Партионная сновальная машина.
Партионная сновальная машина предназначена для снования пряжи с бобин на сновальные валы при большой скорости. По сравнению со снованием на ленточных машинах при сновании на партионных машинах обеспечивается большая равномерность натяжения основных нитей, лучшая форма и строение навоя, сокращаются затраты труда и снижается стоимость обработки в ткачестве.
Нити с бобин 1, расположенных на сновальной рамке 2, проходят между двумя направляю​щими прутками 3 и через рядок 4, огибают мерильный валик 5 и навиваются на сновальный вал 6, который получает движение от электродвигателя 7 через клиноременную передачу 8. Уплот​нение основных нитей осуществляется укатывающим валом 9. Рядок 4, распределяя равно​мерно основные нити между фланцами сновального вала, позволяет навивать основные нити параллельно друг другу.
Кинематическая схема машины. От электродвигателя 5 постоянного тока клиноременной передачей движение передается сновальному валу 2. Укатывающий валик получает движение благодаря трению о сновальный вал. Сновальный вал располагается между пинолями 9 и 4, ко​торые при закреплении сновального вала или перед его съемом могут получить движение в осевом направлении от электродвигателя 3. Движение от электродвигателя к пинолям переда​ется посредством червячных передач, зубчатых передач и червячно-винтовых передач. Пиноли соединяются со сновальным валом с помощью шипов на концах пинолей и соответствующих пазов в муфтах дисков сновального вала. Зажим и разъединение пинолей со сновальным вали​ком производится до пробуксовки муфты на валу электродвигателя 3.
От мерильного вала 7 движение передается зубчатыми передачами тахогенератору 6 и деся​тичному счетчику 8.

Рядок совершает возвратно-поступательное движение на определенное расстояние, что обеспечивает рассеивание витков пряжи на сновальном вале, предотвращая врезание их в ниж​ние слои и способствуя получению правильной цилиндрической намотки.

Возвратно-поступательное движение рядку передается от механизма вращения сновального вала с помощью червячной передачи и кривошипно-шатунной передачи угловому рычагу, ко​торый и сообщает движение рядку.

Механизм съема наработанного сновального вала и подачи к пинолям пустого приводится в действие от реверсивного электродвигателя 1 с помощью червячной пары, однозаходного чер​вяка, который поворачивает зубчатый сектор, находящийся на валу 10. Электродвигатель 1 включается с помощью одной из двух кнопок: под действием одной из них производится подъем пустого вала, под действием другой – опускание полного сновального вала.

На машине имеется механизм поддерживания постоянства линейной скорости снования по мере увеличения диаметра намотки сновального вала. Это осуществляется при помощи тахоге​нератора. При незначительном увеличении диаметра намотки основы на сновальном вале, есте​ственно, увеличивается линейная скорость нитей, а так как мерильный вал вращается за счет трения о него нитей то и его частота вращения увеличивается. На одном валу с мерильным ва​ликом находится тахогенератор. Он соединен с электродвигателем 5. Электрический ток, выра​батываемый тахогенератором, увеличивается; проходя через магнитный усилитель, он размаг​ничивает усилитель пропорционально силе тока. Так как мощность электродвигателя 5 посто​янна, это приводит к уменьшению напряжения, подаваемого на обмотку электродвигателя и снижению частоты вращения шкива электродвигателя. Причем уменьшение частоты вращения шкива электродвигателя происходит пропорционально увеличению диаметра намотки сноваль​ного вала. Таким образом, при увеличении диаметра намотки основы на сновальный вал его частота вращения уменьшается, за счет чего обеспечивается постоянство линейной скорости снования. Однако при работе машины все же наблюдаются отклонения от постоянства линей​ной скорости из-за нечёткой работы механизмов машины. Скорость снования устанавливается с помощью рукоятки переменного сопротивления. Машина оснащена стрелочным указателем скорости снования.

