TCK-1A张力控制器使用说明书

1. 特点

TCK-1A张力控制器是一种根据计算卷径控制张力的开环型半自动张力控制器。通过检测传感器送来的信号由微机自动进行计算，得出设备工作时张力的变化曲线，实时输出控制信号，实现对各类生产、加工带材和线材等产品的设备上收、放卷张力控制，广泛应用于包装、冶金、印刷、造纸、纺织、橡胶塑料、线材拉丝等各种行业的各类设备。

张力控制器可控制力矩电机控制器等驱动装置也可直接驱动磁粉制动器/磁粉离合器等执行装置。

二.主要技术参数

1．电源电压：AC220V±10%，50Hz

2．传感器信号：NPN输出型接近开关等

3．输入脉冲响应频率：≤1KHz 

4．输出：控制输出：DC0V～DC10V ≤10mA
功率输出：DC24V  1A 2A 3A可选

5．供外部传感器电源：+12V ≤50mA

6．简易PLC控制输入

三.使用环境：

1.海拔高度：＜1000M

2.环境温度：0～45℃  
  环境要求：无腐蚀性气体

3.相对湿度：＜85%

四.安装尺寸及方法

* 开孔尺寸：230mm×149mm

* 安装体积：245（宽）×155（高）×155（深） 

* 安装方式：嵌入式安装、台式安装。

* 本张力控制器有功率输出，安装时应与其他装置之间水平方向和垂直方向至少留有10cm空间，以充分散热。

五.功能及参数设置
1.张力控制器收/放卷设置：
打开控制器面板，如图（1）所示设置开关，将2号开关置于ON，则为收卷张力，将其置于OFF，则为放卷张力。
2.张力控制器恢复出厂值：

切断电源，将1号开关置于OFF位置后接通电源，则张力控制器恢复出厂设置的默认值，见表（1）、表（2）。张力控制器正常工作时，应将1号开关置于ON。 
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3．操作面板说明： 
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 图（2）


（1）“手动”键：

按下该键，手动指示灯亮，张力控制器进入手动工作状态。调节输出设定旋钮，OUT RATE（输出比例）显示窗的显示值可从0至100变化。表示张力值可从0到100％（满张力）变化。在手动状态下运行，张力输出与Tension（张力运行值）显示窗显示的值无关。
（2）“自动”键：

按下该键，自动指示灯亮，张力控制器进入自动控制状态。张力控制器的输出为Tension显示窗和OUT RATE显示窗显示值的乘积，如Tension显示窗的值为50，OUT RATE显示窗的值为80，则张力控制器的输出为50％х80％=40％，既满张力的40％输出。
张力控制器要工作在自动控制模式下，必须外接接近开关或轮式发信器等输入信号，否则不能自动运行。

（3）输出”键：

无论在手动还是自动控制模式，按下该键，输出指示灯亮，张力控制
器立即输出控制信号和磁粉电源；再按下该键，输出指示灯灭，张力控制器无输出。
（4）“卷径初始化”键：

按下该键，张力控制器复位，并从起始状态开始运行。

（5）“M”键（参数设置键）：

通过该键可进入各项参数设置。

*  第一层参数设置菜单：

按住该键4秒可进入第一层参数设置菜单，右显示窗显示 项目编号01，再按M键，可分别进入02号、03号参数设置，如表（1）所示。设好参数之后再按M键保存参数并退出第一层参数设置菜单。

*  第二层参数设置菜单：

按住该键且不理会第一层参数设置菜单提示，6秒后进入第二层参数设置菜单，右显示窗显示 项目编号04，再按M键，可分别进入05、06、07号参数设置，如表（2）所示。设好参数之后再按M键保存参数并退出第二层参数设置菜单。
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图（1）张力控制器控制板�
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（6）“    ”（加）/“   ”（减）键：

为参数设置时的加、减键，按该两键可进行参数值设置。

3．CP指示灯：

（1）外部CP信号检测：

当张力控制器没有外部CP信号输入时，CP指示灯常灭；有CP信号输入时，CP指示灯常亮。

（2）满张力检测：

当CP指示灯出现闪烁时，表示张力控制器为满幅输出，与外部CP信号有或无没有关系。

4．张力控制器参数设置：

（1）第一层设置菜单：
                               表（1）
	项目编号
	显示信息
	设置内容
	设置范围
	出厂设置

	01
	C 100
	材料厚度（um）
	0～999
	100 

	02
	d 100
	初始半径（mm）
	0～999
	100

	03
	ON/OFF
	运行记忆开关
	ON/OFF
	OFF


如表（1）所示。按住“M”键4秒进入第一层菜单，OUT RATE显示窗显示 项目编号01, Tension显示窗显示参数值，按加、减设置。按下表所示顺序设置。首先设置材料厚度。每设置完一项按下“M”键即进入下一项设置。参数设置完毕，再按下“M”键，退出设置。

