РЕФЕРАТ

Пояснювальна записка містить ____ сторінок, _____ рисунків,                    _____ посилань, _____ додатків.

Об'єкт проекту – приймально-намотувальна частина машини для формування ниток текстильного асортименту.

Мета проекту – встановити процес з суміщенням формування та витягування, а також підвищити швидкості намотування.
З метою встановлення процесу з суміщенням формування та витягування, встановленні дві витяжні пари. Для підвищення швидкості намотування ниток текстильного асортименту встановлений біроторний ниткорозкладчик.
Розроблена технологічна схема приймально–намотувальної частини машини МФ – 600 - КШ24, складальні креслення: пари витяжної нижньої лівої, циліндра електрообігріваємого транспортуючого, біроторного ниткорозкладника та деталювання.

Проведені розрахунки, що підтверджують працездатність конструкції, а саме: розрахунок кроку витка, розрахунок критичних швидкостей транспортуючого циліндра з електронагрівом, розрахунок потужності індуктора, перевірочний розрахунок шпонки на зминання, розрахунок потужності двигуна транспортуючого циліндра з електронагрівом, розрахунок потужності електродвигуна біроторного ниткорозкладчика та розрахунок вала на зминання.
Також був розроблений технологічний процес механічної обробки деталі кришки індуктора, розраховано освітленість в цеху на нульовій відмітці, розрахована категорія небезпеки цеху та проведений розрахунок собівартості одиниці продукції.
ЕЛЕКТРООБІГРІВАЄМИЙ ТРАНСПОРТУЮЧИЙ ЦИЛІНДР, КРИТИЧНІ ШВИДКОСТІ, БІРОТОРНИЙ НИТКОРОЗКЛАДЧИК, ПРИВІД, МУФТА, ПЛАНКА, ПЛАНКОТРИМАЧ, НИТКА ТЕКСТИЛЬНОГО АСОТИМЕНТУ. [image: image1.jpg]


ЗМІСТ


стр.

ВСТУП................................................................................................................................................................................................
1 АНАЛІЗ ІСНУЮЧИХ БАЗОВИХ КОНСТРУКЦІЙ..........................................................
1.1 Аналіз існуючих базових конструкцій приймально–намотувальних частин машин сумісного формування та витягування...........................................................................
1.2 Аналіз існуючих базових конструкцій електрообігріваємих                транспортуючих циліндрів та витяжних пристроїв...................................................................................
1.2.1 Сутність процесу витягування.............................................................................................................
1.2.2 Аналіз витяжних пристроїв......................................................................................................................
1.2.3 Призначення та вимоги для електрообігріваємих транспортуючих циліндрів............................................................................................................................................................................................................
1.2.4 Аналіз електрообігріваємих транспортуючих циліндрів..................................
1.3 Аналіз існуючих базових конструкцій механізмів розкладання             нитки........................................................................................................................................................................................................................
1.3.1 Призначення механізмів розкладання нитки....................................................................
1.3.2 Класифікація механізмів розкладання нитки...................................................................
1.3.3 Аналіз існуючих конструкцій...............................................................................................................
1.3.3.1 Інерційні механізми розкладки нитки...................................................................................
1.3.3.2 Комбіновані механізми розкладки нитки.........................................................................
1.3.3.3 Безінерційні механізми розкладки нитки.........................................................................
1.3.4 Проектування механізмів розкладки нитки........................................................................
2 ОБГРУНТУВАННЯ ВИБОРУ КОНСТРУКТИВНИХ РІШЕНЬ, ЩО ПРИЙМАЮТЬСЯ..................................................................................................................................................................................
3 ОПИС ЗАПРОПОНОВАНОЇ КОНСТРУКЦІЇ...........................................................................
4 РОЗРАХУНКИ, ЩО ПІДТВЕРДЖУЮТЬ ПРАЦЕЗДАТНІСТЬ КОНСТРУКЦІЇ..........................................................................................................................................................................................
4.1 Розрахунок критичних швидкостей транспортуючого циліндра з електронагрівом........................................................................................................................................................................................
4.1.1 Розрахунок маси елементів транспортуючого циліндра з            електронагрівом........................................................................................................................................................................................
4.1.2 Метод “напівжорсткого” валу для ізотропних пружних характеристик опор та валу.....................................................................................................................................................................................
4.1.3 Визначення інерційних параметрів транспортуючого циліндра з електронагрівом........................................................................................................................................................................................
4.1.4 Визначення коефіцієнтів впливу.......................................................................................................
4.2 Розрахунок потужності індуктора........................................................................................................
4.3 Перевірочний розрахунок шпонки на зминання...............................................................
4.4 Розрахунок потужності двигуна.............................................................................................................
4.5 Розрахунок потужності електродвигуна ниткорозкладчика..............................
4.6 Розрахунок вала на зминання....................................................................................................................

4.7 Розрахунок кроку витка.....................................................................................................................................
5 ТЕХНОЛОГІЧНИЙ ПРОЦЕС ВИГОТОВЛЕННЯ ДЕТАЛІ...................................

