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湖南张力控制器多少钱

生成日期: 2025-10-21

手动张力控制器是根据收料或放料卷径的变化，人工调整离合器或制动器的励磁电流，从而获得一定的张
力，半自动张力控制器又称卷径式张力控制器，控制器能自动检测出收料或放料的卷径，并根据设定的目标张
力及测量卷径，自动调整离合器或制动器的励磁电流来控制卷料的张力。全自动张力控制器能测量卷料的实际
张力，并根据设定的目标张力及实测张力经PID运算后自动调整离合器或制动器的励磁电流来控制卷料的张力。
全自动张力控制器具有极高的张力控制精度，适用于对张力控制精度要求较高的场合使用。张力控制器放大器
的较大输出电压额定为24V，但从一般意义上来说它不是恒定电压或恒定电流源。湖南张力控制器多少钱

张力控制器电流表不显示，无法控制放料张力。原因及解决方法：磁粉制动器输入电压不正常。分析供电
不正常原因，并认真检查，使输入电压正常。磁粉制动器铜绕组短路并被烧坏。重新绕制绕组，并做记录，或
更换新绕组。磁粉制动器铜绕组接头电锡焊脱落，无法与电路构成闭合回路。重新焊接即可。张力控制系统通
常由磁粉制动器，张力控制器，磁粉离合器，齿轮减速电机和其他设备。张力控制器的张力操控是指可以耐久
地操控料带在设备上运送时的张力的才能。这种操控对机器的任何运转速度都必须坚持有用，包含机器的加快、
减速和匀速。即便在紧迫泊车情况下，它也有才能确保料带不发作一点点破损。湖南张力控制器多少钱张力控
制器实现卷材的恒张力控制，或根据工艺要求，实现卷材张力的锥度控制。

张力控制器知识要点结论：通过分析，使用张力控制器系列的矢量型变频器做张力控制器时，只要能对上
述收卷的整个动态过程有比较清晰的认识，能在不同的过程中将转距补偿的量找到一个合适的数值，一定能保
证恒张力的控制，满足客户的要求，但要提醒读者，这种控制方式也有一定的局限性，虽然实现了恒张力的控
制要求，但如果控制张力的范围很小，比如：张力范围在0-200/300牛顿时，这种控制方式是不适用的。全自动
张力控制器独有保护电路，输出功率元件在工作中不易损坏，输出稳定，线性范围占全量程90%以上（误
差<3%），能克服一般铁磁元件的磁滞回线所造成的特性不稳定，负载短路保护，可连续不间断稳定工作，备
有12V直流输出端子。

张力控制器系统分为直接张力控制和间接张力控制。控制方式有手动控制、半自动方式、全自动等方式。
整个系统主要由张力控制器、张力检测器、制动器和离合器构成。张力控制系统是一种实现恒张力或者锥度张
力控制的自动控制系统，其作用主要是实现辊间的同步，收卷和放卷的均匀控制。其工作原理根据环路可分为
开环、闭环或自由环张力控制系统；根据对不同卷材的监测方式又可分为超声波式、浮辊式、追踪臂式等控制
系统。张力控制器是一种数字式、自动控制卷材张力的高精度仪器，它采用图形液晶显示器及LED双重显示，
界面友好，式样新颖。0-24V输出直接驱动磁粉制动器/离合器，0-10V输出信号可控制变频器、力矩电机驱动
器、伺服电机驱动器或其它执行机构。可普遍用于印刷、包装、造纸、纺织印染行业中的张力控制。张力控制
器的目的就是坚持线材或带材上的张力稳定。

即使在张力控制器紧急停车情况下，它也有能力保证料带不产生丝毫破损。张力控制器基本上分手动张力
控制器，脉冲式锥度张力控制器和全自动张力控制器三大类。手动张力控制器就是在收卷或放卷过程中，当卷
径变化到某一阶段，由操作者调节手动电源装置，从而达到控制张力的目的。不过现代凹印机手动张力控制系
统已基本被淘汰，而只作为闭环式全自动张力控制系统中的一种操作模式存在。脉冲式锥度张力控制器的张力
控制方法是通过霍尔开关检测收卷或放卷的运行脉冲数，当脉冲计数到达控制控制器预置脉冲时张力输出递增
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或递减一个单位，从而实收卷或放卷的锥度张力控制。利用超声波原理等自动检出卷径，从而调整卷料张力。
湖南张力控制器多少钱

张力传感器由三部分重要组成：应变片体、应变片和传输电路。湖南张力控制器多少钱

张力控制器是用于将运动中的卷材张力（松紧程度）控制在恒定目标值的高精度全自动张力控制器。张力
显示采用了能在远处清晰可见的全彩显示屏，能直观的显示张力控制器检测到的卷材实际张力值、以及设定的
目标张力值、显示单位和输出百分比。通过切换可查看各参数的设定状态。简单直观的操作界面，以及方便易
用的初始调整，内部具有多种控制模式方便选择（如可用于A/B轴换卷及自动接纸运转，停机防松料控制，急
停控制等），优良的系统响应性和稳定性，适用各种卷材的收/放卷张力控制。湖南张力控制器多少钱


