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丰田有效地利用互联网络， 开发了能获取零件
库存情况及价格信息的 “丰田网络客户支持系
统 （TICS）”。  通过该系统可迅速地与客户进
行零件产品方面的信息交换。

※不同地区TICS服务开始的时间有所不同。 件号搜索 报价 订货查询

TICS

主要规格
可纺纤维长

牵伸方式

摇架
厂商

型号

重量
 （KG/2锭）

F

2

3

B

皮圈架型号

皮圈架半径
 x 宽度 （mm）

下罗拉直径
 （mm）

F

2

3

B

皮辊直径 （mm）

罗拉间距
 （mm）　

F～2

2～3

3～B

清洁器

条筒

轨道

驱动马达

高速

品质

操作·保全

自动化

高速

品质

操作·保全

省人化

22 ～ 40 mm

4罗拉 （D型）

TEXParts

PK1550

9 - 12 - 15

15 - 20 - 25

10 - 15 - 20

10 - 15 - 20

OH5022

35.0×40.4

28.5

28.5

28.5

28.5 （滚花） / 31.75 （滚花）

28

35 ～

47 ～
45 ～

40 ～ 51 mm

4罗拉 （D型）

TEXParts

PK1550

9 - 12 - 15

15 - 20 - 25

10 - 15 - 20

10 - 15 - 20

OH5042

45.0×40.4

28.5

28.5

28.5

28.5 （滚花） / 31.75 （滚花）

28

40 ～ 51 mm

3罗拉

TEXParts

PK1550

20 - 25 - 30

10 - 15 - 20

15 - 20 - 25

OH5042

45.0×40.4

31.75

31.75

28.5 （滚花）

35

积极回转清洁器 连精梳机

直径610mm （24’） x 高1,220mm （48’）

积极回转给棉罗拉型 带扩展轨道（单梳条给锦系统）

主马达15KW、18.5KW

变频器自动控制锭翼转速

粗纱张力控制器，细节（疵点）防止装置，定长定位置停止装置，花纹走样防止装置，
光电式粗纱停止器 光电式梳条停止器，在中间部分配有断头停止装置

12.1英寸彩色多功能触摸屏 纱管插入错误防止装置，锭翼齿轮纱管齿轮自动给油装置 飞棉除尘器（少断头型）

粗纱自动卷付装置，强捻粗纱自动切断装置

纱管跳出防止装置

丰田原装锭翼

纱架张力微调装置

上&下集束卷绕

嵌入式同时落纱

最大 （总长）

193

42 ～

60 ～

49 ～

最大 （总长）

193

62 ～

52 ～
最大 （总长）
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Roving Frame
先进性与传统的融合高 速 粗 纱 机

