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Streszczenie

Przedstawiono realizagjidei nowego systemu wytwarzania ptaskich bez-
splotowych wyrobow widkienniczych przyagtym ruchu organéw wykonaw-
czych uradzenia wytworczego — bez tworzenia przesmyku. Bra&tu wyrobu
tekstylnego uzyskano przez zaplatanie nitkitkewe] (rowingu szklanego
z powtoly PCV) na wynoszonych lokalnie kotkach na obwodziena pobiera-
jacego z ramy natykowej nitki osnowowe (takie samie fitka watkowa)

i dociskanie nimi przez opasaniegtku do powierzchni &bna. Przewidziano
konsolidacg termiczry, wyrobu ptaskiego w postaci siatki budowlanej.

Dla uzyskania pospu zaplatania rowingu atkowego zaplanowano wysu-
wanie po jednej stronieesbna pojedynczego kotka, a po drugiej — dwdch jedno-
czesnie. Jako mechanizm woglzy watek przewidziano przekladniciegnowa
o statej pedkosci obwodowej z wodzikiem przymocowanym degna.

Wykonano projekt stanowiska badawczego do tworzémizsplotowych
wyrobow plaskich sktadagego st z posadowionych na ramie ngsfjacych
zespotow:
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* bebna z uktadem nagdowym,

e zespotu wodzenia nitki atkowej,

e zespotu odbioru wyrobu,

e dwaoch kulowych popychaczy obrotowych.

Kulowe popychacze obrotowe realigujchy wynoszenia kotkéw, a nggpb
otrzymup od kebna — poprzez zahienie kulek z wgibieniami w czotach wy-
suwanych kotkow. Zgtoszenie patentowe tego wynalgek P.394865) zostato
zarejestrowane w Ugdzie Patentowym RP. Wykonanoeé& mechanicza
stanowiska badawczego oraz zbudowano na bazieastiéwv PLC i falowni-
kow pradowych uktady sterowania.

Badania wytwarzania tekstylnych wyrobow bezsplotchvprzeprowadzo-
no wg planu ujmujcego 2 rodzaje rowingu w ostonie PCVegkos¢ obwodo-
wa bebna do 1,5 m/min, nagiie nitek do 80 N i temperatury podczas procesu
zgrzewania do 60C. Okralono optymalne dla stanowiska badawczego para-
metry procesu wytwaérczego.

Uzyskany ptaski bezsplotowy wyrob widkienniczy padd ocenie geome-
trycznej (regularnéci podzialtki siatki) i wytrzymatéciowej. Stwierdzono pozy-
tywne wilasnéci wytworzonego wyrobu bezsplotowego, wysokytrzymataé
na rozrywanie i bardzo maty rozrzut wynikow, &adczy o dobrej powtarzal-
nosci procesu technologicznego.

Wprowadzenie

Idea bezsplotowego tworzenia ptaskich struktur wedkiczych w ruchu
ciagtym jest catkowicie nowa w skadiwiatowej. Istnieg powstate w ostatnich
latach nowe metody wytwarzania tekstylnych wyrobpiaskich przy ruchu
ciagtym organéw wykonawczych maszyny, za pom&msna rotacyjnego [1,
2] czy ptaszczkowego [3, 4]. Dotygone jednak nowego sposobu produkciji
konwencjonalnego wyrobu tekstylnego — tkaniny zakstira splotows. Nowo-
scia w tym projekcie jest bezsplotowe generowanie gk wyrobu widkien-
niczego.

W badaniach wspnych [5, 6] rozpoznano ntiwos$¢ konsolidacji dwoéch
prostopadtych ukladow nitek metpdidaru termicznego i zbadano wytrzyma-
tos¢ na rozcaganie i wypychanie tak powstatej siatki. Wyniki ¥pydbiecujce.
Byly to jednak siatki wykonane statycznie na stelaa w niniejszym projekcie
nalezato poddé ocenie siatk wykonywary na modelu funkcjonalnym wdze-
nia w trakcie jego agtej pracy.

