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第一章 产品概述

TK-150T4G18R5 细纱机专用变频器是专门针对纺织厂细纱机

使用现状而推出的产品，配合文本MD200（或者触摸屏）以文字、

数值、指示灯等形式修改、监视细纱机运行状态，利用合理的纺纱曲

线，增加细纱机产量，为各纺织厂带来切实可观的利益。

本指南包含的内容有：

1 变频器安装指南；

2 变频器改造接线图；

3 文本调试、使用指南；

4 曲线设置的说明；

5 变频器调试参数；

6 变频器使用过程中的常见问题分析

用户根据自身实际需要设置曲线。TK150细纱机专用变频器根据

设定的速度和米数自动调整细纱机主机速度，在大纱和小纱的时候，

适当降低输出速度，减少断头，中纱的时候，则提高输出速度，以达

到提高产量目的。
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第二章 变频器改造电路图

2.1 FA506 型细纱机变频器安装固定示意图

注：为了适应纺织企业多飞花、粉尘、棉纤维的环境，我公司生产的

细纱变频器都不带风扇，在安装时必须将散热片安装在负压风箱内。

上图参照 FA506机型展示了散热片安装在风箱内的安装方法，其

它机型的安装方法根据设备的实际情况而定。我司将派有经验的安

装人员现场指导安装。
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2.2 变频器控制电路图
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2.3 变频器主电路改造图
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2.4 注意事项：

1、传感器电缆和电源电缆要保持距离，以免干扰；

2、变频器输入和输出电缆不能接反，否则将会炸机；

3、电机侧原来有电容补偿的，一定要把电容拆下，否则有炸机的危

险；

4、电机线安装前用万用表和兆欧表测量电机是否有短路或者接地；

5、每台设备安装完毕开机之前，必须用万用表测量主回路避免短路；
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第三章 文本设置

3.1 按键基本功能表

按键 基本功能

ESC 返回系统初始画面键

ALM 切换报警画面键

修改数据左移键

修改数据右移键

画面翻转上一页

画面翻转下一页

设置 在变色区域按设置键，该区域数字闪烁时，即可修改。

确认 在闪烁区域，输入需要数值，按确认键完成修改。

CLR 删除需要修改的数值
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3.2 文本设置方法

3.2.1：打开口令

步号 操作说明 显示画面

1 按 ESC 键

返回初始画面

2 按确认键

3 按确认键

4 连续输入“1111”

5 按确认键

6 连续按 2次“ESC”返

回到初始画面（完成）
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3.2.2：班次设置（无需打开口令也可操作）

步号 操作说明 显示画面

1 按 ESC 返回

初始画面

2 按（1）班次键

3
按设置键

（1变色并闪烁）

4 输入乙班（2）

5
按确认键

（2停止闪烁）完成

6
按 进入下一页

7 分别按（0~4）键 即可分别将总产、班产清零

3.2.3：产量---在初始界面直接按(2)键，即可显示各班产量（不

能修改）；
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3.2.4：曲线设置(在设置前按照 1.2.1的方法打开口令)

3.2.4.1 频率型设置步骤（本说明书主要介绍频率设置型）

步号 操作说明 显示画面

1 初始画面

2 按（3）曲线键

3
按设置键

（0.00闪烁）

4

在闪烁出输入

需要数字如

（5.00） 左右移位键可改变闪烁区域位置

5
按确认键

（完成）
同时自动进入下一个设置数据区

6 本页设置完成按 键，进入下一页继续设置
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3.2.4.2 锭速型设置步骤（其它设置与频率型基本相同）

步号 操作说明 显示画面

1 初始画面

2 按（3）曲线键

3
按设置键

（12000闪烁）

4

在闪烁出输入

需要数字如

（12001） 左右移位键可改变闪烁区域位置

5
按确认键

（完成）
同时自动进入下一个设置数据区

6 本页设置完成按 键，进入下一页继续设置
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3.2.4.3 曲线设置示意图