5.1 Службове призначення та технічні вимоги, які ставляться                          до деталі..............................................................................................................................................................................................................
5.2 Аналіз технологічності деталі....................................................................................................................
5.3 Визначення типу виробництва і його характеристика...............................................
5.4 Вибір заготовки.............................................................................................................................................................
5.5 Розробка технологічного процесу механічної обробки деталі.......................
5.5.1 Основні технологічні задачі, які вирішується в процесі обробки деталі.......................................................................................................................................................................................................................
5.5.2 Вибір засобів вирішення поставлених задач.....................................................................
5.5.3 Вибір послідовності обробки поверхонь................................................................................
5.5.4 Розробка маршруту обробки..................................................................................................................
5.6 Призначення припусків та міжопераційних розмірів.....
............................................
5.7 Визначення режимів різання.......................................................................................................................
5.8 Нормування технологічного процессу...........................................................................................
6 ОХОРОНА ПРАЦІ І ТЕХНІКА БЕЗПЕКИ....................................................................................
6.1 Задачі в області охорони праці.................................................................................................................
6.2 Аналіз шкідливих і небезпечних виробничих факторів..........................................
6.2.1 Мікроклімат на робочому місці..........................................................................................................
6.2.2 Шум.........................................................................................................................................................................................
6.2.3 Вібрація..............................................................................................................................................................................
6.2.4 Електробезпека.........................................................................................................................................................
6.2.5 Небезпека одержання ушкоджень від обертових механізмів і               їхніх частин.....................................................................................................................................................................................................
6.2.6 Пожежна небезпека............................................................................................................................................
62.7 Виробниче освітлення.......................................................................................................................................
6.2.8 Теплове випромінювання устаткування..................................................................................
6.3 Інженерні рішення по забезпеченню безпеки технологічних             процесів устаткування.....................................................................................................................................................................
6.3.1 Повітря робочої зони........................................................................................................................................
6.3.2 Шум.........................................................................................................................................................................................
6.3.3 Захист від вібрації................................................................................................................................................
6.3.4 Електробезпека.........................................................................................................................................................
6.3.5 Забезпечення безпечної роботи з обертовими механізмами і               їхніми частинами.....................................................................................................................................................................................
6.3.6 Пожежна небезпека............................................................................................................................................
6.3.7 Висока температура поверхні устаткування......................................................................
6.3.8 Загальна безпека технологічного процесу............................................................................
6.4 Розрахунок інженерного рішення.........................................................................................................
7 ІНЖЕНЕРНА ЕКОЛОГІЯ.....................................................................................................................................
7.1 Екологічне обґрунтування проекту.....................................................................................................
7.2 Аналіз матеріальних та енергетичних забруднень.........................................................
7.3 Інженерні рішення екологічних проблем...................................................................................
7.4 Розрахунок категорії небезпеки цеху (КНЦ)................
..........................................................
8 ЕКОНОМІЧНЕ ОБҐРУНТУВАННЯ ПРОЕКТУ....................................................................
8.1 Загальна характеристика економічної частини...................................................................
8.2 Калькуляція собівартості..................................................................................................................................
ВИСНОВКИ.................................................................................................................................................................................
ПЕРЕЛІК ПОСИЛАНЬ..................................................................................................................................................
Вступ

Використання хімічних волокон в товарах народного споживання сприяє зменшенню потреб у натуральних волокнах. Збільшення виробництва хімічних волокон зумовлене швидким зростанням кількості населення у світі, що призводить до відповідного підвищення попиту на хімічні волокна, нитки технічного а насамперед текстильного асортименту, що змушує виробників збільшувати їхній випуск.

Виробництво поліамідних текстильних, технічних і кордних ниток в нашій країні, здійснюється, в основному, по традиційному класичному способу. Цей спосіб розвивається більше чотирьох десятиліть і на сьогоднішній день має ряд беззаперечних переваг, таких наприклад, як високі фізико–механічні властивості ниток, відлагодженість процесу і обладнання, задовільні санітарно–гігієнічні характеристики процесу.

Однак цей спосіб наряду з відміченими перевагами в цілому не задовільняє промисловість через багатостадійність, низьку продуктивність обладнання на окремих стадіях технологічного процесу.
Тому розробка принципово нових пристроїв які дозволяють підвищити продуктивність виробництва є актуальною.

Одним з напрямків підвищення продуктивності обладнання і якості ниток текстильного асортименту, що випускаються, скорочення питомих витрат є розробка процесів суміщеного формування та витягування. При тому основними схемами є [    ] :

–

високошвидкісне формування з витягуванням із застосуванням формувальних дисків, що обігрівають;

–

суміщення витягування з термофіксацією в обігріває мій трубці;

–

формування з витягуванням і приймання на два холодних спарених формувальних диски з наступною термообробкою нитки перед намотуванням;

–

гідродинамічне формування з витягуванням на витяжному агрегаті з формувальним диском, що обігріває;

–

надшвидкісне формування без формувальних дисків.

Найбільш актуальним напрямком при створенні сучасних технологічних процесів і обладнання для одержання синтетичних ниток текстильного асортименту є створення обладнання для отримання їх по безперервному процесу з суміщенням операцій формування та витягування. Цей напрямок потребує відносно малих затрат, і характеризується суттєвим економічним ефектом.

Здійснення такого процесу важливо при освоєнні виробництва електрообігріваємих транспортуючих циліндрів з рівномірним розподіленням температури по поверхні.

Провідні закордонні фірми, такі як "Teigin" (Японія), "Barmag"(Німеччина), "Rietter" (Швейцарія) та інші виробляють в широких масштабах обладнання, що дозволяє здійснювати процес суміщеного формування і витягування нитки.

Здійснення технологічного процесу з суміщенням операцій формування і витягування важливо також тим, що на витягування потрапляє тільки-но формована нитка, що покращує фізико-механічні її властивості.

Мета дипломного проекту – модернізація прийомно-намотувальної частини машини МФ – 600 – КШ24 для здійснення формування та витягування, а також підвищення швидкості прийому та намотування ниток текстильного асортименту.

