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Аннотация: Статья посвящена системе управления процессом перемещения текстильного 

материала в аппарате для пропитки тканей периодического действия. Управление 

реализуется с использованием программируемого логического контроллера (ПЛК). 

Рассматривается программа, разработанной на языке программирования Ladder Diagram 

(LD), реализующая управление перемещением с учетом изменения момента. 
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В современной текстильной промышленности достаточно широкое 

распространение получили сложные машины, предназначенные для 

операций отделки, которым подвергаются ткани, ленты, трикотаж и т.д., 

однако, большинство из них подходят только для крупных производств.  

В статье рассматривается установка периодического действия для 

пропитки и сушки тканей, которая при значительно меньших габаритах, чем 

имеющиеся промышленные аналоги, способна выдавать качественный 

продукт после обработки. Необходимость создания такой установки 

обусловлена наличием спроса на обработку специальными растворами 

отдельных элементов одежды, кроя или отрезов ткани [1]. 

Технологический процесс разрабатываемой установки состоит из 

нескольких этапов – это пропитка материала в ванне со специальным 

раствором, сушка в сушильной камере и закрепление пропитки в материале 

путем теплового удара. Для реализации данного технологического процесса 
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необходимо выполнить ряд вспомогательных операций, включающих 

несколько контуров регулирования [2]: 

- управление двигателями, отвечающими за погружение материала в 

химический раствор; 

- открытие/закрытие створок, отделяющих секцию сушильной камеры 

от секции с химическим раствором; 

- открытие/закрытие боковых створок, открывающих инфракрасные 

лампы при тепловом ударе. 

Алгоритм работы установки: 

1) Закрепление отреза ткани в верхней камере; 

2) Запуск установки; 

3) Верхний двигатель начинает работу, опуская материал в 

пропиточную ванну;  

4) Открываются створки, отделяющие сушильную камеру от 

пропиточной ванны; 

5) После погружения материала в растров двигатель останавливается;  

6) Включается таймер; 

7) По истечению времени таймера материал поднимается в сушильную 

камеру. Двигатель выключается, створки, после поднятия 

материала, закрываются; 

8) Сушка ткани в сушильной камере; 

9) После окончания сушки, реализуется тепловой удар. Открываются 

боковые створки, включаются инфракрасные нагревательные 

элементы. Происходит мгновенная сушка при температуре около 

+180 градусов по Цельсию в течении 10 секунд, 

В данной статье предлагается реализация вспомогательных операций 

разрабатываемой установки на примере программы, написанной на языке LD 

в программе CoDeSyS v2.3[3,4]. 
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Объявим переменные. Поскольку в сумме имеется достаточно большое 

количество элементов управления, список объявленных переменных будет 

достаточно обширным (рис.1). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Рис. 1.  – Объявление переменных 

 

Часть объявленных переменных времени TIME были необходимы при 

отладке для более удобного мониторинга работы таймеров TON. По мере 

работы установки на каждом этапе будет загораться сигнализирующая лампа, 
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по которой оператор может понять, какой этап обработки происходит в 

определенный момент времени [5,6].  

Работа установки начинается с нажатия кнопки ПУСК, она 

обозначенна как SB1. Загорается лампа lamp1, сигнализирующая о запуске 

установки. Сразу же после нажатия начинает работу электродвигатель, 

опускающий вниз материал (КМ1). Также, одновременно с ним, начинают 

открываться нижние створки stv1 и stv2 (рис.2).  

 

Рис. 2. – Начало работы 

 

По мере продвижения вниз, закрепленный отрез ткани замыкает 

концевик niz, что приводит к остановке электродвигателя и запуску таймера 

пропитки ткани в растворе prop. По истечении времени включается реверс 

электродвигателя и отрез ткани поднимается в верхнюю камеру (рис.3). 
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Рис. 3. – Пропитка и поднятие отреза 

Когда отрез ткани поднялся обратно наверх, в верхней части установки 

замыкается концевик, нижние створки закрываются. Включается ТЭН КМ3, 

который работает, также по таймеру, по истечении времени работы таймера 

выключается (рис.4) [7,8]. 

 

   

Рис. 4. – Начало этапа сушки 
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Первый этап сушки закончен, и настало время закрепить пропиточный 

раствор на материале. Для этого надо сделать мощный «тепловой удар».  

Поэтому после сушки открываются боковые задвижки и включается 

конвектор КМ4, который работает по таймеру (рис.5) 

 

Рис. 5. – Конвективная сушка 

По завершении теплового удара боковые задвижки закрываются, 

конвектор выключается, и загорается индикатор, сигнализирующий о 

завершении процесса обработки ткани (рис.6). 

 

Рис. 6. – Завершение работы 
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   Рис. 7. – Полная программа  

Стоит отметить, что указанное в таймерах время не соответствует 

реальным требованиям технологии обработки отдельных видов тканей. Для 

каждого типа ткани предусматриваются свои условия.  

Также на время как пропитки, так и этапов сушки влияет тип раствора, 

в который погружается ткань. В отдельных случаях ткань может 

пропитываться достаточно длительное время. Переменными типа TIME 

вполне можно пренебречь, потому как помимо отладочной функции в 
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данном проекте они ничего в себе не несут. Полный размер программы 

представлен ниже на рис.7. 

В итоге имеем разобранный пример работы разрабатываемой 

установки, описанный на языке LD. Из плюсов разработки на данном языке 

программирования — это простота разработки и относительное удобство при 

отладке; удобно проводить отладку, когда наглядно видно, как проходит весь 

процесс [9].  

Стоит отметить, что при более сильной загруженности проекта отладка 

может стать достаточно сложной ввиду большого визуального размера 

программы. Поэтому в дальнейшем разработку подобных проектов логичнее 

вести на других языках программирования [10]. 
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