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FA506型细纱机恒张力改造 

王妍萍 曲冬辉 

(1北京服装学院 100029 2北京迪安帝科技有限公司 100025) 

摘 要 本文主要介绍了n 06细纱机恒张力改造的设计过程，根据纱线长度，用变频器控制细 

纱机主轴转速，实现恒张力控制。实验结果表明，达到设计要求。 
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FAS06细纱机采用传统的细纱工艺、断头率相 

对恒张力控制的细纱工艺要高。为使张力均匀，可 

采用调节锭速的方法⋯，与其他调速方式相比，变频 

调速作为 项成熟的技术在细纱机上的应用速度在 

不断加快，对进一步降低断头、减少毛羽、实现优质 

高产、降低能耗和减轻工人劳动强度都起到积极作 

用 ]。本次设计就是对 FAS06细纱机进行恒张力 

控制改造，来保持纺纱各阶段的张力稳定，PLC程 

序设计，采用状态转换的编程思路，这样可以提高程 

序的可移植性、可扩展性。 

1 控制方案设计 

在FAS06细纱机原控制系统基础上，单独设计 
— 个变频控制系统，现场安装时只需将原系统中的 

启动信号、落纱信号等几个关键点的信号引入，即装 

即用方便快捷。锭速的调速采用定长方式，把整个 
一 落纱过程分为九个阶段，设定长度区间，每个区间 

根据实际生产中的断头率来设置相应的锭子转速。 

九段速的具体数据由车间工艺人员来设定。 

设计方案如图 1所示。以PLC为主机，操作显 

示屏和变频器分别为 1号和 2号从机，它们之间通 

过 RS 485接口进行连接。变频器串接入主回路当 

中。 

PLC通过对加装在前罗拉处的霍尔传感器传 

来的脉冲数进行计算 ，得出纱线的长度，判断出电动 

机运行在九段速中哪一段后，将控制信号送入变频 

器，完成调速控制；启动信号取自于原电气控制柜中 

高速启动接触器的常开辅助触点，PLC根据此信号 

控制变频器的启停；落纱信号取 自于原电气控制柜， 

PLC根据此信号控制变频器的工作 ；用户通过操作 

显示屏不仅可以按照不同种类纱线进行系统的控制 

参数设定，还可以进行监控及报警。 

长度信号 落纱信号 

图 1 设计方案 

根据 FAS06细纱机电动机参数，PLC选择施耐 

德 Twido系列的TWDL 16DRF型PLC，它完全 

可以满足控制系统的要求；PI 加装 XBT N型操 

作显示屏；根据 电动机的功率和电流要求 ，选用 

ACs5l0—01—38A～4变频器。 

2 硬件设计 

2．1 变频调速 

变频电气原理图如图 2所示。电气原理图分为 

图 2 变频电气原理图 
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变频和旁路两部分，用户可以选择对电动机进行变 

频调速控制还是传统转速控制，两路之间是互锁关 

系。旁路是细纱机上原有的控制电路，它控制主轴 

电动机以高、低两种转速运行。 

图2中，变频器的 22和 24脚连接蜂鸣器过温 

时自动报警；25脚和27脚与PLC相连接，当正常运 

行时其对 PLC输出信号为1，有故障时对 PLC输出 

信号为0；13脚和 10脚由PLC的 CO和 C1端输入 

信号，13脚得电启动变频器；29脚和 30脚与 PLC 

的RS 485的A和 B相连，29脚接A，30脚接 B。 

2．2 PLC端 口 

PLC端口安排如表 1所示_4 J： 

表 1 PLC端口安排 

端 口 功 能 

1 0．0 计数器接受脉冲信号的输入 口 

1 0．1 落纱信号的输入口 

1 0．2 高速开车的信号输入口 

控制回路转向变频控制时的信 1 0
． 3 号输入端口 

RS485接口(1) 与显示屏连接的通讯 口 

RS485接口(2) 与变频器连接的通讯口 

与变频器的 l0、l3口相连接， C 0
、C l 控制变频器的启停 

3 软件设计 

3．1 状态转换图与流程图 

程序设计采用状态转换的思路，把系统状态的 

变化分为 3个状态：状态 0，状态 1，状态 2。状态转 

换图如图 3所示。 

定长到OR落纱信号 

图3 状态转换图 

状态0中的任务：扫描 1 0．2是否等于 1，等于 1 

则进入状态 1；停止变频器。状态 0的程序流程图 

如图4所示。 

o 

图 4 状态 0的程序流程图 

状态 1中的任务：定长启动，根据长度发出频率 

(用频率差异决定是否通讯)；扫描 1 0．2如果等于0 

则进入状态 2；扫描 1 0．1如果等于 1则清零、进入 

状态 0；定长到长度清零、进入状态 0。状态 1的程 

序流程如图 5所示。 

①  

图5 状态 1的程序流程图 

状态 2中的任务：扫描 1 0．2同时判断 1 0．2是 

否为 1，是 1则进入状态 1。状态 2的程序流程如图 

6所示。 
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艾默生 PLC与变频器在工业洗衣机上的应用 

刘知会 

(长沙捷菱 自动化系统有限公司 400001) 

摘 要 介绍了艾默生网络有限公司的PLC、变频器在工业洗衣机控制系统中的应用。该系统利 

用艾默生PLC与变频器强大通讯，结合人机界面组成一控制系统，满足 了对工业洗衣机运行的智 

能控制。 

关键词 PLC 变频器 x-,_lk洗衣机 

1 概述 时期逐步进入全自动控制时代。 

湖南某洗涤设备有限公司是专业从事工业洗涤 

设备生产与研发的企业。为医院、化工、石化、酒店 

宾馆及各生产企业提供各种规格的自动洗涤设备。 

旗下产品有半／全 自动离心式洗衣机、半全自动卧式 

滚筒洗衣机、全 自动物料结晶机等 30余种洗涤产 

品。近年来在家用全 自动洗衣机大力推广的影响 

下，大型工业洗涤设备也从原来的继电器控制方式 

图 6 状态 2的程序流程图 

4 通讯设置 

PLC与显示屏和变频器通讯时，显示屏的地址 

为1，通讯波特率设为19200比特，“无”校验，8位， 

使用 MODBUS RTU模式；变频器的地址为 2，通讯 

速率设为 9600比特，“无”校验，8位，使用 MODB— 

US RTU模式。XBT N型操作显示屏是为 PLC专 

门配制的显示操作模块，通讯设置在它们的内部已 

经完成设定。显示内容主要包括工艺参数、速度曲 

线的显示与修正，监控和报警。变频器的通讯设置 

2 工艺流程 

整个洗涤过程分为进水、洗涤、放水、脱水 4个 

部分，系统从进水环节开始到脱水环节结束共循环 

3次。 

2．1 系统运行循环 3次：第 1次循环转鼓进水至中 

水位时开始洗涤；第 2、3次转鼓进水至高水位时开 

始洗涤。 

在与PLC两者参数设定一致的情况下根据标准串 

行通讯协议来设定 ][ 。 

5 结论 

对 FA506细纱机恒张力改造后，实验结果表明 

能够实现在整个一落纱过程中纱线张力的基本稳 

定，在保持现有产量情况下较明显减少小纱、大纱的 

断头，减少小纱毛羽效果较好，并能达到节电的目 

的。 
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