В дипломному проекті запропонована модернізація прийомно-намотувальної частини машини МФ – 600 – КШ24 з суміщенням операцій формування та витягування, що дозволить отримати витягнуту нитку на машині.

Дана розробка полягає у встановленні двох витяжних пар, в нижню входить модернізований електрообігріваємий транспортуючий циліндр машини
 НВ – 400 – КТ24М, та біроторного ниткорозкладчика.

Дана пропозиція має ряд переваг в порівнянні з класичним способом,       а саме:

–
дозволяє суттєво знизити капітальні затрати, тому що відпадає потреба розміщення витяжних машин;

–
дає можливість суттєво підвищити продуктивність всього технологічного ланцюга по випуску хімічних ниток текстильного асортименту, після відповідної модернізації;

–
дозволяє спростити контроль якості виробляємої продукції. 

При впровадженні безперервного процесу, з суміщенням операцій формування, витягування та намотування, вимагає підвищення                 швидкості прийому ниток. Дана задача частково вирішується розробкою біроторного механізму розкладки поліамідної нитки текстильного асортименту 

Розв’язання вище перелічених задач забезпечує збільшення продуктивності та якості, що сприяє підвищенню конкурентно-спроможності технологічного ланцюга по випуску хімічних ниток текстильного асортименту на існуючому ринку.

У розділі “Технологічний процес виготовлення деталі” розроблений технологічний процес виготовлення деталі електрообігріваємого транспортуючого циліндра, а саме кришки індуктора. При виконання розділу закріплено теоретичні основи комплексної наукової дисципліни – технологія машинобудування.

Метою розробки розділу “Охорона праці і техніка безпеки” є                    аналіз шкідливих і небезпечних виробничих факторів, визначення відповідності їх рівня на робочих місцях вимогам нормативних                  документів. Пошук інженерних рішень для забезпечення безпеки технологічного процесу, обладнання і уникнення дії шкідливих і   небезпечних виробничих факторів. Розрахунок конкретного                   інженерного рішення, освітлення в цеху, по охороні праці допоможе забезпечити оптимальні параметри, створюючи комфортні умови для працівників.

Розділ “Інженерна екологія” містить конкретні рішення по охороні повітряного і водного басейнів, ґрунту, а також розрахунок категорії небезпеки цеху.

В розділі “Економічне обґрунтування проекту” приведений розрахунок зниження собівартості продукції на тону випуску волокна, а також розрахунок терміну окупності нового обладнання.

1 АНАЛІЗ ІСНУЮЧИХ БАЗОВИХ КОНСТРУКЦІЙ

1.1 Аналіз існуючих базових конструкцій приймально–намотувальних частин машин сумісного формування та витягування

вырезано
· багаточисельні обхвати навколо циліндра і розділяючого ролика при здійсненні нагріву чи охолодження і/чи при необхідності невеликого 
· проковзування, наприклад, для протидії силам витягування;

–
багаточисельні обхвати навколо пари циліндрів, кожен з яких регулюється по осі для розподілення нитки на циліндрах, при необхідності є можливість регулювання високої швидкості і температури циліндрів;

–
серпантиноутворення проходження паралельних ниток навколо декількох циліндрів.

Циліндри можуть використовуватись для виконання слідуючи операцій:

–
керування напрямком руху нитки і її швидкістю;

–
регулювання лінійної щільності нитки;

–
регулювання натягу нитки;

–
здійснення витягування нитки;

–
нагрівання чи охолодження нитки перед її витягуванням, текстуруванням і іншою обробкою;

В виробництві хімічних волокон перелічені функції часто перехрещуються або здійснюються одночасно [    ].
В даний час на різних машинах для виробництва хімічних волокон застосовують наступні схеми механізмів для нагромадження і транспортування нитки:

–
два ведучих нитку циліндра;

–
один ведучий циліндр, інший ведений, що приводяться в обертання ниткою;

–
ведучий циліндр і нерухомий палець з кільцевими канавками;

–
планетарно обертові ролики;

–
два ребристих ролики.

При розгляді механізмів для нагромадження і транспортування нитки варто пам'ятати:

–
при набіганні нитки на ведучий обертовий елемент під дією сил тертя її з тілом обертання вона завжди прагне розташуватися перпендикулярно осі обертання;

· на веденому елементі (нерухомому чи обертовому від нитки) нитка 
· прагне зайняти найбільш стійке положення, тобто розташуватися по геодезичній лінії;

–
витки спіралі переміщуються завжди  в напрямку до вершини умовного конуса, утвореного пересічними осями  циліндрів чи конусів;

–
на веденому конусі нитка розташовується під різними кутами нахилу до його утворюючих. 

Конструктивне оформлення і матеріал циліндра залежать не тільки від виду і призначення машини, але і від умов, в яких працюють циліндри, і від виду привода (індивідуальний, груповий). 

В конструкцію будь–якого транспортуючого циліндра обов’язково входить циліндр, вал з приводним ланцюгом, корпус для опор валу. Робоча поверхня циліндра хромується або на неї наноситься плазмове напилення і полірується до параметру шорсткості поверхні R = 0,65–1,0 мкм [    ].
1.2.4 Аналіз електрообігріваємих транспортуючих циліндрів

Для витягування ниток в машинах зміщеного формування та витягування найбільш широке застосування знайшли транспортуючі циліндри з ектронагрівом. Їх конструкція залежить від виду машини, її призначення та умов роботи.

Для отримання високоякісних ниток рівномірного пофарбування, для забезпечення однорідності переплетення і текстурування нитки, тобто для отримання продукції, яка має оптимальні, постійні фізико–механічні показники, рівномірність і точність регулювання температури циліндрів, що обігріваються є величинами критичними.

