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一、简介 

FLT600 智能型清棉自调匀整控制系统是针对郑纺机出产的

A076F 清花机设计而成的，采用触摸屏操控，PLC 输出控制，因

此操作性、稳定性和可靠性大大提高。 

 

二、外形尺寸 
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三、技术指标 

序号 项   目 技 术 参 数 

1 电源电压 DC24V±10% 

2 控制器功耗 35W 

3 传感器位移范围 ±20mm 

4 允许棉量变化 ±20% 

5 电机调速范围 400rpm~1500rpm 

6 控制精度 ±0.1% 

7 响应时间 10ms 

8 棉卷不匀率 ≤0.8% 

9 棉卷正卷率 ≥99%(±250g) 

10 环境温度 -10℃ ~ 40℃ 

11 环境湿度 ≤80% 

12   

13   

14   

 

四、安装前的准备事项 

1、注意事项 

▇ 使用匀整仪时需注意小心 

▇ 请切勿施力于面板上 
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2、安装环境要求 

 

 

 

 

F L T - 6 0 0 智 能 型 清 棉 变 频 自 调 匀 整 控 制 系 统 操 作 手 册  

第  页 5

五、电气图 
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接线说明： 

拆除原电气箱内的的 PLC、匀整仪和电子秤。 

由于郑纺机生产的 A076F 电气可能会有所变化，因此在接线时一定要

查看原来的电气图，结合 FLT600 的电气接口和电气原理图，仔细接好线，

确保无误。 

由于原电子秤称重传感器安装在小车下方，很容易损坏，因此 FLT600

取消了电子秤称重系统，改由手动输入重量。 

 

六、操作面板说明 

智能型自调匀整仪具有良好的可视操作界面，仪器内部的所有参数均

通过操作界面进行输入和调整，同时还具有防输错功能。 

1、 监控显示画面： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

显示画面上方有监控显示、棉层曲线、参数设置、补偿设定、状态指

示、辅助功能和联系我们共七个标签，用于切换画面，点击相应的标签就

显示相应的画面。 

右上角有补偿指示灯，当显示红色未补偿时表示匀整仪没有进入补偿
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状态，当显示绿色补偿时表示匀整仪进入补偿状态。进入补偿状态需要满

足以下条件：补偿开关打开、补偿深度不为零、设定完前两个参数后至少

落卷一次。 

监控画面可显示棉层厚度、天平罗拉转速、棉卷计长数（总计长数）、

棉卷标准重量、棉卷成卷时间和棉卷成卷计时。 

当做出的棉卷实际重量和标准重量有偏差时，点击重量快调按钮，可

直接输入棉卷实际重量，下一个棉卷可快速调整至标准重量。 

点击天平罗拉正反转按钮可使天平罗拉正反转。此两个按钮在正常开

车时将显示棉卷重量微调按钮，每按一次微调按钮将改变棉卷重量 50 克。 

当有报警信息时，报警画面将会跳出。 

 

2、 棉层曲线画面： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

画面中棉层波动曲线将以红色曲线显示，每落一次棉卷，将有一条蓝

色竖线将红色曲线分隔。棉层波动曲线真实的反映了天平罗拉处的棉层波

动情况，结合棉卷米重波动曲线图，对棉卷的分析、调整带来极大的方便，

还可看出供棉情况。 
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3、 参数设置画面： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

设定参数时点击相应的数据区，将有一个数字键盘跳出，直接输入所

要设定的参数，按确认键即可。在数字键盘上方将显示该参数的允许输入

的最大值和最小值。如果输入的数据小于最小值或大于最大值，则系统默

认为最小值或最大值。 

重量匀度：数值越大，罗拉转速调整的幅度越大，反之越小。 

匀整比率：对棉层的瞬时波动的响应幅度，100%表示对瞬时波动实时

响应，大于 100%表示对瞬时波动放大响应处理，小于 100%表示对瞬时波

动减小响应处理。 

棉钎重量：棉卷中间的棉钎重量，如果棉卷称重时含有包布，则包布

的重量应加入到棉钎重量中去。 

棉卷重量：棉卷的标准重量，包含棉钎重量。 

棉卷长度：棉卷的计长脉冲数。 

罗拉隔距：天平罗拉处的隔距，一般为 40。 
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4、 补偿设定画面： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