Zatozono, iz mazliwe jest wytworzenie bezsplotowego ptaskiego wyrob
widkienniczego realizowane przy ruchuglym organéw wykonawczych ma-
szyny produkcyjnej dla dagych st zgrzewa filamentow szklanych z powtak
z tworzywa termoplastycznego. Celem pracy bylo ekgpentalne wykazanie
mozliwosci produkowania bezsplotowych struktur tekstylnywigkazupcych
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pozadane wlasn&i wytwarzanych wyrobdw ptaskich do przysziej aptk
jako siatki budowlane.

1. Realizacja nowego systemu wytworczego

Dla realizacji nowej technologii konieczne byly apowanie i budowa sta-
nowiska badawczego realizopgo metoe tworzenia BEzsplotowych Struktur
Tekstylnych i déwiadczalnie wykazanie jej nibwosci oraz okrélenie wia-
sciwosci ptaskiego wyrobu z akronimem BEST. Do egzemnkdi€ji nowej me-
tody wybrano siatki tekstylne, ktére groduktami technicznymi o roscym
znaczeniu. $to jednoczénie wyroby, dla ktérych metoda BEST da pama
wzrost wydajnéci produkcji i popraw wilasndgci mechanicznych. Strukter
bezsplotowego ptaskiego wyrobu widkienniczego pgeze®no na rys. 1.

SHESS

Rys. 1. Bezsplotowy ptaski wyréb wtokienniczy BEST

Jako nitki osnowowe i wiek przewidziano rowing szklany w otoczce z po-
lichlorku winylu. Skonsolidowanie wyrobu miato ngsic przez zgrzanie ze
soly powtok z tworzywa termoplastycznego. Koncepsjanowiska badawcze-
go przedstawiono na rys. 2.
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Rys. 2. Koncepcja stanowiska do bezsplotowego ®voazptaskich struktur tekstylnych BEST
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Na stanowisku tym nowa strukturadzie tworzona z osnowy 1 i uktadane-
go pod ni watku 2, przy czym przesuw osnowy zapewni ¢agany leben 3,
a uktadanie wtku pod osnow zrealizuje mechanizm wodzikowy 4 z obiegaj
tasma bez kaica. Docisk wtku i oshowy zapewni opasanieldma z odpowied-
nim napeciem wsgpnym. Przewidziano konsolidacjtermiczry, wyrobu pta-
skiego — za pomacpromiennika 5 (lub nadmuchu goego powietrza). Na
wyjsciu powstanie bezsplotowa struktura tekstylna 6.

Schemat zaplatania rowingu na kotkach wynoszonygle#écieni stano-
wiacych obrzea kebna przedstawiono na rys. 3.

Rys. 3. Koncepcja nawijania rowinguatkowego na stanowisku do bezsplotowego tworzenia
ptaskich struktur tekstylnych BEST

Jak wid&, rowing po lewej stronie ma ota¢zpgden kotek, a po prawej —
dwa. Zatem po lewej stronie powinnydwysuwane pojedyncze kotki, a po
prawej naley wynies¢ dwa kotki jednoczénie, przy czym powinno to nagic¢
synchronicznie z ruchem wodzenia nitkitkowej.

Konstrukcg stanowiska badawczego opracowano za p@no@rogramo-
wania irgynierskiego 3D. Widok ogolny zaprojektowanego adzenia przed-
stawiono na rys. 4.

Zespoly maszyny posadowiono na spawanej ramie Xrratych profili
gietych. Byly to:

e zespét kbna,

e zespOt odbioru wyrobu gotowego,
o zespoly wynoszenia kotkéw,

e zespo6t wodzenia nitki gtkowej.