Рівномірність підтримання точної постійної температури циліндрів,  що обігріваються залежить від температури циліндра і пристрою її регулювання [   ].

Використовуються наступні види обігріву циліндрів, що обертаються:

–
електрообігріванням;

· індукційний обігрів;
–
сполучення перших двох видів з парорідинним обігрівом;
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РТ–100, встановлений у корпусі циліндра. Інформація від датчика 
направляється через безконтактний передавач, що складається з 2–х частин, одна встановлена на обертовому валові, а 2 – я (приймач) установлена на статично надійному зв'язку з передавачем. Сигнали від датчика РТ–100 перетворяться в серії імпульсів. Ці імпульси, пропорційні температурі, приймаються і перетворяться в прийнятні сигнали в приймачі. Прецизійність і лінійність перетворення напруги (частота) забезпечує точність системи регулювання в межах 0,5 °С в робочому діапазоні температур 50 – 180 °С. У циліндрах використана система з подвійною зоною індукційного нагрівання. Поверхня циліндра може бити хромована або мати керамічне покриття.

Міцна зварена конструкція, виготовлена з високоякісних матеріалів, ставить циліндри фірми “Fare” навряд кращих на ринку. Усі вони мають шестеренний привід із гвинтовими зубами, відшліфованими і закріпленими. Нагрівальна система, що працює н олії, парі або воді гарантує повну однорідність розподілу температур по всій довжині циліндра.

Поверхня циліндра хромована (товщина покриття мінімум 200 мікронів) або покрита керамікою в залежності від вимог замовника і призначення.

Циліндри “Fare” випускаються діаметром від 165 мм і довжини               від 500 мм до 3000 мм. 

Циліндри типу “Vapoterm” фірми “Barmag”.

Фірма розробила конструкцію обігріває мого транспортуючого циліндру типу “Vapoterm”, котра дозволяє вести якісний технологічний процес термообробки ниток при витягуванні. Циліндри випускаються двох типів: довжиною 200 і 300мм. Покриття поверхні – хроміроване, блискуче і матове, комбініроване (передуються участки з блискучим і матовим хромірованням), плазменне напилення кераміки (чорна поверхня циліндрів).

Переваги:

–
максимальна теплопередача забезпечується за рахунок того, що рідкий теплоносій доставляється з великою швидкістю через вузький кільцевий зазор, виникають турбулентні потоки, завдяки чому забезпечуються кращі параметри передачі від теплоносія до зовнішньої поверхні; при теплоносії – парі – конденсат, що випадає, відразу випускається з конічного зазору і таким чином відбувається краща віддача енергії пару зовнішній обшивці.

При віддачі енергії пару від зовнішньої поверхні на повністю синтетичне волокно продуктивність передачі циліндра складає:

( 3 Вт/см2 при парі;

( 1 Вт/см2 при воді, мастилі.

–
точність температури на поверхні циліндрів (1оС.

–
економне використання енергії забезпечується внаслідок того, що в системі циліндрів при роботі з паром передбачені поплавкові відводи конденсату, таким чином відводиться чистий конденсат, а не відпрацьований пар. 

Циліндри фірми “Barmag” з рідинним обігрівом. Теплоносієм є вода або мастило.

–
продуктивність 12 кВт/м2год;

–
точність температури циліндрів (1оС по всьому робочому діапазону температур.

Признаки циліндрів:

–
обшивка циліндрів всередині виготовлена на конус;

–
насаджений виштовхував;

–
вузький кільцевий зазор ( 3 мм для рідини.

Переваги:

–
дуже точна температура поверхні шляхом компенсації падіння температури в рідині  в робочому діапазоні циліндрів, при обмеженій втраті тепла в проході при різноманітній товщині стінок обшивки;

–
найбільша продуктивність тепловіддачі шляхом найкращого переходу тепла рідини в кільцевому зазорі за допомогою роботи на великих швидкостях в турбулентному режимі;

–
невеликий тиск в циліндрі.

Циліндри фірми “Barmag” з паровим обігрівом.

–
продуктивність 30 кВт/м2год;

–
точність температури циліндрів (1оС по всьому робочому діапазону температур.

Признаки циліндрів:

–
обшивка циліндрів всередині виготовлена на конус;

–
циліндр без виштовхувала;

–
закріплена сифонна трубка для введення конденсату з жолобом для збору конденсату.

Переваги:

–
найточніша температура поверхні шляхом вільного виводу конденсату сифонною трубкою за допомогою конічної внутрішньої обшивки;

–
найбільша економічність забезпечується шляхом виводу абсолютно чистого конденсату над поплавковим конденсаційним горшком (нема втрати пару);

–
вільне виведення конденсату з циліндру і збору конденсату в кінці циліндру.
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1.3.3 Аналіз існуючих конструкцій
Із усієї різноманітності механізмів розкладання нитки, розглянемо найбільш розповсюджені конструкції, які можуть забезпечувати отримання пакування при великій швидкості прийому нитки та можуть бути використані або використовуються в наш час у швидкісних намотувальних пристроях. При цьому будемо мати на увазі, що в більшості випадків це індивідуальні механізми розкладання нитки на машинах для формувания ниток з розплаву, на перемотувальних машинах, на намотувальних механізмах для скло ниток і т.д., а також механізми розкладання нитки з груповим приводом на машинах для втягування і текстурувания і їм             подібні [    ].
1.3.3.1 Інерційні механізми розкладки нитки
В інерційних механізмах розкладки зворотно-поступальний рух виконують ті чи інші ланки механізму. З механізмів розкладки, що знайшли широке застосування у виробництві хімічних ниток, до інерційних відносяться: механізми розкладки з плоскими кулачками; механізми розкладки з просторовими кулачками; гідравлічні механізми розкладки.

