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梳棉机道夫传动系统的 °≤控制

张深基
湖南工程学院 电气与信息工程系 湖南 湘潭  

摘  要  介绍了一种采用 °≤ 的开关量输入 !输出模块控制变频器进行多级有级调速的方式 该技术可用于

⁄型高速梳棉机道夫传动系统的技术改造 获得了较高的性价比与经济效益 ∀
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  国内纺织厂常用的 ⁄型或 ƒ 型梳

棉机 属高产梳棉机 ∀但由于其道夫传动系统中的

电磁离合器故障率高 经常造成停台 有时还出现火

警 影响产品质量和生产效率 需要投入大量的人力

与物力来维护 ∀为此 一些企业尝试进行在惯性轮

电磁离合器上进行技改 但效果不佳 ∀利用交流变

频调速和 °≤ 控制技术对 ⁄型梳棉机进行技

改 可获得较佳的效果 ∀本文仅就技改的核心部分

) ) ) 道夫传动系统作一介绍 ∀

1  道夫传动电动机与变频器的选择

  道夫电动机传动道夫需具有快速运转 !低速生

头的特点≈ ∀传动系统如图 所示 ∀
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图 1  道夫电动机的传动系统示意图

  系统负载电机在额定频率附近运行时 转矩输

出与直接接工频电网运行时相比不应减小 且要求

谐波少 !温升低 ∀有一些变频器由于产品的控制方

法存在缺陷 特别在低频运转时无法提供好的电流

波形输出 不能提供高的转矩 很难达到工艺要求 ∀

在设备技改过程中 根据上述要求 选择变频器

时特别注意了它的全频范围的特性 尤其是低频输

出能力及动态响应特性 ∀选用了 ≥≤2变频器 

额定容量为  ∂  道夫电动机选用 ƒ°≥

型 !1 • ∀这样能使道夫传动系统在更宽的频率

范围内运行 满足梳棉机慢速生条的工艺要求 ∀

2  电气控制原理

  应用 °≤控制变频器有 种途径 ∀一是用 °≤

的模拟量输出模块输送给变频器  ∗  ∂ 电压 ! ∗

 电流 以控制变频器的输出频率 二是 °≤ 通

过串行通信接口控制变频器 三是用 °≤ 的开关量

输入 !输出模块控制变频器≈ ∀前两种虽能实现无

级调速 但技改成本相对较高 采用第三种控制方

式 虽然只能有级调速 但却是多级 较接近无级调

速 能满足 ⁄型或 ƒ型梳棉机的工艺要

求 而且能获得较高的技改性价比 ∀



2 .1  变频器参数设定

在变频器运行之前 必须用它的操作面板对有

关的功能指令码进行设定 ∀

    变频器转速  变频器的功能指令码 ≤⁄

等于 时 使用 速 !速端和  可以得到表 中

种不同的转速 变频器的外部输入触点接通时相

应的输入信号为  ∀ ∗ 速的频率可以用功能指令

码 ≤⁄ ∗ 来设定 ∀
表 1  转速的设定

 速 速 转速编号

   

   

   

   

   

   

   

   

  道夫电动机的频率曲线如图 所示 ∀用变频器

的 !速和 速 个输入端控制 档频率 利用

其中第 档频率 作为道夫电动机启动频率和

道夫传动系统慢速生条的传动频率 第  档频率

 作为高速运行频率 即设 ≤⁄为  ≤⁄

为  ≤⁄为  ∀

图 2  道夫电动机的频率曲线图

    加减速时间  第  !第 加减速时间选择端

⁄ !⁄和正 !反转输入端 ƒ !  配合 用来选择

种加速时间和减速时间 如表 所示 ∀ ∗ 号加

速时间用功能指令码 ≤⁄ ∗ 来设定  ∗ 号

减速时间用功能指令码 ≤⁄ ∗ 来设定 加减速

基准频率用 ≤⁄来设定 ∀
表 2  加减速时间设定

第 加减速 第 加减速 加减速时间编号

  

  

  

  

  设加减速基准频率 ≤⁄为  号加速时

间 ≤⁄为  则加速梯度为  Π∀号减速

时间 ≤⁄为  同样 减速梯度为1 Π∀利用

号加速和 号减速作为加减速 实现多级调速 达

到接近无级调速的目的 ∀

    / 频率一致0输出端  使用功能指令码

≤⁄ !≤⁄和 ≤⁄ 可以使变频器的频率一致

输出端 °ƒ在设定的 速 !速中的某一转速达到

设定值时输出低电平 ∀

    过载报警信号  功能指令码 ≤⁄ 和

≤⁄用来设定过载报警电流值 变频器的过载输

出端 • 在输出电流超过设定值时输出低电平 ∀

2 .2  梯形图

°≤选用三菱公司的 ƒ÷2 2型 °≤控

制道夫传动系统的变频器的梯形图如图 所示 ∀

图 3  °≤控制道夫电动机的变频器梯形图

相关输入对照如表 所示 在梳棉机的锡林与

刺辊启动后 接近达到额定转速时 离心开关 • 

ψ ÷动作 热继电器接入启动时未接入
≈ ∀当 τ

为 时如图 所示 道夫电机以 速开始启动 

∗ 以第 加速梯度加速  ∗ 电动机以 速慢

速运行  ∗  电动机以第  加速梯度

         表 3  °≤的输入与梳棉机的道夫传动系统启动 !

停车包括自停开关对照表部分

      输入 °≤的输入点

原梳棉机刺辊处的离心开关  •  ÷

原自停装置的微动开关  •  ÷

原自停装置的微动开关  •  ÷

原自停装置的微动开关  •  ÷

原自停装置的微动开关  •  ÷

圈条箱内的微动开关  •  ÷

机械触点  ÷

断条自停触板 ÷
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1 Π加速  以后至停车 电动机高速运行 

停车或其它电气自停装置的微动开关动作时电动机

以第 减速梯度1 Π减速至零 ∀

°≤与变频器的外接线如图 所示 ∀

图 4  °≤与变频器的硬件接线图

3  结束语

  用可编程序控制器的开关量输入 !输出模块控

制变频器的方式改造 ⁄型梳棉机的道夫传动

系统 既去掉了原惯性轮与其电磁离合器 又使启动

更平稳 低速更低技改后道夫电机低速与原道夫电

机低速之比为 Β 低速转高速时也接近无级调

速 使生条质量高 故障率低 基本上无停台现象 获

得了较高的经济效益 ∀
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湿 !固化 节约用水和耐热 不粘连 粒子成形具有一

定强度和长度的要求 ∀

研制生产出的造粒剂具有优良的应用性能 

在国内部分干法腈纶生产厂及湿法腈纶生产厂已长

期工业化应用 使用造粒剂能明显减少造粒时的水

用量 提高粒子含固量 增加产量 减少粉末 节约
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