Kluczowe znaczenie w budowie stanowiska badawczagdy zespoty
wynoszenia kotkbw do zaplatania rowingutkowego. Stacjonarne krzyweki
wynoszce nie wchodzity w rachub- z racji wymaganegoata natarcia, ktory
musiatby by wiekszy od kita tarcia. Wysuwanie kotkow za pomoaktuatorow
elektromagnetycznych wiatoby s¢ ze znacznym rozbudowaniem ukladdéw
sterowania. W tej sytuacji wprowadzono innowacyjomwigzanie mechaniczne
przedstawione na rys. 5.
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Rys. 4. Projekt stanowiska do bezsplotowego twaazetaskich struktur tekstylnych BEST

Rys. 5. System lokalnego wynoszenia kotkébw do zapla rowingu wtkowego z zadaniem
wysunkcia pojedynczego kotka

Zastosowana idea polega naetaeniu rozety z 4 lub 6 kulami ze skm-
wymi wgtebieniami w czotach stikéw. System wynoszenia kotkow za poraoc
obrotowych popychaczy zostat zgtoszony do ochronynzedzie Patentowym
RP (nr P.394865).
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3. Stanowisko do bada eksperymentalnych struktur BEST

Zdjecie wytworzonego stanowiska badawczego do tworzestraktur
BEST przedstawione zostato na rys. 6.

k

Rys. 6. Stanowisko badawcze do wytwarzania beaspiath struktur witékienniczych

Zazbienieslizgowe kul ze sprzeniemslizgowym z czotami kotkéw (rys. 5)
wykazywato zacicia. Dlatego wprowadzono nowy wariant — z kulamiaséach
z ruchem tocznym w stosunku do cz6t wspotprasigh kotkow — rys. 7.

a)

Rys. 7. Rozety ze smgnieciem tocznym kul z czotami zelzionych z nimi kotkéw: a) rozeta
wynoszca jeden kotek (4 kule), b) rozeta wynasz dwa kotki (6 kul)
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4. Badania eksperymentalne struktur bezsplotowych

W badaniach wykorzystano rowing szklany produkdéjimy Krosglass
w Krosnie, ktorego charakterystyki wg danych produceiiigppdano w tab. 1.

Tabela 1. Wiasn@i rowingu ER 3003 B wytwarzanego przez zaktady Kiasg

Parametr Jedn. Watb Metoda badania
Posta& rowingu witékno pasmowe
Rodzaj szkta E
Nominalna masa liniowa tex 400 PN-EN ISO188p
Srednica wiékna elementarnego pm 1622 PN ISO 1888
Rodzaj preparacji winylowo-silanowa|
Zawartg¢ preparaciji w rowingu % 0,6+1,0 PN ISO 1887
Zawarta¢ wilgoci % max. 0,15 PN-EN ISO 3344
Wytrzymalai¢ na rozciganie N/tex min. 0,3 DB-10-10-023

Powtoki PCV na rowingu wykonato przedsiorstwo Plastimet w Zgierzu
[8], przy czym wyprodukowane zostaly otoczki o dWwdaaznych srednicach
z sumarycznymi masami liniowymi wyrobu wynasgmi 1100 i 1700 tex. Na-
woje z wyprodukowanym surowcem pokazano na rys. 8.

a) b)

\l’lWl‘M‘\(vinllh\~'\\\||4¢~k\‘fW’Will%m‘Wﬂl’n‘iﬂ‘fwlm

Rys. 8. Rowing w powtoce PCV: a) masa liniowa 11060 ¢ masa liniowa 1700 tex

Przyktadowy przekrdj surowca do produkcji bezspigo wyrobu pla-
skiego przedstawiono na rys. 9.
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Rys. 9. Obraz mikroskopowy przekroju rowingu z pdwt®CV (masa liniowa 1700 tex)

Jak wid&, rowing szklany nie byt umiejscowiony $vodku przekroju nitki,
jednak najciésza warstwa PCV miata grugook. 0,1 mm. Jeeli styk watku

i osnowy nasipitby w punkcie, w ktérym obie nitki miatyby najciszy powtoke

z tworzywa termoplastycznego, to icitzna grub& wyniostaby ok. 0,2 mm, co

wystarcza do spojenia wyrobu.

