONDITIONS ON THE BASIS OF CONTROLLED
ROBBING-BACK OF THREAD

Summary

Identyfication of knitting process conditions has been performed on the base
of knitting process computer model, during controlled robbing back of thread in
the knitting zone on weft-knitting machines. The research was made for linear
and non-linear cams with limited needle ascending height in the knitting zone
for classical knitting technique as well as Relanit knitting technique. Experimen-
tal verification of research results has been made on measuring computer weft-
knitting machine, concerning threads loading in the knitting zone and sensitivity
of knitted-in thread’s length to initial tensions change. Construction parameters
of optimal cams contours were defined for classical knitting zone and Relanit
knitting zone.
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