① 如果所做棉卷存在相同机械性规律，便可以根据不匀率曲线进行

软件补偿。观察不匀率分析表，算出平均每个棉卷的实际长度，根据

棉卷成卷时间，求出每米棉卷所需的时间 a 秒/米。 

② 取出两条曲线的共同点，根据曲线的趋势为曲线分段，用直线横

拟出一条不匀率曲线，假设如下图所示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

重量 

模拟不匀率曲线 

重量平均线 

T1 
米 

T2 T3 T4 T5 T6 T7 

t1 t2t3 t4t5t6 

 棉卷不匀率分析图 
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③ 求出棉卷每米平均重量 W 平均，在图中画出这条重量平均线。 

④ 棉卷成卷时，实际上是从 T1 到 T7 进行的，T1 点设定为卷子的

第一米，其余各点为每一段的转折点。从 T1 点开始，最多可分为 8

段。（一般情况下，分 2~3 段即可） 

⑤ 根据不匀率测试表，测出其余每段的棉卷长度 Ln（米），算出每

段所需的时间： 

   tn=a×Ln（秒）。（n=1~8） 

⑥ 根据不匀率测试表，算出每一段转折点的重量 Wn（克），（n=1~8） 
⑦ 把上述数据输入到相应的参数中。 

⑧ 如果对软件补偿使用不熟练，则可把米重数据和成卷时间传真至

我公司，由我公司技术人员帮助分析。 

 

 

5、 状态指示画面： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

画面显示成卷机的当前工作状态和各行程开关、接近开关的状态，方

便机修人员检修设备。 
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6、 辅助功能画面： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

设定时间：点击该按钮后可设定触摸屏的系统时间。 

自动调试：点击该按钮后可对匀整仪进行自动调试，包括位移传感器

的零位校正，参数设定。在自动调试的过程中天平罗拉会自动运转，因此

相关人员要注意安全，切勿靠近天平罗拉。自动调试过程中会诊断位移传

感器的安装位置是否合理，如果不合理，显示屏会提示操作员进行相应地

调整。 

产量清零：点击该按钮将当前产量计数值全部清零。 

成卷反转：点击该按钮会使成卷罗拉反转。 

零位校正：点击该按钮，可进行手动位移传感器零位校正。在校正的

过程中，会诊断位移传感器的安装位置是否合理，如果不合理，显示屏会

提示操作员进行相应地调整。 

自动调试、成卷反转和零位校正三个按钮在开车过程中将消隐，保证

正常开车。 
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7、 联系我们画面： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

点击帮助按钮，将显示相关帮助。 

 

七、安装 

1、 安装前检查 

①整个清花流程供棉稳定，开车正常，尽量避免扎车； 

②A062 动作可靠灵敏，没有误动作，能及时开启和关闭活门； 

③各机台棉箱中的纤维高度稳定，水银开关或光电开关动作正确，工

作稳定； 

④A076 成卷尘笼吸风均匀，成卷部分不发生意外牵伸，生头动作可靠； 

⑤在整个流程中棉花应具有足够的开松度； 

⑥压钩压力不应太小； 

⑦机械部分工作稳定。 

2、 安装 

①查看原减速机的减速比，如果减速比为 60：1，则减速机和天平罗

拉分别装上 26T 链轮；如果减速比为 30：1，则改变链轮齿数，使减

速机上的链轮齿数和天平罗拉上的链轮齿数比为 1：2。 
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③在打手墙板上安装上减速机托架，并装上减速机，用 5 分链条将天

平罗拉与减速机输出轴连接好，减速机定位后主动链轮应与天平罗拉

上的被动链轮平齐。 

④重锤上固定好传感器夹，并装上传感器；在天平连杆的总连接处装

上重锤，在传感器探测头的正下方的地面上标出平台玻璃的位置（传

感器测头应正对平台玻璃的中间位置）。 

⑤御下重锤，在标出的位置上用玻璃胶固定住平台玻璃。 

⑥装上重锤（如果纺化纤，请把两片配重铁片取下来，如果纺棉，则

把两片配重铁片加上），传感器探测头应对准平台玻璃中央，重锤能够

上下灵活移动基本无横向力作用。 

⑨按照配线图接好电气线，并保证无误。 

 