Найбільше поширення в механізмах розкладки нитки одержала традиційна конструкція – циліндричний кулачок із замкнутим гвинтовим пазом, по якому рухається нитко водій схема такого механізму показана на рисунку 1.3.1. Повзунка 2 своєю опорною частиною, що називають вудкою, або сочевичнкою, вставлена в паз кулачка 1, що у даній конструкції виконаний у виді вала з замкнутим гвинтовим пазом лівого чи правого напрямку. При обертанні вала 1 гвинтовий паз веде повзунку 2, на якій закріплений нитководій. Повзунка з нитко водієм, сковзаючи по направляючій 3, рухається поступально, розкладаючи нитку вздовж пакування. 
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1 – вал із замкнутим гвинтовим пазом; 2 – нитководій;                                              3 – направляюча нитководія

Рисунок 1.3.1 – Кінематична схема механізму розкладання нитки

Як кулачок використовуються вали різних діаметрів, я правило в діапазоні 25 – 60 мм із подвійним або одинарним гвинтовим пазом    (рисунок 1.3.2).
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а – з одинарним пазом; б – з подвійним пазом

Рисунок 1.3.2 – Вали з замкненим гвинтовим пазом
На рисунку 1.3.3 представлено конструкцію механізму розкладання нитки приймально-намотувальної машини. Вал механізму в цьому випадку приводиться в обертання від індивідуального приводу ( на рисунку не показаний). 
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Рисунок 1.3.3 – Загальний вигляд механізму розкладки 
для текстильної нитки
В деяких конструкціях, наприклад на текстурующих і витяжно-текстурующих машинах, декілька таких механізмів розкладання, розташованих послідовно в лінію, обертаються від  одного приводу. У таких механізмах є можливість скорочувати довжину розкладки, розсіювати положення крайніх точок розкладки і т.д.

Підвищення швидкості розкладки в таких конструкціях обмежується 
динамічними навантаженнями на нитководій в зонах його реверсу. Для зменшення цих навантажень прагнуть знизити вагу рухливих частин, нитководія, зменшенням габаритів деталей, застосуванням легких матеріалів і т.д.

На рисунку 1.3.4 показані конструкції нитководія для кордної нитки і полегшений нитководій для високошвидкісної машини сполученого формування і витягування ниток. В останньому випадку в одну деталь об'єднана повзунка і сам нитководій. Такий нитководій може забезпечити швидкість розкладки до 5 – 7 м/с, що дозволяє приймати нитки на пакування при  швидкості до 4000 – 4500 м/хв. При подальшому підвищенні швидкості приймання нитки починають застосовувати комбіновані і без інерційні механізми розкладання нитки. 
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а – для кордної нитки; б – полегшений нитководій

Рисунок 1.3.4 – Нитководії

1.3.3.2 Комбіновані механізми розкладки нитки
Комбіновані механізми розкладки нитки, як правило, складаються з інерційного та безінерційного механізмів, причому другий – пазовий або щілинний барабанчик – безпосередньо розкладає нитку на бобіні, а перший – кулачковий з нитководієм – напрямляє нитку в паз барабанчика.

Для високошвидкісного намотування ниток з урахуванням традицій, можливостей виготовлення та удосконалення найбільш доцільним є застосування саме комбінованого механізму розкладки нитки. 

На рисунку 1.3.5 показано схему намотувального механізму фірми "Бармаг " (Barmag), ФРН, з комбінованим механізмом розкладання нитки. Розкладку нитки веде механізму 1 з рухливим нитководієм 4 і з замкнутим гвинтовим пазом, на якому для зм'якшення ударів перехідна крива виконана
[image: image7.png]



Рисунок 1.3.5 – Схема механізму намотки з комбінованою

 розкладкою нитки

більш плавно. Після нитководія 4 нитка попадає в паз барабана 3 і, охоплюючи його, намотується на пакування. Барабан 3 із прорізним пазом виконує три основні функції:

-
По-перше, веде розкладку нитки на крайніх ділянках пакування. Довжина розкладки на барабані трохи більше, ніж на ниткорозкладчику 1, і нитка на крайніх ділянках розкладається тільки пазом барабана 3.

-
По-друге, глибиною паза на барабані 3 компенсується і різниця довжини нитки в трикутнику розкладки. Глибина паза міняється так, що довжина нитки в трикутнику, розкладки залишається постійної. 

-
По-третє, при безгалетному прийманні в результаті різниці в оборотах барабана 3 і фрикціони 2 можна регулювати намотувальний натяг нитки при вході на пакування.
Подібні механізми розкладання нитки дозволяють вести розкладку нитки зі швидкістю намотування до 6000 м/хв.
Комбінований механізм розкладки, сполучивши в собі елементи інерційного та безінерційного розкладника нитки, володіє достоїнствами того чи іншого типів та дозволяє за рахунок деякого ускладнення конструкції отримати наступні преваги:

-
виконання закону спряження гвинтових канавок протилежних  напрямків по більш плавній кривій забезпечує зменшення динамічних навантажень, що діють на нитководій, внаслідок чого збільшується надійність та довговічність роботи механізму та знижується його шум;

-
шляхом підбору оптимального профілю паза на пазовому барабанчику, що розкладає нитку, можна досягнути найкращих умов для формування пакування;

-
зміною швидкості пазового барабана, яка може бути більше чи менше швидкості руху нитки, можна забезпечити різне співвідношення між намотувальним натягом нитки та натягом до входу її у канавку пазового барабана;

-
виконання паза пазового барабана із змінною глибиною дозволяє значно зменшити коливання натягу нитки в процесі намотування, викликані рухом нитководія;

-
пазовий барабан може бути одночасно використаний як фрикційний циліндр для приводу пакування.
1.3.3.3 Безінерційні механізми розкладки нитки

В безінерційних механізмах розкладки нитки зворотно-поступальний рух виконує тільки нитка.