慢速

L1

L2

L3
L4

L5

L6
L7
L8

起始速度
V1

V2
V3

V4 V5
V6

V7

V8

如上图所示：每一段设定的长度都是从 0 米开始计算的，设定的长

度是累计长度而不是分段长度。

3.2.4.4 曲线设置要求：

L表示长度 V表示频率

1 由于设定的长度是累计长度，因此要求 Ln+1段长度必须大于 Ln段

长度（后一段长度必须大于前一段长度），否则 PLC不能识别；

2 要求 L1段长度必须大于 0米，否则 PLC不能识别（很多客户喜

欢将第一段长度设定为 0，认为这是起点，实际我们的曲线设置已

经有起始频率，起始频率就代表是 0米时的速度）；

3 最多可以使用 16段曲线，最少使用一段，没有使用的段数长度必

须要设置为 0。
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3.2.4.5 设置建议：（仅供参考）

1、慢速频率建议为基本频率的 60%~70%；（基本频率见 3.2.4.6）

2、起始频率建议为基本频率的 80~85%；

3、落纱频率建议为基本频率的 85%左右；

4、图例中 V4段与 V5段为最高频率建议为基本频率的 105~110%，

并且 V4与 V5设置数值应保持一致，以保证中纱全程运行在高速

区间，从而达到提高产量的目的；

5、小纱长度建议为总长度的 10%左右；

6、中纱长度建议为总长度的 85%左右；

7、大纱长度建议为总长度的 5%左右；

8、曲线设置最好不要小于 3段，不能大于 16段，一般用户使用 8-9

段，具体根据用户的品种情况设定；

9、以上的设置说明为细纱曲线设置的经验值，实际则需要根据实际

生产情况来调整，比如改造以前的锭速偏慢（不追求产量，而注重断

头率），大小纱断头本来就很少，那么在曲线设置的时候，大小纱的

时候则可以不降速或者少降速，在中纱的时候大幅提速，这样提升产

量的效果会更好。反之，如以前的锭速偏快（相对追求产量，而不重

视小纱和大纱断头率），那么在改造后大小纱应降速，中纱提速的幅

度不应过大，这样产量增加虽然有限，但是断头、毛羽的改善会更明

显。

10、纺纱张力和纺纱断头息息相关，当张力大于强度时，会出现断头，

而纺纱张力与锭速的平方成正比，因此控制纺纱张力对改善细纱断头
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有积极意义。但是纺纱张力并不是越小越好，当张力过小时，会因气

圈凸型过大而造成碰撞档纱板，对断头和质量造成影响。因此，在变

频器改造后，如何改善断头，因具体分析断头原因，再对工艺曲线进

行正确调整，而不是一味的断头多则降速。

3.2.4.6 基本频率计算方法：

在细纱机进行改造时，我们一般要求用户将皮带盘换成 1:1的，即电

机盘和主轴盘采用相同直径的皮带盘。

由于采用的是 1:1的皮带盘，那么，马达的转速=主轴的转速。那么

当工作在 50HZ的时候，马达的转速=马达额定转速。

因此：改造后的细纱机，在 50HZ时的锭速=马达额定转速×滚盘直

径÷锭盘直径×修正系数=1460×210÷20.5×0.981=14672

注：马达额定转速，滚盘直径，锭盘直径，按用户的实际情况代入计

算

1HZ对应锭速=14672÷50=293.4转

当需要锭速为 14000转时，求的得频率为：

14000÷293.4=47.72HZ
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3.2.5：参数显示--- 画面只能显示不能修改

步号 操作说明 显示画面

1 按 ESC 键

返回初始画面

2 按（4）显示键

3.2.6：参数设定（需打开口令操作）

步号 操作说明 显示画面

1 按 ESC 键

返回初始画面

2 按（5）设定键

3
按 键进入

下一页

注：画面内参数设置方法：按设置键---输入数字----确认；

同 1.2.2/1.2.4方法一致；

各参数值务必准确否则文本显示值有偏差；
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3.2.7：功能设置

步号 操作说明 显示画面

1 初始画面

2 按（6）功能键

注：1、画面内参数设置方法同 1.2.2/1.2.4方法一致；

2、慢转快运行方式是指当选择为（1）自动时，开机慢速在运行

20秒后（时间可自由设定），无需按下高速按钮，设备将自

动转入高速运行；反之选择（0）手动，设备慢速启动后，必

须按高速按钮方可进入高速运行；

3、满纱长度务必与实际落纱长度一致；
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第四章：变频器 TK150的设置