八、功能说明 

1、打手按钮 SB1，绿色 I为启动打手，红色 O 为停止打手。 

2、成卷按钮 SB2，绿色 I为启动成卷，红色 O 为停止成卷；打手未启

动时无法启动成卷，成卷运行时停止打手将直接停止成卷。 

3、压钩按钮 SB3，绿色↑为压钩上升，红色↓为压钩下降。 

4、功能按钮 SB4，成卷停止状态下为棉箱充满。 

5、复零按钮 SB5，按下该按钮，当前计长清零并落下棉卷，重新计长

新的棉卷。 

6、拔辊按钮 SB6，按该按钮，小车向左移动，当棉卷棒拔出后滚落到

棉卷棒预备位，小车向右移动，小车碰到右限位，小车停止。 

7、成卷启动后，导棉罗拉运转，接近开关 B1 每接通一次，棉卷计长

数减 1。当棉卷计长达到零时，压钩上升，将棉卷推至小车上。当压钩碰

到上限位接近开关 B2，压钩电机反转，压钩下降。当压钩碰到下限位接

近开关 B3，压钩电机停止。压钩电机下降的过程中将新的棉卷棒放入两

棉卷罗拉处，同时使生头电磁铁通电，生头机构动作，完成生头。至此完

成一循环。 

8、当棉卷推至小车上，小车电机运行，小车向左移，碰到小车左限位

后小车电机停止，并等待棉卷棒滚落到棉卷棒预备位，压到棉卷棒检测行
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程开关后，小车电机继续运行，小车向右移动，碰到小车右限位后小车电

机停止。 

9、当棉卷的计长数达到总计数的 10％时，检测到无预备棉卷棒，成

卷自动停车，当预备棉卷棒就绪后，按成卷启动重新开车。 

10、当棉卷的计长数达到总计数的 5％时，满卷指示灯开始闪烁，并

且闪烁频率逐步加快，满卷指示灯常亮 1 秒后马上落卷。 

10、如调试或需要落小卷，可按复零按钮，可进行出卷，自动生头，

重新计长等动作。 

11、如需拔辊，可按拔辊按钮，动作过程和第 8 步相同。 

12、正常情况下，若天平罗拉、紧压罗拉棉层过厚或安全机构安全销

折断，导致相应的行程开关动作，都能使成卷自动停止。 

13、在正常运行时，如果检测到棉卷罗拉轧车，成卷自动停止。 

 

九、调试 

1、 点击“正转”按钮，观察天平罗拉运转方向是否正确，如不正确，

则任意对调两根电机线，使电机的旋转方向改变。 

2、 点击“反转”按钮，把天平罗拉处棉花拉空，调整重锤上的位移

传感器的固定位置，使传感器探测头压到底后反弹出 5 毫米，夹紧传

感器。 

3、 点击“自动调试”按钮，提示输入参数时根据实际情况输入相应

数值。 

4、 按原来开车顺序开车，检查是否有控制顺序错误之处。 

5、 开车。做完一个完整的卷子之后，如果实际重量和标准重量相差

太大，则点击“重量快调”按钮，输入实际重量，按“确认”键结束。

如果实际重量和标准重量相差不大，则可以点击“重量+”或“重量-”

按钮进行重量微调，每按一下，重量改变 50 克。 

6、 连续开车，观察正卷是否稳定（一般情况下本仪器可根据面层及

棉卷重量的波动自动运算匀度值，达到理想棉卷），如果正卷不稳定，

说明自动匀度值不适合该设备，请进行微调：①观察棉层波动曲线显

示窗口，如果棉层厚度变厚，而重量变轻，则表明匀度值太大，调小
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重量匀度，反之则加大重量匀度。②如果棉层厚度变薄，而重量变轻，

则表明匀度值太小，加大重量匀度，反之则调小重量匀度。 

7、 棉卷正卷稳定后，任意抽出 2 只连续的棉卷做不匀率分析，详细

登记好不匀率分析表。如果所测出的棉卷米重波动呈现机械性规律波

动，则可参照前面所述补偿设定的分析方法进行分析，把分析得到的

数据输入进去，输入相应的补偿深度并打开补偿开关，下一个棉卷自

动进入补偿状态。 

 

十、影响棉卷质量的主要因素 

本匀整仪微电脑控制装置智能性很强，一般均能达到理想指标。如果

棉卷质量达不到指标，请根据测试数据仔细分析，一般为清花机机械状态

不良所引起的，请酌情解决。 

1、 回卷回条较多的情况下应作单独处理，请勿将回卷回条随时放入

棉箱，因为回用棉密度高，会影响棉卷质量； 

2、 棉花的开松与混合不良，会影响其质量，希望能在工艺流程上改

进； 

3、 喂棉层请勿太多太厚，防止棉层出现断裂现象，影响不匀率； 

4、 尘笼上棉花凝聚不良，棉卷出现破洞和横向不匀时，直接影响不

匀率，此现象主要原因是风量太小，可能是车头风箱皮带过松、综合

打手传动带过松或风道不畅引起，请酌情调之； 

5、 天平罗拉隔距太大，适当调整之，隔距不应超过 5 丝，使 16 根天

平曲杆都能上下自由运动。 

6、 生头机构不良或操作不当。 

7、 棉花在天平罗拉处打滑，引起位移传感器检测失真。 

 

