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1、 细纱机专用变频器功能说明：

本变频器为纺纱机专用变频器，变频器参数基于E380系列通用变频器的基础之上，针对纺织机械特性和工艺要求进行的功能改进。除以下参数做了部分改进外，其余功能参数与E380通用参数一致。因此，必须结合我公司E380系列通用变频器的说明书使用。

四方细纱机专用变频器是为了解决传统细纱机的部分固有弊端而开发，使用细纱机专用变频器的优点：

1、 节能

2、 提高生产效率，提高产量

3、 降低断头率

1、专用功能参数表：

	参数
类型
	功能
代码
	名    称
	设定范围与说明
	最小

单位
	出厂

设定
	更改

限制

	数字输入输出参数组
	F3. 0
	输入端子1功能选择
(0～23)
	0：控制端闲置      1：多段速控制1 

2：多段速控制2    3：多段速控制3    

4：摆频运行投入    5：摆频状态复位   

6：正转点动控制    7：反转点动控制

8：加减速时间选择1

9：加减速时间选择2

10：频率设定通道选择1

11：频率设定通道选择2

12：频率设定通道选择3

13：频率递增控制（UP）

14：频率递减控制（DW）

15：UP-DW频率清零

16：自由停机控制     17：外部设备故障

18：三线式运转控制

19：直流制动控制     20：曲线复位

21：低速运行指令     22：换班指令输入

23：计米脉冲信号输入


	1
	20
	★

	
	F3. 1
	输入端子2功能选择
(0～23)
	
	1
	21
	★

	
	F3. 2
	输入端子3功能选择
(0～23)
	
	1
	22
	★

	
	F3. 3
	输入端子4功能选择
(0～23)
	
	1
	23
	★

	
	F3. 4
	输入端子5功能选择
(0～23)
	
	1
	13
	★

	
	F3. 5
	输入端子6功能选择
(0～23)
	
	1
	14
	★

	
	F3. 6
	输出端口1选择
（OC1）
	0：变频器运行中        1：频率到达

2：频率水平检测信号    3：过载检出

4：外部故障停机      

5：输出频率到达上限
6：输出频率到达下限      

7：零速运转中

8：变频器欠压停机

9：满纱信号输出

10：无计长报警

11：保留    12：保留13：保留 

14：减速过程中

15：保留

16：变频器故障

17：摆频上下限限制

18：保留
	1
	9
	

	
	F3. 7
	输出端口2选择
（OC2）
	
	1
	10
	

	
	F3. 8
	继电器输出选择

（TA、TB、TC）
	
	1
	16
	

	
纺织速度曲线参数组
	F5. 0
	多段速运行模式
	LED个位：纺纱专用模式动作选择
0：不动作    1：动作

LED十位：计米脉冲缺失处理方式
0：不动作

1：一分钟后输出报警信号

LED百位： 保留

LED千位： 保留
	1
	0011
	★

	
	F5.1
	多段速频率1
	0.0～上限频率
	0.01
	30.00
	

	
	F5.2
	多段速频率2
	0.0～上限频率
	0.01
	35.00
	

	
	F5.3
	多段速频率3
	0.0～上限频率
	0.01
	48.00
	

	
	F5.4
	多段速频率4
	0.0～上限频率
	0.01
	50.00
	

	
	F5.5
	多段速频率5
	0.0～上限频率
	0.01
	52.50
	

	
	F5.6
	多段速频率6
	0.0～上限频率
	0.01
	55.00
	

	
	F5.7
	多段速频率7
	0.0～上限频率
	0.01
	53.00
	

	
	F5.8
	多段速频率8
	0.0～上限频率
	0.01
	52.50
	

	
	F5. 9
	多段速频率9
	0.0～上限频率
	0.01
	50.00
	

	
	F5.10
	多段速频率10
	0.0～上限频率
	0.01
	48.00
	

	
	F5.11
	多段速频率11
	0.0～上限频率
	0.01
	00.00
	

	
	F5.12
	多段速频率12
	0.0～上限频率
	0.01
	00.00
	

	
	F5.13
	多段速频率13
	0.0～上限频率
	0.01
	00.00
	

	
	F5.14
	多段速频率14
	0.0～上限频率
	0.01
	00.00
	

	
	F5.15
	多段速频率15
	0.0～上限频率
	0.01
	00.00
	

	
	F5.16
	低速运行频率
	0.0～上限频率
	0.01
	3.00
	

	
	F5.17
	第1长度
	0.0～3000M
	0.01
	40
	

	
	F5.18
	第2长度
	0.0～3000M
	0.01
	5000
	

	
	F5.19
	第3长度
	0.0～3000M
	0.01
	7500
	

	
	F5.20
	第4长度
	0.0～3000M
	0.01
	1250.
	