4.1 变频器操作面板说明
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4.3 变频器所需设定参数

序号 功能码 设定值 说明

1 P0-00 1 G型：恒转矩类型负载

2 P0-01 2 V/F控制

3 P0-02 2 运行命令源：通讯

4 P0-03 9 频率命令源：通讯

5 P0-10 60.00HZ 最大频率

6 P0-17 5.00S 加速时间

7 P0-18 12.00S 减速时间

8 P0-25 1 加减速时间基准

9 P1-00 0 普通异步电动机

10 P1-01 18.5 电机参数，按电机铭牌设定

11 P1-02 380

12 P1-03 37

13 P1-04 50

14 P1-05 1460

15 Pd-00 6005 波特率

16 Pd-01 0 数据格式

17 Pd-02 1 本机地址

18 Pd-05 31 通讯协议
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第五章 使用故障和问题分析

5.1 变频器使用常见问题

注意：变频器在长时间停机后，再次开机前要最好进行除潮处理，避

免因潮湿降低绝缘引起的炸机，如打开变频器盖板用鼓风机对变频器

内部原件进行吹风几分钟。

1. 开机后频率不随长度变化而变化即不走曲线。这种状况大部分是

长度 Ln+1 的米数，小于 Ln的米数（后段长度小于前段长度），或

者第一段长度米数为 0，造成 PLC不能识别。

2. 开车无快速，慢速正常。此时变频器处于正常状态，能开慢速说

明变频器的性能是正常的。此时应检查曲线设置，或者检查快速接触

器的常开触点是否正常吸合。

3. 开车无慢速，快速正常。此时变频器处于正常状态，能开快速说

明变频器的性能是正常的。此时应检查曲线设置里的慢速频率是否设

置正确，或者检查慢速接触器的常开触点是否正常吸合。

4. 开车后当前长度不增长，曲线不变化。检查前罗拉传感器是否正

确读到信息。当前罗拉传感器工作时，每当其读到前罗拉脉冲，传感

器红灯会闪烁。尝试调整其与脉冲磁钢之间的距离，看能否恢复正常

工作，或者判断其是否已损坏。

5. 开车后一直工作在上一段曲线的落纱速度，曲线不变化，这种情

况一般是落纱没清零造成的。检查钢领板上升或者下降接触器的常开
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触点是否正常吸合。如采用手摇方式上升或者下降钢领板，在安装时

需加装传感器，检测钢领板是否降低到底位（如加装后不复位请检查

该传感器）。

6. 变频器发生故障时的应对：万一变频器损坏，将变频器的主回路

从空开下端和快速接触器的下端拆下（必须卸下，不然会引起变频器

严重故障）。然后将安装时拆下的主空开至慢速、快速接触器的主回

路线恢复，即可通过工频开车（需根据工艺更换皮带盘）。然后通知

我方进行售后服务，避免影响生产。

5.2 文本显示器（触摸屏）显示和曲线设置问题

1. 锭速显示不准确，实测锭速与文本显示锭速不一致。

①检查主轴传感器是否松动引起掉脉冲；

②检查主轴传感器线路是否与变频器马达线长距离并行引起干扰；

③检查锭盘直径值、滚盘直径值设置是否正确；

④上述都没有问题，仍有小范围的误差，则是由于锭盘打滑造成，

请调整锭速修正系数。

2. 前后罗拉速度显示不准确，实测前后罗拉速度与文本显示速度不

一致。

①检查传感器是否松动引起掉脉冲；

②检查传感器线路是否与变频器马达线长距离并行引干扰；

3. 设定的锭速和实际输出的锭速不一致。比如在 200米时设定锭速

为 12000RPM，实际输出形成的锭速为 13000RPM，这种情况检
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查马达额定速度，马达盘、主轴盘等参数是否设定准确。