十一、保养检查及注意事项 

1、 由于仪器是安装在车间里，因此有较多灰尘、花絮等杂物在匀整仪

里面积累，每隔一个月，要打开机箱门，把里面的灰尘和花絮吹干净，

注意不可用硬物直接清扫，以免碰断器件或电线，引起故障。 

2、 如减速机内部已加油脂，请在减速机使用一年后直接加机油，这对
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于延长减速机的使用寿命有很重要的作用。 

3、 对触摸屏面板操作时，切记用力不可过猛，也不可用尖锐东西戳触

摸屏，以免损坏触摸屏，请一定注意。 

4、 交接班做清洁和平揩车时，不要触及连线和传感器部分。 

5、 平、揩车或调整天平罗拉隔距后，请重新将位移传感器校正。 

6、 即使使用了 FLT600 匀整仪控制系统原则上还应使各棉箱供棉稳定，

以便更好的保证棉卷的质量，并定期检查天平罗拉隔距，如果隔距太大

或天平曲杆不灵活，将直接影响匀整仪的灵敏度，不能保证棉卷质量。 

7、 棉层厚度显示最大与最小值相差不超过 5，说明清花机供棉较稳定；

如果波动太大，将会影响棉卷质量。“超厚”、“超薄”灯亮时，说明供

棉状态偏离正常值太大，请酌情调节供棉量。 

8、 当天平罗拉扎到硬物时，可点击反转按钮，使天平罗拉倒转，即可

方便地取出硬物。 

9、 仪器出现异常，应立即停车，请专业人员来检查。 

 

十二、系统配套部件 

序号 部件名称 单位 数量 备注 

1 操作箱 只 1  

2 主控制箱 只 1  

3 位移传感器 支 1  

4 位移传感器线 根 1  

5 链轮 套 1  

6 链条 条 1.3  

7 急停按钮 只 1  

8 通讯线 根 1  

9 急停按钮连线 根 1  

10 平台玻璃 片 1  

11 说明书 本 1  

12     

 



F L T - 6 0 0 智 能 型 清 棉 变 频 自 调 匀 整 控 制 系 统 操 作 手 册  

第  页 20 

十三、变频器参数设置 

由于原配的变频器型号有变更，不同的变频器参数设置不同，下面

就两种型号的变频器的参数设定列出： 

变频器型号 ATV31 VT230S 

序号 参数 设定值 参数 设定值 

1 ACC 0.5 A01-0 0.5 

2 dEC 0.5 A01-1 0.5 

3 LSP 0 A05-0 1 

4 HSP bFR A05-1 1 

5 SP2 25 A05-2 1 

6 bFr 50 B00-1 1 

7 Fr1 AI1 B06-0 1 

8 tCC 2C B11-0 50 

9 tCt Trn B11-8 2 

10 rrS LI2 B41-0…7 0.5 

11 r1 FLt B42-0…7 0.5 

12 Stt nSt C00-1 1 

13 PS2 LI3 C03-0 1 

14 rSF LI4 C04-4 2 

15 OPL YES C04-6 3 

16 逻辑开关 SOURCE C07-0 2 

17   C12-0 1 

18   C13-6 2 

19   逻辑开关 SOURCE 
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无锡市灵特电子仪器设备有限公司 
地址：江苏省无锡市民丰路 198 号 616 室 
电话：0510 --- 88707264   88704838 
传真：0510 --- 88704838 
邮编：214045 
网址：www.lingter.com.cn 

 

■ 承蒙您购买 FLT-600 型匀整仪，谨表衷心感谢。 
■ 本装置为清花成卷机变频调速自动匀整控制系统，本

手册就该装置及其用法加以说明。 
■ 虽然使用操作简单，但操作错误会引起意外故障，缩

短装置使用寿命，降低其性能。因此恳请在使用前务

必仔细熟读本手册，做到正确使用，长期爱护。 
■ 请保存好本手册。 
■ 请务必将本手册交到最终用户手中。 