З механізмів розкладки, що знайшли широке застосування у виробництві хімічних ниток, до безінерційних відносяться: кулачкові механізми розкладки; спіральні механізми розкладки; механізми розкладки з гнучким зв’язком, механізми розкладки з круговим рухом нитководія [    ].

Відмінною рисою безінерційних механізмів розкладання натки є їх простота, що обумовлена малою кількістю деталей. Вони можуть бути поділені на групи. Розглянемо кожну групу окремо. 
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а – паралельні ланцюги; б – нахилені  ланцюги;

1, 5, 15, 16 – ланцюги однакової довжини;  2, 4 – ведучі колеса; 3, 6, 8, 13,17 ,18 – нитководії; 7, 11 – кулачки зворотного руху; 9, 12 – ведені колеса; 10, 14 – нахилені поверхні 

Рисунок 1.3.6 – Механізм розкладки з гнучким зв’язком

До другої групи відносяться розкладники, в яких використовується зустрічний рух ременів одного або двох ременів чи ланцюгів (механізми розкладки з гнучким зв’язком). Вони забезпечують велику довжину розкладки та високі швидкості. Механізм розкладки з гнучким зв’язком представлений на 
рисунку 1.3.6. 
Ланцюгові механізми розкладки можуть застосовуватися з однорядними чи двохрядними втулочно-роликовими ланцюгами.

Швидкість розкладки нитки може досягати 4-30 м/с, що забезпечує швидкість формування до 40-100 м/с. Однак слід відмітити недоліки таких розкладників: складність конструкції, порушення синхронності роботи за рахунок витягування стрічок, а внаслідок цього – наявність ударного впливу на нитку, що намотується.

До третьої групи відносяться дротові розкладники нитки, в яких нитка здійснює зворотно-поступальний рух, торкаючись під натягом вигнутого дроту (рисунок 1.3.7).
Профіль дроту, закріпленого на валику, виконаний таким чином, що в будь-якому місці присутня складова натягу, яка змушує нитку рухатися вздовж вісі валика.

[image: image9.png]



1 – нитка; 2, 3 – дроти протилежних напрямків; 4 – вісь

Рисунок 1.3.7 – Спіральний механізм розкладки
Однак практично отримати постійну швидкість нитководія з миттєвим реверсом дуже складно, крім того тут ми маємо невелику висоту розкладки, і все це є недоліком таких механізмів. Останні широко використовуються при намотуванні скляних ниток.
Четверта група безінерційних розкладників нитки, є по суті розвитком  дротяних розкладників, в яких багато дротів замінені просторовою поверхнею. Нитка, торкаючись цієї поверхні, здійснює зворотно-поступальний рух. Перевагою просторових нитководіїв є лінійний, а не точечний контакт з поверхнею. Таким чином, зменшуються питомі навантаження на нитку та її обривність. 
[image: image10.jpg]



а – з циліндричним багато штанговим кулачком; б – з циліндричним одне штанговим кулачком; в – з однокроковим кулачком (1 – кулачок; 2 – тіло намотування; 4 – гвинтовий гребінь; а – гвинтовий паз)

Рисунок 1.3.8 – Схеми кулачкових безінерційних механізмів розкладання нитки
Найбільше розповсюдження отримали щілинні або пазові барабанчики.

На рисунку 1.3.8 а, б, представлені без інерційні механізми, у яких нитка розкладається стінками спіралеподібного замкненого паза а, а на рисунку 1.3.8 в, цю функцію виконує гвинтовий гребінь 4. 
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Рисунок 1.3.9 – Циліндричний кулачок з гвинтовим пазом

Ними обладнані всі мотальні машини для перемотування бавовнопаперової пряжі. Це пластмасові барабанчики, оснащені гвинтовим замкненим пазом, що має різну глибину для руху нитки в ту чи іншу сторону. Удосконалення механізмів йде в основному по напрямку уточнення профілю паза, кращого контакту з ним нитки, зміцнення робочої поверхні розкладника та інше. 

Такі розкладники можуть бути використані при великих швидкостях намотування нитки, однак у виробництві хімічних ниток вони не знайшли широкого використання внаслідок того, що нитка володіє малим  коефіцієнтом тертя і може вискакувати з пазу. Це обмежує довжину розкладки, різна глибина паза викликає дію додаткових динамічних навантажень на нитку та, крім того, наявність замаслювача може призвести до забивання паза.
Крім цього, існує просторовий розкладник, в якому дві гвинтові поверхні, виконані по спіралі Архімеда, зміщені відносно вісі обертання кулачка в повздовжньому напрямку. Однак довжина розкладки в цьому випадку невелика, а постійність швидкості розкладки залежить від багатьох факторів, які в процесі намотування можуть змінюватися.

вырезано

Також дана модернізація полягає у встановленні біроторного ниткорозкладчика.

Біроторний ниткорозкладчик призначений для розкладання              хрестовою намоткою, синтетичних ниток лінійною щільністю до 15 текс, на бобіни .