4. 感觉降低断头和提高产量的效果不明显。合理设置曲线，在容易

断头的点降低车速，在中纱阶段不断头好纺的时候提高车速。曲线

设置的原则是大小纱降低速度，中纱提高速度，但是这个原则仍要

用户根据自己的使用的实际情况来调整，比如用户在小纱刚进入中

纱阶段的时候断头仍然比较多，则考虑该段也应该适当降速，或者

不要增速；再比如用户大纱阶段的断头很少，则可以考虑大纱阶段

不降速。
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第六章 替换型细纱专用变频器接线方法

6.1 替换型细纱专用变频器概述

很多用户的细纱机在购买时就配有变频器，配合 PLC上的曲线程

序，由 PLC控制变频器输出频率，来完成纺纱曲线的工艺过程。使

用的变频器根据厂家和批次的不同而不同，主要有伦茨 8200、科比

F5、台达 B、台达 CT2000、YEP、施耐德、ABB、日立 SJ300、日立

SJ700等品牌型号。随着使用年限的增加，用户的细纱机变频器故障

率越来越高，一方面影响正常的生产，另一方面上述原装进口变频器

购买价格、维修价格都很高。

我公司生产的泰川细纱专用变频器（替换型），与上述品牌的原

装变频器尺寸一致，电气性能一致，能够完全替代该变频。

无论是什么品牌的变频器，在替换时可以分为两类：

1 模拟量控制型，包括 0-10V电压控制，0-5V电压控制，0-20mA

电流控制。

2 通讯控制型，一般是 485通讯。

下面内容分别针对这两类替换作出说明，以供安装人员参考。
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6.2 怎么区分控制方法

6.2.1 区分是模拟量控制还是通讯控制

区分原来的变频器是模拟量控制还是通讯控制，最简单的方式是

看 PLC，如果 PLC带有模拟量模块，则采用的是模拟量控制。现在

细纱机上 90%采用的是西门子 PLC，观察 PLC是否有 EM232模块（加

装在 CPU右侧），有的话，则该细纱机采用的是模拟量控制。如果

没有该模块，则肯定是通讯控制。

如果是台达PLC，则观察是否采用的D/A模块（加装在PLC右侧），

如采用了则是模拟量控制，如没有采用则是通讯控制。

6.2.2 区分是什么类型的模拟量控制

如果已经确认是模拟量控制，还需要区分是电流控制，或者是

0-10V电压控制和 0-5V电压控制。

1 区分是电流控制还是电压控制。还是采用看 PLC的办法，西门子

EM232模块上有M0 V0 I0三个端子，如连接的是M0和 V0，

采用的是电压控制；如果连接的是M0和 I0，采用的是电流控制。

2 区分是 0-10V还是 0-5V控制。找一台好车（正在运行的细纱机），

用万用表测量电压，红表笔对 V0，黑表笔对M0进行测量，同时

对比变频器输出频率，用频率和电压的对比即可计算出来。例：

如果测量的电压是 4V，变频器输出 40HZ，则是 0-5V控制，如果

测量的电压是 8V，变频器输出 40HZ，则是 0-10V控制。
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6.3 变频器的替换（模拟量控制）

6.3.1 变频器参数调节

序号 功能码 设定值 说明

1 P0-03 2 AI1 电压控制

3 AI2 电流控制 （同时调整 J2跳线）

2 P0-02 1 运行命令通道选择外部端子控制

3 P0-10 68 上限频率

4 P0-17 5 加速时间（建议和原车设定一样）

5 P0-18 10 减速时间（建议和原车设定一样）

6 P4-13

P4-14

P4-15

P4-16

** 调整 AI1模拟量对应输出值

7 P4-18

P4-19

P4-20

P4-21

** 调整 AI2模拟量对应输出值

11 P5-02 2 继电器在变频器故障时动作

注：具体的设置方式参照第四章
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6.3.2 变频器接线（模拟量控制）

6.3.2.1 变频器基本配线图
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6.3.2.2 变频器替换时接线说明（模拟量控制）

报警信号接这里（2根线，

不分正反），需要注意的

是，如果报警信号是用的

常开信号的，接 ROA 和

ROC。如果报警信号是用

常闭的（与急停串联），

接 ROA和 ROB

原来的运行信号接这两

个端子，不分正反（原

车图纸上，PLC 输出点

控制的继电器，标明为

运行信号的，常开触点

的两根线）

电流控制信

号 接 这 里

（ 西 门 子

EM232上 I0
出来的线接

CC）

模拟控制公

共端接这里

（ 西 门 子

EM232 上

M0 出 来 的

线接 GND）

0-10V 控 制

的电压信号

接这里（西

门子 EM232
上 V0 出来

的线 AI1）

注：以上是模拟量控制的变频器在替换时的接线，在实际使用中，

第二加减速线、报警线很多都没有被使用到，只需要接入运行信号

和模拟量信号 4根线即可。
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6.4 变频器的替换（通讯控制）