0201

秉承FL100 ‘谁都能简单地高速地做出高品质的粗纱’的粗纱机发展理想，在努力发展

创新的基础上，新机型FL200诞生了。

在把FL100 已成熟的3马达传动方式发展成4 马达传动方式的同时，结合了最新的伺服

技术和CPU性能的大幅提升，可以实现更高精度的控制。‘机械能够自己思考，把客户的

操作做极其细致的分析’能实现各种远程化操作，其装载了高性能张力控制器的效果更

能提升生产性、操作性和粗纱品质，能够保证所有客户对提升纺织工程等级的需求。

新开发的 4马达驱动

驱动锭翼的主马达

传动罗拉的牵伸区马达

驱动锭座的卷绕马达

驱动下龙筋的升降马达



Roving Frame
卓越的生产性高 速 粗 纱 机

高速对应型锭翼
采用高速对应型锭翼即使在高速运转时也能确保粗纱的

高品质。整个锭翼是由锭杆和锭翼整体铸造成型的，并且

由于粗纱出口和压掌也是一体连接的，在高速运转时可

以不受气流的影响，飞花和粗纱缠结现象也就不会发生。

采用此高速锭翼能够实现最高转速达到1500rpm的机台

运转速度。

电脑控制的锭翼转速自动变速
只要输入锭翼平均转速和纤维长度、粗纱重量等基本纺

纱条件的设定，电脑就能自动计算出使作用在粗纱表面

的离心力一致的变速曲线来，根据这个变速曲线电脑会

控制变频器让锭翼速度自动变换，以上功能可使粗纱断

头减少、运转效率提升、操作性得到很大的提高。

进化过的粗纱成型控制系统简单地做出最好的成型
通常，在新品种试纺的时候要根据试验结果把握粗纱直

经的增加量，并把计算好的数据输入机台，而FL200则完

全把这麻烦的操作省略掉了。继承了以前机型的后台基

础数据在此之上增加了粗纱直径增加量的自动计算功

能，并且新装载了能够持续地即时地计算从机台运转现

状的数据得来的实际的粗纱增加量并逐次加以预测和修

正的控制系统。根据以上功能能够实现更高的精度控制

要求。可以不用试纺得到最合适的张力设定和成型设定。

并且后台基础数据会根据实际的纺纱情况作出自动修

正，这个自我学习功能可使机台越用越稳定。

有了定长、定位停车功能，使纱管残留量的控制性提高
满纱停车前下龙筋的的反转位置由电脑控制作自动调

整，因此可实现满纱的纱尾位置和设定长度的同时控制。

从而使得设定长度对实际纺出长度的误差范围能够缩小

到±1m以内。因此使纱管残留量的控制提高。以上功能

能够在操作员只输入粗纱设定长度和停车位置的数据后

自动计算并确保定长定位停车。

最优纺出

1. 纺出

3. 数据再利用

循环学习的实现

纺出条件数据库

收集储存每
次落纱数据

构建控制粗纱机的循环学习，实现「不需
试纺」的强化，「稳定纺出」。

卷绕成型学习机能 学习机能的实现 -「不需试纺」、「稳定纺出」的强化

以前机型 FL200

定长计算设定值
定长计算
设定值

设定停止位置

超过定长计算设定值后，
再到达设定停止位置

将满管自停前的翻转位置提
前，停止于设定长度和位置

FL200 　　0.068％ 0.056％

以前机型 1.35％ 1.34％

机种 普梳纱 Ne20 精梳纱 Ne40

品种 回纱率

45 8565
0.4

0.5

0.6

0.7

0.8
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1

1.1

1.2

1.3

1.4

纱管直径增加量的预测和结果  (CD250gr/30yd NF:1,100rpm)

生产性

绕纱直径 （mm）

纱管直径增加量的预测

纱管数据

预测结果

预测量

过去数据

离差

未来的预测

预
测
量

(mm)

70

60

50

40

30

20

10

  0
900800700600 1,000 1,200 1,300

（m/min）

FL200的转速、纺出速度的上限

P/C

P100

(rpm)锭翼转速

纺
出
速
度

锦

实线：FL200
虚线：以前机型

1,100 1,5001,400

开始卷绕 卷绕结束

03 04

纺出条件

2. 数据储存
  (纺出结果) (最适条件提供)

