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汇川变频器在直进式拉丝机中的应用

摘 要 在直进式拉丝机控制中采用变频调速具有配置简练、逻辑清晰、成本下降的特点，同

时本文还详细介绍了汇川 变频器在拉丝机上的应用。
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前言

金属制品是冶金工业中的重要一环，但在我国该行业却是一个薄弱环节，机械、电气设备陈

旧，阻碍了行业的发展。在金属加工中，直进式拉丝机是常见的一种，在以前通常都采用直

流发电机－电动机组（ 系统）来实现，现在随着工艺技术的进步和变频器的大量普及，

变频控制开始在直进式拉丝机中大量使用，并可通过 来实现拉拔品种设定、操作自动

化、生产过程控制、实时闭环控制、自动计米等功能。

采用变频调速系统的直进式拉丝机技术先进、节能显著，调速范围在正常工作时为 ，同

时在 的额定转速时能提供超过 倍的额定转矩。

本文以某厂生产不锈钢丝的直进式拉丝机变频改造为例，来说明变频控制的应用过程及效

果。

直进式拉丝机变频控制系统

该直进式拉丝机主要对精轧出来的不锈钢丝进行牵伸，设计的工艺要求为：（ ）最高拉丝

速度 ；（ ）加工品种主要三种，分别是进线 →出线 、

→ 、 → ；（ ）紧急停车断头不多于 个。

直进式拉丝机是拉丝机中最难控制的一种，由于它是多台电机同时对金属丝进行拉伸，作业

的效率很高。不象以前经常遇到的水箱拉丝机和活套式拉丝机，允许金属丝在各道模具之间

打滑。同时它对电机的同步性以及动态响应的快速性都有较高的要求。由于不锈钢材料特性

比较脆，缺少像高碳钢丝或者钢帘线那样的韧性，比较容易在作业过程中拉断。
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本系统共有 台 变频器。系统的电气配置为活套一台，安装在第一级，作用是将成卷

的不锈钢丝牵引到拉丝部分，由于活套可以自由打滑，因此这台电机不需要特别的控制。拉

丝部分共有六个直径 的转鼓。每个转鼓之间安装有用于检测位置的气缸摆臂，采用

位移传感器可以检测出摆臂的位置，当丝拉得紧的时候，丝会在摆臂的气缸上面产生压力使

得摆臂下移。最终是收卷电机，该部分采用自行滑动的锥形支架，整个过程卷径基本不变化，

因此不需要用到卷径计算功能。八台电机功率采用变频专用电机，同时带有机械制动装置。

图一 直进式拉丝机控制示意

直进式拉丝机的系统逻辑控制较为复杂，有各种联动关系，由 实现。同步方面的控制

则全部在汇川 变频器内部实现，不依赖外部控制。

其工作原理是：根据操作工在面板设定决定作业的速度，该速度的模拟信号进入 ，

考虑加减速度的时间之后按照一定的斜率输出该模拟信号。这样做的目的主要是满足点动、

穿丝等一些作业的需要。 输出的模拟电压信号同时接到所有变频器的 （ 也可以）

输入端，作为速度的主给定信号。各摆臂位移传感器的信号接入到对应的转鼓驱动变频器作
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为 控制的反馈信号。根据摆臂在中间的位置，自己设定一个 的给定值。这个系统

是非常典型的带前馈的 控制系统，一级串一级， 作为微调量。

之所以选择汇川 变频器，就在于它能轻松实现主速度跟随加 微调的功能，而无

须额外的控制板。在本系统中参数设置如下：

：主频率源 为

：辅助频率源 为

：频率源选择为主频率源 辅助频率源

： 给定源为数字键盘给定

： 的设定值（该值的基准值为系统的反馈量）

： 的反馈值

： 的作用方向（当反馈信号大于 的给定时，要求变频器频率输出下降，才

能达到 平衡）

： 的 值

： 的 值

： 的 值

： 的采样周期

： 的偏差极限

由于系统的稳定在很大程度上取决于 作用，因此对其参数的整定必须考虑周全，在低

速、高速、升速和降速等情况都予以考虑。另外在本系统中必须加入微分限幅。

图二所示为 控制原理：
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图二 过程 控制原理

结束语

本系统在优化参数值之后，设备试机时速度 米 非常稳定，完全解决了原来采用同

步板高速度下面不稳的问题（原来只能开到 米 ）。通过各种工况下的对比测试，和

采用进口直流驱动器的拉丝机性能一样，同时设备效率为 、节电率为 左右。而

且本系统电气器件配置简练、逻辑清晰，成本与原来相比还有较大的降低，的确是个性价比

优良的方案。
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