有的变频器与 PLC之间采用通讯控制，由于每个品牌的变频器的

通讯协议或者通讯地址代码不同，不能做到通讯完全一致，直接跟换

变频器后由于通讯失败会导致不能开车。

针对上述情况，我们采用两种方式来解决该问题：

1 采用更改 PLC程序的方式来替换

读出用户本身 PLC程序，对原来的开车控制程序，曲线控制程序

都不修改，只是将通讯协议和通讯代码部分进行修改，让原装 PLC

能够和我公司的泰川变频器进行通讯。

2 采用“改造型”替换

采用我公司的泰川变频器对原装变频器进行替换，尺寸一致，安

装简单。但是在安装后，由于不能够与 PLC通讯，曲线控制需要

由泰川变频器自身完成（我公司的变频器具有这个功能），需要

同时加装曲线调试文本和传感器。具体安装、调试功能请参照第

二、三、四章。
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第七章 案例

1. 湖北际华 3542 纺织有限公司

2015 年 8 月武汉江南电子技术开发有限公司成功竞标际华三五四

二纺织集团 60 台细纱机加装变频器及电气柜改造项目，同年 9 月整

个项目改造完毕，至 2017 年 10 月，运行两年，至今仍是零故障运行。

三五四二公司改造的目的是为了使其现有的 FA503 老式细纱机能够

适应其生产高支纱的工艺要求。

改造主要内容是：

1 60 台老旧无变频器的细纱机每台加装一台泰川细纱机专用变频

器，并配套装一台含有 16段速纺纱程序的专用 PLC 及人机界面、

传感器。

2 恢复原有细纱机三自动控制功能，并对电气控制柜进行翻新改造。

60台改造后的细纱机运行两年零故障率运行，充分证明此次改造

项目是成功的，用户不仅达到提高纺纱产量、减少断头改善纺纱

质量等多种目的，同时还恢复了原老旧细纱机三自动控制功能。

也证实了我公司泰川细纱专用变频器产品质量过硬，确实能提高

纺纱产量和改善纺纱质量等多种功能，并经得起时间的检验。

改造后，细纱机能够设定工艺曲线，在大中小纱各阶段自动调整

纺纱速度，能够将纺纱张力始终控制在合理值范围内，使 FA503 这样

的老式细纱机也能够满足 3542 公司 100 支及以上支别的纱线生产要

求。
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2. 襄阳银河纺织有限公司

自 2015 年起，湖北襄阳银河纺织决定对原老厂搬迁至新厂的老旧

细纱机加装细纱专用变频器（含 16 段纺纱曲线），达到提高生产效

率，改善成纱质量的目的，以适应市场发展的要求。

从 2015 年 3 月试用我司 6 台变频器开始，至 2017 年 9 月分批完

成了 185 台细纱机专用变频器的改造。2017 年 10 月我司又与湖北襄

阳银河纺织签订剩余 90台改造合同，预计 2017 年底完成安装调试，

至此我司将完成襄阳银河纺织 275 台细纱机变频器改造合同。

这次合作与改造的目的有以下四个方面：

①、提高原有老旧细纱机的生产效率，提高纺纱产量；

②、减少纺纱过程中的断头数量，改善纺纱质量；

③、精确控制尾纱长度，减少浪费，并有效解决脱圈，有利于

纱线成型。适应自络工序要求；

④、减少更换生产品种中更换皮带圈的环节减少人力成本。

通过这次合作，完全达到了湖北襄阳银河纺织的技术改造的要求，

使其成纱质量的品质得到了提升，增强了市场竞争力，也充分的反映

了我们武汉江南电子技术开发有限公司生产的细纱专用变频器产品

质量过硬，确实能提高纺纱产量和改善纺纱质量，经得起市场的考验。

我司将组织湖北襄阳银河纺织的电气和工艺技术人员进行专业的培

训，以期达到使用好改造设备的要求。
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3. 新泰平阳纺织有限公司