粗纱机内的数据库粗纱机内的数据库



Roving Frame
高品质的粗纱高 速 粗 纱 机

由高性能的感应器和新开发的CPU、

最新的伺服技术来实现最顶级的卷绕张力控制
由“电子眼睛”CCD感应器用精确到0.1mm的精度来检

测粗纱位置，电脑控制式的张力控制系统来确保卷绕

时的张力一定性。以上功能连高支粗纱也能轻松对应。

此外，由于电脑可把张力控制在正确合适的绝对数值

以内，比起操作员用目测设定来说，张力状态和卷绕长

度的台间差几乎不会发生。也就是说，在改品种等设定

变更后，电脑会对应各品种的设定条件（锭翼转速、压

掌绕圈数etc等）从记忆中自动选取最适合的张力标

准，没有必要对此变更设定。有了这高性能张力控制系

统，再加上新开发的4马达驱动机构和拥有高控制性

能的伺服技术相结合，我们实现了最顶级的卷绕张力

控制。

丰田监控系统 FL200
变频器

多功能操作屏

主控装置

网线

张力控制器

伺服传动器

伺服传动器

伺服传动器

主（加捻）

卷取

龙筋升降

牵伸

高性能
32 比特

CPU

数据库

高
精
度
控
制

张力

能纺出柔软粗纱的4罗拉D型牵伸装置
牵伸部分我们采用广受用户好评的4罗拉D型牵伸装

置。前罗拉与二罗拉之间是以无牵伸的整理方式使纤

维平稳收束，能够生产出把纤维缠结理顺从而使毛羽

减少的柔软的粗纱。

可使粗纱粗细均匀的导条架张力微调功能
在生产使用精梳棉条等纤维抱合力较小的棉条时，棉

条从条桶到喂入牵伸区为止会有少许的意外牵伸。根

据条桶的位置不同对棉条所造成的意外牵伸量也有所

不同。为防止以上情况的发生，在送棉罗拉之间装载

棉条张力微调装置能够维持所纺出的粗纱粗细的均一

度。另外，由此还能得到前后列条桶残留量均等化的

效果。

抑制粗纱产生细节的单独运行模式
吐纱和卷绕各自由独立的马达所驱动，停机时罗拉的

吐纱动作相对于卷绕部分的停止时间能够稍微延迟一

点。由此可使停机后前罗拉到锭翼之间的粗纱张力放

松，再启动时不会受到过度的张力拉仰。对化纤、低支

纱等捻度小的粗纱也不会产生停机细节。

速度

时间

运转停止指令
卷取停止

吐纱停止
运转重启

卷取速度

吐纱速度

吐纱余量

锭翼顶部

下罗拉

①

②

①正常运转时

②粗纱最松弛时

3罗拉牵伸系统 4罗拉D型牵伸系统

集棉器

喇叭口

集束器

集束器

后罗拉后罗拉

中罗拉

前罗拉

前罗拉

第三罗拉

第二罗拉

卷取、牵伸速度

从前罗拉到锭翼顶部间的粗纱状态图

05 06

可选



Roving Frame
简便的操作、高信赖性、方便的保全性高 速 粗 纱 机

大型彩色功能性操作屏
搭载了WEB操作系统，能够选择7国语言的12.1英寸大型彩色功能性操作屏。可连接局域网，与厂内电脑连接和

通过互联网于外界互通信息的功能，开拓了纺织工厂的未来。

有了粗纱自动卷绕功能起纱变得简单了
落纱以后把下龙筋升到卷绕开始位置，再启动时锭翼

会先经过一定时间的低速反向旋转后再进入正常运转

动作。这个动作会使压掌更好地把纱尾卷在纱管的起

纱固定毛刺上。粗纱自动卷绕功能现在是机台的标准

配置功能，起纱时粗纱自动卷绕动作会自动实施。

顶纱管防止功能
以前的粗纱机在起纱时如果空纱管未放置正确，有纱

管倾斜着升龙筋时会造成零部件的损坏。对此，现在的

FL200驱动升降龙筋的伺服马达具有过负荷检知功

能，在龙筋上升时当有纱管顶住锭杆时即可感知到，龙

筋上升动作就会即刻停止。有了这个新功能就能够把

纱管顶断龙筋等事故防患于来然。

强捻和粗纱切断功能
落纱时龙筋下降前对纱尾前的局部加强捻度，保护一

些容易被误拉断的部位。因此就可以使任何种类的纤

维都能够在压掌与粗纱之间的正确位置拉断纱尾，即

可以实施自动落纱。

停电同步功能
FL200对应包括突然停电等动力故障时能够使各运行

部位同步停止，使机台保持在正常纺纱状态下停车。所

以对瞬间停电后的重新开机，所需工作大幅减少，能节

约大量时间。

飞棉的对策和节约能源。

机后清扫槽 (CWC) 〈风机清洁装置〉
机后清扫槽能够把从下罗拉清洁绒布所刮下的废棉落

入槽内，然后用搬送皮带送到机尾的废棉回收箱中。比

起风机式清扫装置来说，能耗大幅减少，机后位置的保

全保养工作操作更加方便。更好的是没有风机发出的

噪音和从风机滤网里漏出的纤维，这项设计对工厂环

境的改善做出了很好的贡献。

多功能操作屏的功能
  设定条件

●纺出条件

●粗纱形状

●锭翼变速 (自动算出最合适的变速曲线，显示变速图谱)

●停车时特殊动作 其他

  显示屏功能

●生产量(班别统计)

●班别运转效率推移曲线

●24小时机台运转履历

●锭翼转速、纺出速度、捻度、满纱预定时间

●变频器、伺服放大器监控

●故障显示、故障列表

  管理机能

●设定条件储存功能

●USB记忆卡

●保养计划管理功能

机台运行状况 班组报表 故障列表

指令输入，监控等都可用手直接在多功能触摸屏上操作

TMS （丰田监控系统）
最先进的工厂管理模式由一些简单的准备工作既可实现。只要用网络线把机台与普通

电脑连接，就可以得到以班组报表为首的各种信息，并且在办公室就可以直接观看机

台的操作屏幕。以此可以在办公室内进行包括保全工作在内的工厂管理，另外可以正

确把握机台的运转状态。而且不用记忆卡就能直接读取机台的设定条件，可大幅削减

在品种变更时的手续。

从纱管分离的粗纱头能

顺畅的卷付在纱管上

机台停止

无纺出条件时锭翼和纱管在相同速度运转 （强捻付与）

进行通常纺出，强捻部送进锭翼内

龙筋下降 （在锭翼和纱管间切断粗纱）

落纱

卷取部断头感知停机装置
在纺纱中发生卷绕部断头时，这个断头会甩出很多的

纤维，造成邻接锭断纱或者卷入其他粗纱中对其品质

造成破坏。针对此状况，我们把一套光电感应器通过特

别的回路装配在锭翼的前侧，在断头发生时能够马上

感知并停机。

飞棉槽

CWC

刮片

刮片

皮带

皮带

07 08
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新型FRD - 嵌入式同时落纱高 速 粗 纱 机

FRD完全重置。在维持了原来高信赖性的主体构造之上，采用了嵌入式落纱。实现了落纱停台时间的大幅缩

短和节省空间。同时标准化配置了丰田原装的搬送轨道、纱管交换装置。通过高信赖性的落纱，实现纺纱工艺

更加效率化。

安 装 尺 寸

此样本上的图片、数据、照片，根据需要可能会有所改变，恕不另行通知。

动作流程

满管后，纱管龙筋前进 升降机下降把持住满管后，搬送轨
道滑动半个间距，插入空管

龙筋后退，空管放置完成

纱管交换装置是标准配置。通过丰田独自设计达到了高成功率。

搬送轨道采用环状形式。通过正确的间距控制，可以稳定地交换

满管和空管。

独立的落纱构造

落纱时间

纱管交换装置 环型搬送轨道
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