*  材料厚度：该值为材料的真实厚度
*  初始半径：为收卷筒或放卷卷子真实半径
*  运行记忆开关：设置为ON状态，在运行时突然断电，张力控制器会保存当前运行的值并在再次来电后从断电时刻的状态开始运行。设置为OFF状态，张力控制器不保存运行值。
（2）第二层设置菜单：                                  表（2）

	项目编号
	显示信息
	设置内容
	设置范围
	出厂设置

	04
	G 100
	检测轴直径（mm）
	10～350
	100 

	05
	n 01
	发信比率
	1、2、4、8、16
	1

	06
	P 100
	锥度设置
	50～150
	100

	07
	E 000
	放卷维持/收卷提升
	O～30
	0


按住“M”键6秒后进入第二层菜单设置，OUT RATE显示窗显示项目
编号04，Tension显示窗显示参数值，按加、减设置。按下表所示顺序设置。首先设置检测轴直径。每设置完一项按下“M键即进入下一项设置。参数设置完毕，再按下“M”键保存并退出设置。
*  “G”检测轴直径：该值为装有发信编码器的轴的真实直径值，该轴应选如冷水棍等外圆线速度等和材料运行线速度一致的过渡轴棍。

*  “n”发信比率：该值为发信轴每一转编码器的发信数。

注：用轮式发信器发信时，应保证轮缘线速度和材料线速度一致。

 JMQ-2型（分米轮）： G=260 ，n=08
 JMQ-3型（厘米轮）： G=26  ，n=08

*  “P”锥度设置：设置该值，输出按特定的曲线变化，如收的卷子为内紧外松等。当设为P100时，张力控制器为恒张力运行；当分别设为P080或P120时如图（3）和（4）所示张力控制器按特定曲线运行。
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图（1）张力控制器控制板�


“E” 放卷维持/收卷提升：收卷张力，设置该值以提升初始输出。放卷张力，设置该值以维持最小输出。E000表示没有设置；E030表示为最大输出的30％。详细说明见“七．参数设置范例”。
六.外部接线示意

如图（5）所示为张力控制器外部接线示意：

（1）工作电源：端子1、2接电源AC220V，端子3接安全地，

（2）控制输出：端子4和5为功率输出，接磁粉制动器或磁粉离合器。注意本张力控制器的功率输出最大为：DC24V 1A，2A，3A，且为恒流输出，注意选择合适的磁粉制动器或磁粉离合器型号。端子7、8为DC0V～10V输出控制电压。
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 图（2）


（3）控制输入：端子9、10和11接轮式发信器或接近开关等传感器。端子9为其提供DC12V工作电源，端子10接信号线，端子11为地。

（4）简易PLC功能：始上图（5），端子12、13、14和15为扩展的简易PLC功能输入，其功能等同于面板按键“手动”、“自动”、“卷径初始化”和“输出”功能，接线时和端子16构成回路。不可用自锁式按钮等接在该端子上，否则会造成张力控制器工作异常，产生不可预知的故障。
七．参数设置范例：

如某台涂布机：基材厚度为0.1mm，放卷卷子半径为500mm；收卷筒半径为100mm；安装传感器的检测轴直径为150mm，每一转发1个信号。
1．收卷张力控制器参数设置：
（1）收卷张力控制器设置：

打开张力控制器面板，如图（1）将2号开关置于ON位置。

（2）基本参数设置：
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图 (3) 收卷张力控制器锥度控制曲线�

图 (4) 放卷张力控制器锥度控制曲线�

按住“M”键4秒，首先设置收卷材料厚。按加键“   ”或减键“   ”设为“C100”，按一下“M”键，设置收卷筒半径为“d100”，再按“M”键设置停电保存或不保存运行状态，再次按“M”键退出设置，此时Tension显示窗显示“0010”；按住“M”键6秒，设置检测轴直径为“G150”，再按一下“M”键，设置发信比率为“n001”，再次按“M”键设置锥度，先将锥度设为“P100”即恒张力运行。然后再次按“M”键设置收卷提升“E000”（再按“M”键退出设置）：
（3）收卷提升设置：

由于作业现场的材质并非固定不变，不同材质，其所需要的收卷起始张力是不同的，这就要收卷张力控制器的转矩提升功能。通电开机，先将收卷张力控制器置于手动状态，调节旋钮使收卷张力合适，观察此时OUT RATE输出窗显示多少，例如显示为22，则可将收卷提升设为“E012”，既将手动输出值减Tension显示窗的值，至此参数基本设置完成，将收卷张力控制置于“自动”控制状态，调节“输出设定”旋钮至OUT RATE窗显示100％，按下输出按钮“OUTPUT”启动机器。