Oprocz dwéch rinych surowcow w planie baflaljgto nasgpujace czyn-
niki:

+ predkos¢ obwodowa hbna, czyli wydajné¢ wytwarzania wyrobu bezsplo-
towego wynosita od 0,2 do 1,5 m/min — z regujasjgta. Prrdkos¢ wodze-
nia nitki watkowej byta zsynchronizowana zgoikoscia bebna,

* napkcie nitek osnowy uzyskiwane za pomodamulcow ciernych
i przewatu wynosito od 10 do 80 N. Regukagyartgsci sit umazliwiata
zmiana lgta opasania,

* warunki zgrzewania za pomgpaagrzewnic powietrznych ustalano za po-
moac regulatoréw temperatury w zakresie od 50 do°@00raz zmiany wy-
datku powietrza (150/300/500 dm
W czasie prob technologicznych stwierdzoke,rowing z powtok PCV

0 mniejszej grubsei (masa liniowa 1100 tex) konsolidujeg grudniej ni ro-

wing z grubsz warstwa tworzywa termoplastycznego (masa liniowa 1700.tex)

Osiagnigta zostata maksymalna goikos¢ robocza urzdzenia, tj. 1,5 m/min.

Wyznaczone zostaty pozostate parametry procesu évgrggo — wartei na-

piccia rowingdw osnowowych i gtkowego, temperatura powietrza oraz jego

wydatek.

Ocena tekstylnego wyrobu bezsplotowego polegataokrasleniu cech
geometrycznych wytworzonej siatki, tj. regulafcio podziatki w kierunku
osnowy iwatku. Przyklady wyrobu bezsplotowego i porownywanysihtek
konwencjonalnych przedstawiono na rys. 10.
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Rys. 10. Regularrsé geometryczna wiokienniczych wyrobéw siatkowychbegzsplotowy wyréb
tekstylny, b) tkanina ze splotem gazejskim, c) tharze splotem ptdciennym

Jak wynika z rys. 10, siatka ze splotem gazejskiyRazuje najmniejsze
wahania podziatki, najwkszy rozrzut ma siatka ze splotem ptéciennym, a wy-
rob bezsplotowy plasuje¢simigdzy nimi.

Testowaniu podlegata wytrzymatonowego wyrobu. S zrywajaca wy-
znaczono wedtug normy PN ISO 3342. Wyniki tych Bagadsumowano na
rys. 11.

2500
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Rys. 11. Zestawienie zbiorcze testow wytrzyrdaimwych tekstylnego wyrobu bezsplotowego

Srednia wytrzymaté¢ na rozrywanie z warkgia F, = 2210 N okazata si
bardzo wysoka, odchylenie standardowe z 128 N niskie, czego miarjest
wspotczynnik zmienni v = o/F, = 0,058, a wic ponizej 6%, coswiadczy
0 bardzo matym rozrzucie wynikow testow. Rowinfakt, ze wszystkie wyniki
znalazly st w przedziale < 2 g, F; + 20> potwierdza bardzo dobre skupienie
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rozktadu. Niski rozrzut wynikow testow wytrzymatiowych potwierdza po-
wtarzalné¢ wlasnaci wyrobu bezsplotowego, czyli jego dahakaosé.

Podsumowanie

Wykazano, ¢ mazliwe jest zrealizowanie systemu wytwdérczego do pro-
dukcji bezsplotowych ptaskich struktur tekstylnygbracupcego przy ruchu
ciaglym organdéw wykonawczych maszyny produkcyjnej dlajacych sg
zgrzewd filamentéw szklanych z powtakz tworzywa termoplastycznego.