	
	F5.21
	第5长度
	0.0～3000M
	0.01
	2000.
	

	
	F5.22
	第6长度
	0.0～3000M
	0.01
	3000.
	

	
	F5.23
	第7长度
	0.0～3000M
	0.01
	4000.
	

	
	F5.24
	第8长度
	0.0～3000M
	0.01
	4700.
	

	
	F5.25
	第9长度
	0.0～3000M
	0.01
	5000.
	

	
	F5.26
	第10长度
	0.0～3000M
	0.01
	5000.
	

	
	F5.27
	第11长度
	0.0～3000M
	0.01
	5000.
	

	
	F5.28
	第12长度
	0.0～3000M
	0.01
	5000.
	

	
	F5.29
	第13长度
	0.0～3000M
	0.01
	5000.
	

	
	F5.30
	第14长度
	0.0～3000M
	0.01
	5000.
	

	
	F5.31
	前罗拉直径
	0.0～100.00mm
	0.01
	25.00
	

	
	F5.32
	落纱长度
	0.0～3000M
	0.01
	5000.
	


2、电气控制图：
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3、功能描述表格：

	端子号
	功能描述
	参数设置
	备注

	FWD
	变频器启动
	
	当选择细纱功能，启动变频器

	X1
	当前班米数复位
	F3.0=20
	只复位当前米数

	X2
	低速运行有效
	F3.1=21
	接通有效则低速运行，低速运行具有较高优先级

	X3
	换班控制信号
	F3.2=22
	循环换班

	X4
	计米脉冲输入
	F3.3=23
	磁感应式传感器

	KA1
	变频器故障输出
	F3.8=16
	

	KA2
	满纱报警
	F3.6=9
	

	KA3
	计米信号丢失报警
	F3.7=10
	


4、功能详细描述：

   X1:  当前米数复位：

    工艺曲线复位信号,当X1端子有效接通CM，当前纺纱产量清零，运行速度从曲线设定的起始速度重新运行。

   X2:  低速运行信号：

    低速运行信号适用于设备修整时，且比多段速频率具有更高优先级，通过参数F5.16设定低速时的运行频率，此阶段的米数不计入总纺纱长度。

    注：当低速信号无效，而纺纱专用模式有效时（F5.0=XXX1），变频器自动按照设定的工艺曲线运行。

   X3:  换班控制信号：

    为方便统计各个班的产量，接通此端子，则班号依次增加，共同设有四个班次，当每接通一次X3与CM，则当前班号增加，此时的纺纱米数将自动增加到切换的新纺纱产量上，通过监控参数d.20-d.23，可以查询每班的米数。

   X4:  计米脉冲输入信号：

   磁感应式计米脉冲输入信号，罗拉每转动一圈，脉冲数增加一个，变频器将根据F5.31所设定的直径自动计算纺织米数。

5、纺纱机状态监控：

   以下只列出与我公司通用E380系列变频器不同的监控代码及其监控参数。其余代码参考E380系列变频器通用说明书。

   d-7   当前班号

   d-8   当前纺米数

   d-9   当前班米数

   d-10  全部米数

   d-20  A班米数

   d-21  B班米数

   d-22  C班米数

   d-23  B班米数

2、 纺纱机专用变频器工艺曲线设定：

1、 曲线设定相关参数：

F5.1-F5.15      设定多段速频率1－多段速频率15

F5.16          设定低速运行频率

F5.17-F5.30     设定运行长度1－运行长度14

F5.32          设定落纱长度

    2、工艺曲线如下：
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    3、工艺曲线说明： 
(1)、起始阶段，变频器低速运行命令有效，变频器输出低速运行命令。

(2)、撤销低速运行命令后，变频器运行多段速工艺设定曲线，变频器加速到多段速频率1运行，随着第一段长度的增加，频率逐渐增加，运行完第一段长度，变频器以多段速频率2运行，此过程匀速变化。

(3)、各个段落纱长度设定依次增加。因此，参数设定阶段可从满纱长度开始设定，逐步减小各个段的长度设定。每个段的长度受下一个段长度的参数限制，满足如下关系：  第1长度<第2长度<第3长度……..<第13长度<第14长度。

(4)、设置要求，根据一般经验：

a、 小纱阶段占据总长度的15％，但是断头率占据有70％。因此可根据纱的情况，适当减小小纱阶段的输出频率以减小断头率。

b、 中纱阶段占据总长度的80％，断头极少，占据了10％左右，此阶段可以适当提高电机速度，以提高效率。

c、 大纱阶段占据总长度5％，断头为20％，大纱阶段应该适当减小输出电机速度，以提高产品质量。
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