От мерильного вала 7 при помощи трехступенчатой зубчатой передачи движение передается десятичному счетчику длины снования. Счетчик рассчитан на максимальную длину основы 100000 м.
Длина нити измеряется механическим путем – счетчиком, связанным с измерительным ва​лом, вращающимся за счёт трения о движущиеся нити. В процессе снования, особенно при пуске и останове машины, наблюдается проскальзывание нитей по поверхности мерильного вала, вследствие чего возникает разница между фактической длиной нитей, навитых на сно​вальный вал, и показанием счетчика. Это увеличивает выход мягких концов в шлихтовании и формирование неполных основ при доработке партии. Особенно эта неточность работы сно​вальных машин очевидна при изготовлении основ с просновками. При наматывании на сно​вальный вал пряжи установленной длины машина автоматически выключается.
Кинематический расчёт.
Максимальная частота вращения сновального вала:
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Частота вращения вала электродвигателя для привода сновального вала:
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где 0,98 – коэффициент проскальзывания клиноременной передачи.

Чтобы установить закон изменения частоты вращения сновального вала 
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Определим частоту вращения вала 
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где 
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Производительность партионной сновальной машины (кг/ч):
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где 
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Шпулярник партионной сновальной машины.
Определяем количество сновальных валиков:


[image: image30.wmf]11

384

3960

»


Определяем число нитей на каждом сновальном валике:
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Определяем количество повторений частного раппорта на всех сновальных валиках:
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Определяем количество повторений частного раппорта на одном сновальном валике:
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	Раппорт цвета в ткани
	Число нитей на сновальном валике

	
	1
	2
	3
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	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	Σ
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Фрагмент раппорта узора.

	
	
	
	


Кинематическая схема партионной сновальной машины СП-140.
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Технологическая схема машины СЛ-250-Ш.
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Ленточная сновальная машина.
Машина СЛ-250-Ш предназначена для ленточного снования шерстяной и хлопчатобумаж​ной пряжи с конических бобин крестовой намотки с последующим перевиванием нитей на ткацкий навой.

Нити основы, сходящие с конических бобин 1, неподвижно установленных на бобинодержа​телях завозных секций сновальной рамки 2, проходят через натяжные приспособления – тор​мозки 3, закрепленные на стойках сновальной рамки, а затем через контактные крючки 4 меха​низма контроля наличия нитей, размещенного в передней части сновальной рамки по обеим её сторонам. По выходе из сновальной рамки нити основы проходят через направляющие валы 5, делительный рядок 6, рядок суппорта 7, огибают мерильный вал 8 и направляющие валы 9 и наматываются на сновальный барабан 10.

Благодаря применению в сновальной рамке завозных секций сокращаются затраты времени на операцию перезаправки бобин. Поле того как бобины срабатываются, нити между бобинами и нитенатяжителями обрывают, завозные секции выдвигают по рельсам из сновальной рамки, а на их место завозят запасные секции с установленными заранее бобинами. Таким образом, пе​резаправка машины сводится к смене секций и связыванию концов нитей основы.

Натяжные приспособления служат для создания необходимого натяжения нитей при нави​вании их на сновальный барабан.

Механизм контроля нитей электрического действия осуществляет автоматический останов машины в случае обрыва одной или нескольких нитей.

Делительный рядок является направляющим органом и одновременно разделяет нити на группы для прокладки между ними делительных шнурков (цен). В связи с этим в делительном рядке сделана пропайка зубьев и, кроме того, он снабжен подъемным устройством.

Рядок суппорта служит для равномерного распределения нитей по ширине ленты и смеще​ния ленты вдоль образующей сновального барабана во время наматывания ее на барабан.

Мерильный вал соединен с десятичным счетчиком зубчатой передачей. При наработке пер​вой ленты (в начале снования) включается десятичный счетчик и одновременно с ним – счетчик числа оборотов сновального барабана. В конце наработки первой ленты счетчик числа оборотов сновального барабана приводит в действие механизм останова машины. Остальные ленты сну​ются по показаниям только этого счетчика. Благодаря наличию двух счетчиков обеспечивается возможность наматывания лент одинаковой длины. При работе с одним счетчиком получить все ленты одинаковой длины невозможно вследствие разной величины скольжения нитей по мерильному валу и различного числа случаев пуска и останова машины при наработке лент.