Основні технічні характеристики: 

Потужність електродвигуна, кВт




- 0.120

Частота обертання електродвигуна, об/хв



- 2760

Напруга електродвигуна, В





- 380

Частота живлення мережі електродвигуна, Гц


- 20 - 50

Хід ниткорозкладчика, мм:

при одинарному пакуванні





- 210

при подвійному пакуванні





- 90

Число подвійних ходів в 1 хв:

при одинарному пакуванні





- 488 - 1224

при подвійному пакуванні





- 1104-2760

Передавальне число редуктора,




- 2

Строк служби шарикопідшипників, год



- 5000

Радіус робочих лопатей, мм:

при одинарному пакуванні





- 75
при подвійному пакуванні





- 65

Габаритні розміри:

довжина, мм







- 860
ширина, мм







- 168
висота, мм








- 164 
Маса ниткорозкладчика, кг





- 22
Схема біроторного ниткорозкладчика наведена на рисунку 3.4. 

Запропонована конструкція працює таким чином.

Від електродвигуна 1, крутний момент передається профільними муфтами 2, 3 які закріплені на приводних валах робочих модулів 6, 7, котрі встановлені на плиті 4. На плиті 5 встановлені такі ж робочі модулі що й на плиті 4. Дві групи модулів з’єднані між собою профільною муфтою 8. Профільні муфти 2, 3, 8 на приводних валах робочих модулів закріплені шплінтами подібними до 9.

Крутний момент, від валів робочих модулів до робочих роторів                           на яких насаджені лопаті, передається за допомогою гіпоїдної зубчатої передачі з круговими зубцями, що забезпечує обертання роторів в різні сторони.

Лопаті роторів обертаються в протилежні сторони, по                                 черзі переміщуючи нитку по вигнутим планкам 12                                       закріплених на  планкотримачах . Нитка направляється вигнутими                      планками. Ці планки розраховані так, що проекція швидкостіь                                точки розкладання нитки залишається постійною, а                                         коливання довжини нитки в значній мірі вирівнюється в трикутнику розкладки.

Електродвигун 1 з’єднаний з кронштейном за допомогою                         стакана. Модулі 6, 7 закріплені на плиті 4, яка в свою чергу, так                                як і плита 5 закріплена на корпусі 10, котрий прикріплений до                 кронштейна.

вырезано

5.3 Визначення типу виробництва і його характеристика

Тип виробництва, як найбільш загальна організаційно-                         технічна характеристика виробництва, визначається ступінню                  спеціалізації робочих місць, номенклатурою об’єктів виробництва,                 формою руху виробів по робочим місцям. Степінь спеціалізації                      робочих місць характеризується коефіцієнтом закріплення операцій, під   яким розуміють кількість різних операцій, які виконуються на одному робочому 
місці.

При Кзо = 1 – масове виробництво;

1 < Кзо ≤ 10 – багатосерійне виробництво;

10 < Кзо  ≤ 20 – серійне виробництво;

20 < Кзо  ≤ 40 – дрібносерійне виробництво;

Кзо > 40 – одиничне виробництво.

В даному дипломному проекті виробництво деталі кришка відноситься до дрібносерійного, оскільки Кзо = 35.
За технічними характеристиками дрібносерійне виробництво близьке до одиничного і характеризується випуском різноманітних заготовок, практично без їх повторювальності, чи партій (серій) заготовок, використанням здебільшого універсального устаткування (частково спеціалізованого і спеціального технологічного устаткування), універсального та спеціального ріжучого інструменту. Пристрої використовуються спеціальні, переналагоджувані. Вимірювальний інструмент – калібри, універсальний вимірювальний інструмент.             Верстати – токарно-гвинторізний, вертикально-свердлильний. Дрібносерійне виробництво характеризується також низьким рівнем механізації та автоматизації. 
При обробці деталей в умовах дрібносерійного виробництва застосовуються раніше налагоджувальні станки; розмітка                  використовується дуже рідко, тільки для великих і                                           складних деталей. В дрібносерійному виробництві висувають                              переважно високі вимоги до класифікації робітників,                                 збільшується кількість працівників, значно зростає вартість                          заготовки, переважає ручна праця, устаткування розташовують за його                    типом  чи  моделлю [    ].

Для нашого випадку партія кришок, що випускається, складає 150 штук на рік.

Визначимо величину операційної партії деталей, необхідної для одночасного запуску у виробництво:
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де
N – річна програма випуску (N = 150 деталей);


а – періодичність запуску;


F – число робочих днів на рік (253 дні).

Періодичність запуску в залежності від типу виробництва та річної програми випуску 1 < а < 20. Приймати а слід з розрахунку 1, 5, 10, 15, 20 днів, причому менші значення а відповідають великосерійному та масовому виробництву, більші у дрібносерійному [    ]. У нашому випадку виробництво дрібносерійне, тому приймаємо а = 15 днів.

Підставивши відповідні значення до формули (5.1) отримаємо:
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 деталей.
Отримане значення n слід округлити до значення, яке закінчується на нуль в бік збільшення [    ]. Саме тому приймаємо n = 10 деталей.

5.4 Вибір заготовки
вырезано

6.4 Розрахунок інженерного рішення

Освітлення розраховується по двох методах: методу коефіцієнта використання і точковому методу. У дипломному проекті для розрахунку штучного освітлення в формовочному цеху, а саме на нульовій відміці у приміщенні де знаходиться прийомно-намотувальна частина машини               МФ – 600 – КШ24, використовується метод коефіцієнта використання.

