韩国M2I人机界面有限公司

XTOP触摸屏在印染行业中的应用

韩国M2I触摸屏公司中国代表处  何  炼
摘 要本文结合印染行业中热风拉幅定型机的技术改造，介绍韩国M2I公司研制的XTOP触摸屏在热风拉幅定型机门幅控制系统中的使用。
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Abstract: this paper mostly talk about the technique reformation of “hot-air tentering and heat-setting machine” which is application in printing and dyeing industry, and also introduces the application of XTOP touch screen in hot-air tentering and heat-setting machine control system.
Keyword: XTOP, control, printing and dyeing.
一、引言
     印染业属于技术密集型产业，稳定及高质量产品是以先进的技术及装备作为保证，所以需要运用高新技术，大力提升技术改良程度并加快技术进程，以及淘汰技术落后的设备。为加强印染新技术、新设备的推广，在引进先进的漂、印、整设备时，更应该注重国产设备新技术的推广应用，热风拉幅定型机作为印染后的重要整理设备更应该推崇其控制技术国产化。

         [image: image7.png]2

Man. .

nterface



 

                          图（1）

江苏某印染设备有限公司在对热风拉幅定型机（如图1）的改造中，使用了目前业界先进的人机界面——韩国M2I公司生产的XTOP 15T触摸屏，不仅提高了整套设备的自动化程度和生产效率，而且使印染质量出现了质的飞跃。 

XTOP 触摸屏是韩国M2I公司新推出的高功能系列产品, 该系列XTOP除有3个串口外还可以通过自带以太网口(100M)、USB接口、无限扩充的ＣＦ卡接口进行高速下载、上载程序、报警和配方等信息，该屏拥有超大的视角范围，高达1024*768的分辨率可以显示更多的信息；拥有三个USB接口(前面板1个USB Device 后面板1个USB Device 1个USB Host)和高达12MB的自带内存；可以通过以太网（图2）实现远程监测和监制、实时报警监控、1:N传送、屏与屏之间实现数据共享、收集日志、报警等信息并建立日报,可支持用户自定义报告格式(MSWord、Excel)也可结合其他系统(ERP、Groupware)输出( Excel、XML、TEXT)。
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         图  （2）
二、设备工艺要求
    布匹在染色完成后，需要在烘房中进行高温整定，以达到布面平整，布幅宽度达到一致的要求。为此，布匹必须在承受一定横向张力的条件下进入烘房定型，于是对布幅宽度控制有严格的要求，布幅最终成型宽度便是通过门幅宽度调整来进行控制。

三、门幅控制系统
      传统的门幅控制是通过人工反复调节，测量，最终核定，这种落后的调节方式已经不能满足日趋进步的工艺需要，为此，门幅的自动化控制便显得很有意义。
   定型机门幅数量根据生产工艺的不同而有差异（一般为三至八个），本方案以四个门幅进行硬件配置，门幅电气控制原理图如下，图（3）：
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门幅电气控制原理图  图（3）
其中，触摸屏需要和2个PLC通讯，为此使用了M2I公司的双通讯协议，XTOP15T的COM2口使用RS-422直接与一个三菱公司的FX1S PLC通讯，另一个PLC通过FX1N-232BD通讯模块将RS-422转换为RS-232C的后再与XTOP 15T的COM1口相连，触摸屏编程时在软件上选择双通讯功能即可。作为控制单元的可编程控制器选用三菱FX1S PLC两台，控制系统中还包括通讯模块FX1N-232BD一个，步进电机及其驱动器四套,旋转编码器四个等。

    通过XTOP 15T触摸屏设定所需门幅的宽度，而PLC与编码器反馈的当前实际宽度进行比较，然后PLC进行计算，控制变频器，最后电机通过减速机调节门幅丝杆的正反转，从而调整门幅的宽度。主要计算公式如下：
      编码器反馈脉冲数*螺距/编码器线数=实际宽度；
      目标宽度－实际宽度=调节量；
      调节量/步进电机单位进给量=步进电机执行数；
      最终由PLC控制步进电机实现门幅自动闭环控制。

四．传送和喷风系统

该控制系统采用交流变频技术、数字通讯技术，工艺参数均在触摸屏上设置、贮存，PLC控制变频器同步调速，各主动单元同步精确，各工艺参数实现在线检测与监控；烘房结构高效节能、烘房采用积木式设计、安装快捷、维修保养方便；织物传送系统采用交流变频分电源调速系统，在恒转矩负载条件下达到1:10的调速范围，各单元的速度命令均由触摸屏控制PLC然后发送到变频器，按所需的工艺要求控制电机运行于给定的车速下，数字量控制，同步精度高；在进布区桥架上设有XTOP 15T触摸屏（人机界面）设定及显示工艺数据和故障报警。如下图：
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          触摸屏程序界面  图  （4）

烘房采用高效节能的双风道热风循环系统，上下气流量可设定为任何需要的比率，气流量大小由触摸屏设定。独特的喷嘴能使气流均匀地作用在织物上，喷出的气流能产生特殊的气垫，使织物产生松弛的效果。
六、结束语
     实践证明，韩国M2I公司XTOP 15T触摸屏在拉幅定型机门幅控制系统中的应用是成功的。使用触摸屏后，直观的显示方式，超大的显示范围和便捷的操作方法提供了良好的人机交互界面；同时通过XTOP 15T和PLC之间采用双通讯的控制方式大大减少了原来系统的配线，系统集成度大大提高。总之，XTOP 15T触摸屏大大提高了热风拉幅定型机的自动化水平同时，也为国内印染行业的自动化改造提供了解决方案，具有良好的推广价值。
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