（4）收卷张力控制器锥度设置：

若收卷需要内紧外松，即不需要恒张力控制，而是随着卷径增大适量减少张力，则可以适当减小锥度值，如设为“P095”，若运行中感觉收卷张力偏大，则可进一步减小锥度，如设为“P090”，直到收卷起止，张力均满足为止；若运行中张力偏小，可以适当增加锥度值，如设为“P105”，随着卷径增大会适量增大张力。收卷张力仍然不满意，则进一步增加锥度，如设为“P110”，直到收卷起止，张力均满足为止。
2．放卷张力控制器参数设置：
（1）放卷张力控制器设置：

打开张力控制器面板，如图（1）将2号开关置于OFF位置。
（2）基本参数设置：

按住“M”键4秒，设置收卷材料厚为“C100”，按一下“M”键，设置放卷筒半径为“d500”，再按“M”键设置停电保存或不保存运行状态，再按“M” 键退出设置，此时Tension显示窗显示“0050”；按住“M”键6秒，设置检测轴直径为“G150”，按一下“M”键，设置发信比率为“n001”，再按“M”键设置锥度，第一次试机先将锥度设为“P100”，即恒张力运行，再按“M”键设置放卷维持“E000”，再按“M”键退出设置。
（3）张力控制器张力维持设置：

为了防止放卷轴在放卷行将结束时发生飞车现象，需要在放卷行将结束时放卷轴维持一定的制动扭矩，这就需要张力控制器的扭矩维持功能。

通电开机，先将放卷张力控制器置于手动状态，调节旋钮使放卷结束时张力合适，观察此时输出窗显示多少，例如显示为18，则可将放卷维持设为“E018”，既“OUT RATE”显示窗显示的手动输出值。至此参数基本设置完成，将放卷张力控制置于“自动”，控制状态调节“输出设定”旋钮至OUT RATE窗显示100％，按下输出按钮“OUTPUT”启动机器。
（4）放卷张力控制器锥度设置：

先将锥度设置为“P100”，即恒张力控制。在设备运行过程中，感觉放卷张力偏大，可以适当增加锥度值，如设为“P105”，若感觉放卷张力仍然偏大，可进一步增加锥度，如设为“P110”，直到放卷起止，张力均满足为止；在设备运行过程中，感觉放卷张力偏小，可以适当减小锥度值，如设为“P95”，若感觉放卷张力仍然偏小，则进一步减小锥度，如设为“P90”，直到放卷起止，张力均满足为止。
八、异常检查：
	现象
	对策

	当电源打开时，电源指示灯不亮
	1． 检查电源输入端1和2之间是否有AC220V，如没有电压，请检查供电线路。

2． 检查端子9和11之间的配线是否有短路。如有短路，请检查配线线路。

	张力控制器端子7和8之间无DC0-10V控制输出
	1． 检查操作面板上“输出”指示灯是否点亮，如没有，请按“输出”按钮。

2． 检查端子14和16之间的配线是否始终短接。如有，请检查外部复位配线线路是否短路，复位按钮是否是自锁按钮。

3． 检查端子7和8之间的配线是否短路。

	张力控制器端子4和5之间无DC0-24V （1A、2A、3A）输出
	1． 检查操作面板上“输出”指示灯是否点亮，如没有，请按“输出“按钮。

2． 检查端子14和16之间的配线是否始终短接。如有，请检查外部复位配线线路是否短路，复位按钮是否是自锁按钮。

3． 检查端子4和5之间的配线是否短路。

	张力控制器在自动运行方式下输出不变化
	1． 观察“CP”指示灯是否不亮，不亮则外部传感器没有CP脉冲信号送入控制器。请检查端子9、10和11上线路是否正常，脉冲传感器是否能正常发出信号。

2． 观察“CP”指示灯是否闪烁，闪烁则说明张力控制器已完成控制曲线。


9、 注意事项:

1． 交流220V电压不可接到其他端子上，否则会烧毁控制器。空的端子不可接线，否则将烧毁张力控制器。信号线要用屏蔽线,且屏蔽层要可靠单端接地。信号线尽量避免与强电控制线缆长距离平行走线以及捆扎在一起，以免引起干扰，使控制器无法正常工作。
2． 端子3为保护地，必须可靠接地。执行三类接地。

3． 功率输出最大为DC24V 1A，2A，3A，信号输出为DC0-10V 10mA，使用时注意容量。

4． 简易PLC控制端子接常开型触点开关，不可接自锁开关，否则会造成张力控制器工作异常，产生不可预知的故障。

5． 不要将张力控制器用在易燃易爆的气体中，不然会引起火灾或爆炸。

6． 不要将张力控制器安装在有灰尘、导电尘埃、腐蚀性气体或高温、寒冷、振动及冲击的场所，否则可能会导致控制器损坏、失灵或性能下降。

7． 操作前请仔细阅读本说明书，务必准确理解，切莫带疑操作，否则会损坏控制器。
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