Цей метод призначений для розрахунку загального рівномірного освітлення горизонтальних поверхонь при відсутності великих предметів, що затемнюють.

Розрахунок ведемо згідно [    ].

Для методу коефіцієнта використання основна розрахункова формула для визначення світлового потоку лампи у світильнику, лм, має вигляд:
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(6.3)

де
ЕН - нормована мінімальна освітленість, лк (ЕН = 400 лк);


Кз – коефіцієнт запасу, що враховує запилення світильників і зношення джерел світла в процесі експлуатації (Кз=1,5 [    ]);


S – площа приміщення, м2 (S=120 м2);


z – коефіцієнт нерівномірності освітленості (z = 1,15 [    ]);


N – кількість світильників;


n – кількість рядів світильників (n=1);


η – коефіцієнт використання випромінюваного світильниками світлового потоку, який показує яка частина від загального світлового потоку приходиться на розрахункову поверхню.

По цій формулі розраховується світловий потік Ф, необхідний для утворення на робочих поверхнях освітленість не нижче нормованої на весь час експлуатації світлової установки.

Попередньо необхідно намітити кількість світильників, розмістивши їх по площі стелі приміщення з врахуванням відстані між сусідніми світильниками, розрахувавши по формулі:
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де
А – довжина приміщення, м (А = 30 м);


В – ширина приміщення, м (В = 4 м);


L – відстань між сусідніми світильниками, м.


L = (( h,
(6.5)

де
( – коефіцієнт. Згідно [    ] приймаемо ( = 1,4.


h – розрахункова висота, м.


h = hn – hp,
(6.6)

де
hn – висота, на якій світильники розташовані над підлогою, м              (hn = 3,5 м);


hp – висота, на якій знаходиться розрахункова поверхня над підлогою, м (hp  = 1,5).


h = 3,5 – 1,5 = 2 м


L = 1,4·2 =2,8 м
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Коефіцієнт використання світлового потоку η залежить                                    від типу світильника, коефіцієнтів відбиття світлового потоку від                              стін QС, стелі QCТ , підлоги QП, а також геометричних розмірів                    приміщення і висоти підвісу світильників, що враховується індексом                              приміщення:
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де і – індекс приміщення;
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Згідно таблиці 4.23 [   ] коефіцієнт використання світлового потоку η=78 %.

Розрахуємо світовий потік ламп у світильнику:
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Вибираємо лампи люмінесцентні типу ЛД з номінальним світловим потоком ФЛ = 3570 лм, потужністю 65 Вт.
Тобто в формовочному цеху для загального освітлення використовується 30 світильників розташовані у два паралельні ряди.

Схематично розташування світильників в цеху показано на рисунку 6.4.1.
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Рисунок 6.4.1 – Схематичне розташування світильників в цеху.

Для місцевого освітлення на нульовій відміці, враховуючи, що для цього використовують 20% від загального освітлення, використовується 6 світильників розташовані як показано на рисунку 6.4.1.
7 ІНЖЕНЕРНА ЕКОЛОГІЯ

7.1 Екологічне обґрунтування проекту


вырезано
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8 ЕКОНОМІЧНЕ ОБГРУНТУВАННЯ ПРОЕКТУ

8.1 Загальна характеристика економічної частини

вырезано

висновок

У дипломному проекті проведена модернізація прийомно-намотувальної частини машини МФ – 600 – КШ24, з суміщенням операцій формування та витягування. Вона дозволить отримати на машині витягнуту нитку текстильного асортименту.

Дана модернізація забезпечується модернізацією транспортуючого циліндру з електронагрівом машини НВ – 400 – КТ24М для витягування синтетичних ниток технічного асортименту. Вона підтверджує                 можливість здійснення суміщення операцій формування витягування та намотування.

Розроблений в дипломному проекті біроторний ниткорозкладчик дозволяє вести розкладку на високих швидкостях одночасно як двох, так і чотирьох пакувань, що задовольняє конструкцію прийомно-намотувальної частини машини МФ – 600 – КШ24 для формування ниток текстильного асортименту та значно збільшує попит на його конструкцію.

В дипломному проекті проведені розрахунки, що підтверджують працездатність конструкції, а саме:

- розрахунок критичних швидкостей транспортуючого циліндра з електронагрівом для витягування синтетичних ниток текстильного асортименту показує, що даний циліндр може стабільно працювати при частоті с-1(об/хв.), - 628(6000) тобто за межами (кр1, (кр2;

- розрахунок потужності індуктора встановив його потужність 4,3 кВт;

- перевірочний розрахунок шпонки на зминання показав, що шпонка витримує напруження на зминання;

- розрахунок потужності двигуна транспортуючого циліндра з електронагрівом встановив його потужність 1 кВт;

- розрахунок потужності електродвигуна біроторного ниткорозкладчика встановив його необхідну потужність 0.12 кВт;

- розрахунок вала на зминання підтвердив, що вал витримує напруження на зминання.

Також розроблений технологічний процес виготовлення деталі електрообігріваємого транспортуючого циліндра, а саме кришки індуктора, розраховано освітлення в цеху на нульовій відмітці, розрахована категорія небезпеки цеху та розраховано зниження собівартості продукції на тону випуску волокна, а також розрахований терміну окупності нового обладнання.

В результаті проведеної модернізації, при формуванні ниток лінійною щільністю до 15,6 текс, швидкість намотування становить – 4000 м/хв., а економічний ефект після впровадження – 44654,98 грн.

При розрахунках було застосовано спеціальну програму для ЕОМ, математичний пакет Mathcad, котрий дозволив отримати значення для першої та другої критичних швидкостей.
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