2017 年 5 月，我公司与山东新泰平阳纺织有限公司签订了 150 台

细纱机专用变频器销售合同，并于 2017 年 6 月完成安装，至目前运

行稳定。

新泰平阳公司细纱机改造的目的：增加产量

平阳公司目前在纯棉 40S 和涤棉混纺出口市场供不应求，公司从设

备配置上，前纺和自动络筒都有产能潜力，但是在细纱机上，由于采

用的 FA506 机型未配置变频器，采用的双速电机，在提速时，小纱和

大纱的断头与毛羽增加非常明显，不能够满足生产与质量要求。在改

造前，细纱机运行锭速 13000 转，大小纱断头情况比较严重，产量也

得不到保证。

采用我公司的细纱机变频器进行改造后，小纱锭速降低到从 9000

转到 12000 转逐步提升，大纱锭速降低到 12000 转到 13000 转之间，

中纱最高速度提升到 16000 转，平均车速增加到 14500 转，增产超过

10%。同时，大纱和小纱阶段的断头得到明显改善，平阳公司反馈其

风箱花降低 30%左右。

下一步，平阳公司将上线我公司的细纱机无线集中控制系统，其将

在办公室内就可观测到整个车间的运行情况，可在车间打印车台产量，

调节每台车的工艺曲线。



武汉江南电子技术开发有限公司

３２

4. 山东瑞和纺织有限公司

从 2016 年至 2017 年 9 月，我公司陆续为瑞和纺织提供了 100 台

细纱变频器改造。

瑞和公司改造的主要目的是：

（1） 瑞和公司生产品种特别多变，改支频繁，有时候一台细纱机一

天需要翻改两次，频繁的更换皮带盘，不仅增加了修机工的工

作量，同时因为反复的敲打皮带盘，对电机轴容易产生影响，

使其细纱电机的损坏率比较高。

采用泰川细纱机变频器进行改造后，改支无需更换皮带盘，只

需调整曲线设置即可，大大简化了细纱翻改品种时的工作量，

缩短了改支时间，提高了细纱机的运行率。不用更换皮带盘，

也防止在更换过程中对马达造成损伤，降低了细纱马达故障率。

（2）适应其缎彩品种纺纱需求。瑞和公司在 2016 年开始生产缎彩

品种，用老式细纱机生产，只有一个速度纺纱。如果追求产量，

那么小纱和大纱的断头严重，毛羽严重，因此只能采用很低的

速度来纺纱，产量非常低。采用泰川变频器的 16 段纺纱曲线

后，小纱和大纱采用低速纺纱来解决断头和毛羽问题，中纱阶

段适当提速，来满足产量需求。采用细纱机变频器改造后，缎

彩品种增产 8%以上。

5. 江西凤竹纺织有限公司
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凤竹纺织与 2016 年 5月至 2016 年 10 月完成了部分细纱机改造。

凤竹纺织改造的主要目的是解决细纱机尾纱过长的问题，同时也全面

提升细纱机性能。

凤竹纺织的细纱机主电机刹车装置早已年久失修没有使用，细纱

在停车过程中完全采用惯性停车，其纺纱锭速比较高（16000转以上），

惯性很大，造成尾纱过长的现象非常严重。尾纱过长主要造成两个不

良后果：

1. 自动络筒时找不到纱头。

2. 浪费严重。

采用我公司的细纱机变频器改造后，可通过曲线设置，采用统一

的落纱速度和减速时间，无论纺的是什么品种，都可以准确的在同一

时间将主电机减速停止，精确的控制尾纱长度在 3-5 圈，完全解决了

凤竹纺织的这一困扰。同时，16 段曲线的合理设置，使凤竹纺织的

产量提升了 3%，大小纱断头也得到控制。

其他部分用户名单

江苏悦达纺织（40台）、新疆华孚色纺（200台）、河南尉氏纺织（260

台）、河南舞钢银龙集团（200台）、河南太阳石纺织（150台）、

山东新泰平阳纺织（150台）、山东青纺联（100台）、山东联润纺

织（60台）、绍兴维晟色纺（100台）、新疆雅戈尔（50台）、南

通华夏色纺（80台）、河南平顶山双峰纺织（96台）、河南修武武

源纺织（125台）等全国共 230余家企业
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