目前喷气织机电控系统所需解决的问题
目前国内喷气织机电控系统比较成熟的开发模式：一是以日本津田驹公司的IV型电控系统为参考，进行一些相关的研制工作。该系列电控系统是在中国应用最广的一种，性能稳定，适应品种广。但它是上个世纪80年代末推出的机型，目前虽然在使用上无论是功能还是稳定性可以完全满足用户的需求，但在技术的构成上显得有些落后，且系统构成复杂，采购生产组织困难，成本难以下降。另一模式是完全按照喷气织机的要求独立开发电控系统。这样从研发阶段就可以引进新的技术和器件，简化系统构成、降低成本，但是由于喷气织机是一个行业性比较强的机电一体化产品。开发电气控制系统要求开发人员不仅要有较强的理论知识，还需要对喷气织机的运动有较深刻的理解，甚至还需要对纺织工艺有所了解。目前国内采用该模式的电控系统在实际使用过程中依然存在一些问题，无法达到用户的要求。因此我们的开发模式应将这两种模式进行必要的结合。首先需要解决好以下问题：

1、厚膜电路的重新设计。日本的电控系统中采用了大量的厚膜电路。从功能上分为数字电路和模拟电路，这些电路主要是完成输入输出电路电平的转换，传感器信号的放大，D\A转换等功能。由于设计年代较早，多采用了一些分离器件，甚至是停产器件。是否开发新的厚膜电路。
2、采用新的器件（如可编程的CPLD器件）对电路进行功能合并，简化电路设计并可以有效的保护我们的知识产权。
3、根据我们所提出的要求设计储纬变频器。采用PWM或其他控制方式，要求可以控制储纬电机能够根据控制指令改变转速，改变转向等功能。

4、对国外电控系统中一些专用的器件进行破解和开发（多为可编程器件）。

5、设计新的探纬系统。纬纱的探测是红外反射传感器根据纬纱与钢筘的色差进行识别的。当合作色纱时，探纬功能就会减弱。因此需要开发新的传感器和检测装置。

6、人机界面的设计。要求采用液晶显示，触摸屏输入，可以按要求显示图形表格等大量的信息。具有掉电信息保存功能，要求具有USB接口和网口，串行通讯功能。可以适应随时断电的场合。
7、织机的动作控制单元的设计。完成织机运行，定位停车，慢速织造等功能。

附：《喷气织机电气控制系统构成》介绍

喷气织机电气控制系统构成

喷气织机是以高速喷射的气流为载体引导纬纱运动，从而完成引纬的新型高速无梭织机。它具有运行速度高、震动小、适应织物品种广泛等特点。是目前所有无梭织机中性价比最高的机器。因此受到了广泛的使用。同时，喷气织机又是高度机电一体化的产品，在保证机械运动稳定的同时，电气控制又是决定织机自动化程度和开机效率，以及品种适应性的关键。喷气织机电气控制主要由以下几个部分组成。

1、人机界面部分：主要是完成织机的各项控制参数和织物工艺参数的设定，织机运行状况的显示，如实时经纱张力、纬纱到达角度，电磁阀实际开闭角度、织机转速、生产效率、产量统计、停车原因等。目前，国外织机大多采用彩色LCD显示。触摸屏参数设定，并且生产信息的显示和织机运行状况多用图形方式显示，使得这些信息更加直观。另外，目前有国外厂家将大量的织物的工艺参数贮于人机界面部分，当用户在使用织机时可以很方便的利用这些参数，从而提高织机的智能化程度。目前国内有厂家在利用现成的嵌入式主板在开发类似功能的产品（但采用该模式会存在一些问题）。人机界面与织机其他控制部分的联系，一般是采用串行通讯。目前使用最广的是RS-422方式，也有采用CAN总线和光纤方式。

2、电力引纬部分：主要是根据与织机主轴同步运行编码器的角度，顺序控制电磁阀的开关，使与之相连的各组喷嘴喷射出高速气流，带动纬纱在异性筘中飞行，从而完成引纬运行。电力引纬部分要根据织物幅宽对纬纱到达角度的要求，以及织机转速自动调节各组电磁阀的开启角度，从而克服由于气压和织机转速的波动等因素的影响。同时，电子引纬单元还为其他控制单元提供织机角度控制信号。织机启动进行第一纬引纬时主喷嘴的延迟处理以防止缺纬和松纬，织机停止时控制所有的喷嘴停止喷射以便节气。目前，国内外喷气织机都采用了电磁阀引纬，国内目前织机的电控系统最多可以控制22组电磁阀。

3、电子送经控制部分：通过对经纱张力检测、PID调节、经纱直径检测调节送经量，控制与驱动送经电机，保持织机运行时经纱张力恒定：使经纱匀速送出。织机停车后再启动，根据织机停机的时间估算经纱的松弛程度，控制送经电机的进行反冲反转运动，以避免停车档的发生。目前国内外的喷气织机均采用交流伺服系统作为织机电子送经的驱动部分。

4、电子卷曲部分：通过检测织机的转速根据织物纬密的要求，控制交流伺服系统，使卷曲电机匀速转动。

5、电子探纬：通过放大红外传感器在固定区域的检测信号，判断纬纱到达的状态，有效的防止短纬，断纬和长纬的出现。并为织机提供纬纱到达信号。目前，国内外纬纱探测器多采用红外线反射传感器，根据纬纱与背景的色差进行判断。

6、储纬控制：控制与驱动储纬电机与织机同步运转，实现储纬鼓上卷绕圈数的控制；测长织物幅宽量，通过对挡纱销的控制，准确地释放纬纱，减少纬纱长度的误差。目前储纬电机的控制多采用变频控制。

7、纬纱选择控制：根据织物花色的要求，为织机提供每一纬的选择信号，根据纬纱选择信号引纬单元控制相应的电磁阀动作，储纬部分启动对应的储纬电机和挡纱销。目前，国内从电气控制方面最多能做到6色，国外机器可以做到8色。
8、织机动作控制：控制织机的各种动作，如运转、慢速正转、慢速反转、停车。织机启动时的力矩转换等。
9、电子开口装置：利用伺服驱动技术，每一片棕框可以在织机运转的任意角度进行上下运行的控制。目前织机的开口装置多数是机械式的凸轮和机械多臂。最近发展的趋势是采用电子多臂和电子开口。

10、其他功能：喷气织机的电气控制系统还应具有通电自检和故障自诊断功能。

以上是喷气织机电气控制系统的一些基本要求，在织机电气控制系统中，无论国内外厂家大量的采用了一些新技术，例如采用大规模的可编程器件（如CPLD，FPGA）和厚膜电路，一是可以提高系统的集成度，二是可以对技术有一定的保密作用。
开发喷气织机电气控制系统，首先应结合主机的机械特点，完成上述对应控制部分的开发。目前国外织机电气控制多采用32位的单片机作为控制的核心，将上述几个控制部分集中在一块电路板上，这样可以使得控制系统构成紧凑，生产制造程序简化，维护方便。