Делительный рядок 6, рядок суппорта 7, мерильный вал 8 с десятичным счетчиком и на​правляющие валы 9 закреплены на столике механизма суппорта 11. При навивании ленты сто​лик механизма суппорта 11 со всеми деталями, закрепленными на нём, посредством ходового винта 12 равномерно перемещается вдоль направляющих 13, благодаря чему обеспечивается соответствующее смещение слоев ленты и создается правильная форма её сечения. В зависимо​сти от линейной плотности пряжи и плотности ленты величина скорости перемещения суп​порта изменяется.

Периметр сновального барабана 10 равен 4 м. При своём вращении барабан сообщает пряже принудительное поступательное движение. Сновальный барабан вращается также принуди​тельно от отдельного привода.

Когда на сновальный барабан будет навито заданное число лент, необходимое для образова​ния одной основы, ленты перевивают на ткацкий навой.

Для выполнения этой операции на машине имеется перевивочный станок 16, представляю​щий собой вторую половину сновальной машины. В процессе перевивки нити сматываются со сновального барабана 10 и, пройдя через направляющие валы 14, навиваются на ткацкий павой 15. Направляющие валы 14 служат для направления основы на ткацкий навой и являются до​полнительной зоной для создания натяжения нитей. В основном заданная величина натяжения нитей основы при перевивке их на ткацкий навой создаётся путем торможения сновального ба​рабана 10 колодочным тормозом.

В процессе перевивки основы на ткацкий навой перевивочный станок 16 равномерно пере​мещается вдоль барабана под действием ходового винта. Это перемещение по величине равно перемещению суппорта, но направлено в противоположную сторону. Перемещение перевивоч​ного станка необходимо для правильной укладки нитей основы относительно фланцев ткацкого навоя. Ткацкий навой вращается от отдельного привода.
Шпулярник ленточной сновальной машины.
Определяем количество лент:
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Определяем число нитей в каждой ленте:
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Определяем количество повторений раппорта на всех лентах:
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Определяем количество повторений раппорта в одной ленте:
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Число нитей в каждой ленте:
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Количество лент:
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 полных лент, а 14-я лента с одним раппортом равным 99.
	Раппорт цвета в ткани
	Число нитей на сновальном валике
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	красный
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	11

	жёлтый
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	4
	44

	чёрный
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	11


	8
	7
	6
	5
	4
	3
	2
	1
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	
	
	
	з
	з
	ж
	ж
	ч
	
	з
	з
	ж
	ж
	ч
	
	
	

	
	
	
	з
	з
	ж
	ж
	ч
	
	з
	з
	ж
	ж
	ч
	
	
	

	
	
	
	з
	з
	ж
	ж
	ч
	
	з
	з
	ж
	ж
	ч
	
	
	

	
	
	
	
	з
	ж
	ж
	ч
	
	з
	з
	ж
	ж
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	ж
	ж
	ч
	
	з
	з
	ж
	ж
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	ж
	ж
	ч
	
	з
	з
	ж
	ж
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	ж
	ж
	ч
	
	з
	з
	ж
	ж
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	к
	ж
	ч
	
	з
	з
	ж
	ж
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	к
	ж
	ч
	
	з
	з
	ж
	ж
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	к
	ж
	ч
	
	з
	к
	ж
	ж
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	к
	ж
	ч
	
	з
	к
	ж
	ж
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	к
	ж
	ж
	
	з
	к
	ж
	ж
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	к
	ж
	ж
	
	з
	к
	ж
	ж
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	к
	ж
	ж
	
	з
	к
	ж
	ж
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	к
	ж
	ж
	
	з
	к
	ж
	ж
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	к
	ж
	ж
	
	з
	к
	ж
	ж
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	к
	ж
	ж
	
	з
	к
	ж
	ч
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	к
	ж
	ж
	
	з
	к
	ж
	ч
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	з
	ж
	ж
	
	з
	к
	ж
	ч
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	з
	ж
	ж
	
	з
	к
	ж
	ч
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	з
	ж
	ж
	
	з
	ж
	ж
	ч
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	з
	ж
	ж
	
	з
	ж
	ж
	ч
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	з
	ж
	ж
	
	з
	ж
	ж
	ч
	
	
	
	

	
	
	
	
	з
	з
	ж
	ж
	
	з
	ж
	ж
	ч
	
	
	
	


Технологическая схема партионной сновальной машины СП-140.
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