Trzeba podkrdi¢, ze wyréb BEST nie ma odpowiednika w skéhiato-
wej, a do urzdzenia do jego produkcji opracowano rownigikalny system
mechaniczny chwilowego i lokalnego wynoszenia katkéozmieszczonych
na listwie lub piegcieniu z odsfpami rzdu ichsrednicy, przy czym otrzymaj
one napd od przesuwagej st listwy lub obracajcego st piericienia. Opra-
cowane rozwizanie zostato zgtoszone do ochrony wddzde Patentowym RP.

Badania eksperymentalneda kontynuowane — szczegOlnie w aspekcie
podwyzszenia pgdkosci wytwarzania wyrobu BEST; w testach gupiicto,
przy pozytywnych wynikach produkcji maksymalpredkos¢ urzadzenia. Adresa-
tem wyrobu BEST &dzie przede wszystkim budownictwo (siatki podtynkdw

Praca zrealizowana w ramach projektu badawczegsmégo nr N N507
317236.
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Method of generating the new weaveless textile sictures

Key words

Textile fabric, weveless structure, glass rowing;VPcoating, warp, weft,
thermal consolidation, test rig.

Summary

As the aim of work the realisation of the systempobducing the new
weaveless textile fabrics with the continuous mosets of the generating
elements of machine without forming the shed has lset.

The performed actions involved:

» Designing the test rig for production of the welags textile structures,

* Production and verification of the test rig proohg the weaveless textile
structures,

» Tests of the technological parameters for thalypecog the weaveless flat
textile fabrics,

» Identification of properties of the produced welags textile structures.

The weaveless structure of the textile fabric hagnbmade through
wrapping the weft (the PCV covered glass rovingjuad the locally shifted
pins that are assembled in the rings on sideshefitum, which takes out the
warp threads (also the PCV covered glass rovirgs) treel that press the weft
thread to the surface of the drum. The weft andpwiwreads have been
consolidated thermally to the fabric - a buildinglg

In order to achieve the progress in wrapping th& Weead its wrapping
has been made on a single pin shifted on the aleeasithe drum and two pins
moved on the opposite side. As a mechanism caryiagveft thread a roller
chain transmission with a constant circumferentiallocity, which has benn
provided with a feeder, has been utilised.

The design of a test rig for producing the weasltextile fabrics has
been made. The test rig consists of the followiegeanblies with their load-
carrying structure:
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e Drum with is driving unit,

»  Weft feeding set with its driving unit,
e Take-up set of the fabric,

e Two ball rotating actuators.

The ball rotating actuators realize the pins ghiftiThey are driven from
the rotating drum — through their meshing with Bole pins. The patent
application for this invention has been registeiredhe Patent Office of the
Republic of Poland (No P.394865).

The creel with its load-carrying structure with Ibbéaring systems and
friction brakes has been designed. The test rigterweaveless fabrics and
creel have been produced in the Department ofil€eXiechniques of the
Institute for Sustainable Techologies - Nationaké&ach Institute. The control
systems of the test device have been developedusibe of the PLC systems
that govern:

* The setting of the velocities of the drum andftretler and synchronise the
mutual position of these components,
* The conditions of the thermal consolidation of fileric.

The test rig for generating the weaveless strustbes been verified in the
series of tests. A number of the design changes imoduced and as a result
the proper action of thee rig has been achieved.

The tests of the producing the weaveless textilerida have been
performed according to the research plan involngpes of the PCV coated
glass roving, the circumferential velocity of theim drum up to 1.5 m/min,
tension of the threads up to 80 N and temperatiitheothermal consolidation
up to 600C. The optimum parameters of the production prodess been
determined.

The weaveless textile fabric has been tested forg@ometric features
(regularity of the grid) and its straight (tensimsts) The good properties of the
new fabric have been confirmed and very limitedtecaof the test results has
been shown, which demonstrates the good repatilfiltiye production process.





