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Unlike other fabrics, non-woven fabrics are not produced from yarn; 
rather, during a fibre process, it is directly converted into textiles. In 
this way, separate fibres are placed together in different ways and are 
joined to each other to produce fabric so that in the end, a uniform and 
interwoven layer is formed without texture. The prepared layer is in 
the form of a spider web sheet in which the fibres are placed in a 
directed or random manner and are joined to each other by friction or 
glue or the tendency of the fibres to stick together or 
hydromechanically. In the old imported machines related to the 
production lines of non-woven fabrics, the cutting of the final product 
was done manually by the operator or by an electric element. Control 
of old devices is managed manually by system operators, leading to 
low productivity. In this research, an automatic cutting system was 
designed using PLC, HMI, and DRIVE. In this system, an encoder was 
used to send a signal to an Autonics controller to determine the length 
of the product. The cutting blade speed was controlled by DRIVE. HMI 
was used to control and monitor system performance by the operator. 
This system provided more than 40% productivity through practical 
testing in a factory. Furthermore, due to the elimination of manual 
cutting and the use of industrial automation, while increasing the 
speed, the output product was of high quality. 
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EXTENDED ABSTRACT 

Introduction 

Instead of yarn, nonwoven fabrics are made from individual fibres that are intertwined, 

bonded, or felted. These are long or short fibres that are joined together by heat (fibres with 

a low melting temperature are used and heat fuses the fibres), chemically (fibres are 
chemically bonded to each other), or mechanical operation (interlacing of fibres). The end 

product of this trade is in the form of rolls of non-woven textiles, and one of the updates and 

industrial automation in this trade is the cutting of the final product based on length. In the 

old production lines, this cutting was done manually or by an electric element. One of the 
needs in industrial automation in this industry is to cut the final product based on the size. 

Considering that in most cases the sale of non-woven textiles is based on the length of the 

product, the purpose of this research was to accurately calculate the length of the non-
woven textile product and automatically cut it. Figure 1 shows the production line of non-

woven textiles. 
 

 
Figure 1. Nonwovens production line. 

Methodology 
In this research, an automatic cutting system was designed using PLC, HMI, and DRIVE. 

In this system, an encoder is used to send a signal to an Autonics controller to determine the 

length of the product. The cutting blade speed was controlled by DRIVE. HMI was used to 

control and monitor system performance by the operator. Considering that in most cases 
the sale of non-woven textiles is based on the length of the product, the purpose of this 

research was to accurately calculate the length of the non-woven textile product and 

automatically cut it. Table 1 shows the list of parts used in the control system. 

Table 1. Control and Monitoring System Part List. 

Row The unit Number Equipment description Brand  Manufacturer code 

1 Number 1 CPU Fatek  B1_20MR2_D24 

2 Number 1 AO Fatek  B1_L2DA 

3 Number 1 Rotary Encoder Autonics  ENC-1-1-T-24 

4 Number 2 
Inductive Proximity 

Sensor 
Autonics  PRL18-5DP2 
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Row The unit Number Equipment description Brand  Manufacturer code 

5 Number 1 Photo Sensor Autonics  BEN300-DFR 

6 Number 1 HMI Panel Master  PK043 

7 Number 1 Counter Autonics  CT6M-1P 

 

In this project, the Autonics model CT6M-1P controller was used. 

The input power supply of Autonics digital counter is 220 V AC and pins 6 and 7 are the 
input power pins. This digital counter has a relay output (NC/NO) which includes pins 3, 4 

and 5. It should be noted that the maximum output current of the relay is 5 amps. 

1- Pins 10 and 11: 12 volt DC power supply and is used as an encoder power source. 
(An external power source is not required for the encoder). 

2- The blue wire of the encoder, which is the negative feed, is connected to pin 11 of 

the digital counter. 

3- PIN 8: Phase A and the black wire of the encoder are connected to pin 8. 
4- Pin 9: It is phase B and the white wire of the encoder is connected to pin 9. 

The following table shows the setting of the Autonics controller parameters: 

Table 2. Setting of Autonics controller parameters. 
Data Parameter Group Row 
Ud-C Input mode Counter 1 

F Output mode Counter 2 

10K Max. counting speed Counter 3 
. - - Decimal point Counter 4 
1 Min. reset time Counter 5 

npn Input logic Counter 6 
. - - - Pre scale desimal Counter 7 

0.001 Pre scale value Counter 8 
0.00 Start point value Counter 9 
Clr Memorize counting value Counter 10 
loc Lock key Counter 11 

 
To program fatek cpu model B1_20MR2_D24 was used. 

The program was written in Ladder and STL programming languages. 

Results and discussion 
In this article, with the help of the Autonics encoder and controller and PLC 

programming, the following facilities were achieved as per Figure 1: 

1- Cutting the final product based on the position of the eye sensor. 
2- Cutting the final product based on the size entered on the HMI.  

3- Eliminating traditional cuts based on manual and elemental cutting and finally 

cutting with a cutting blade. 
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Figure 2. Image of the HMI screen. 

Conclusion 
This control system, which is based on PLC, HMI and DRIVE, was installed and launched 

in one of the textile factories. In the old traditional cutting systems, a great deal of time was 
wasted due to manual cutting, but in the new control method, there was an increase in speed 
due to automatic cutting. In addition, due to the use of encoder and PLC, accuracy increased. 
Therefore, the production capacity of the current updated system increased due to the 
reduction of the downtime that occurred after each cut by the system operator. In this 
automatic cutting control system, the operator enters the desired cutting length through the 
HMI and so with the help of the HMI, the operator controls and monitors the operation of 
the system. Moreover, in this cutting machine, due to the existence of an industrial 
automation system based on PLC, HMI, and DRIVE, this platform is prepared to control and 
monitor all production stages in the case of industrial automation of the rest of the 
production processes and machines in this factory while networking different parts with a 
central monitoring system. 
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 نساجی بافت در صنعت  ارائه راهکار عملی برای برش اتوماتیک منسوجات بی 

1یمیکر رجیا
 *2یجمال لیجل،  

 

 . رانی، تهران، ایکی، واحد الکترونی دانشگاه آزاد اسلام ک،ی مکان ی گروه مهندس -1
 . رانی، واحد تهران جنوب، تهران، ای دانشگاه آزاد اسلام ک،ی مکان ی گروه مهندس -2

 

 چکیده   اطلاعات مقاله 

    ی پژوهشمقاله  مقاله:  نوع
 

پارچه بافت  بی منسوجات  در   نمی بر خلاف  تولید  نخ  از  ديگر  طی های  بلكه  شوند؛ 
شود. بدين صورت كه الیاف جداگانه فرايندی الیاف مستقیماً به منسوجات تبديل می 

ديگر به منظور تولید پارچه پیوند كهای مختلف در كنار هم قرار گرفته و به يبه روش 
يكنواخت و در هم تنیده شده بدون بافت تشكیل   ۀشوند تا در نهايت يک لايداده می 

تهیه شده به صورت ورق تار عنكبوتی است كه در آن الیاف به صورت   ۀگردد. لاي
اصطكاک و يا چسب و يا تمايل الیاف  ۀقرار گرفته و به وسیل تصادفیجهت يافته يا 

های پیوندند. در دستگاه میهیدرومكانیكی به يكديگر    ۀبه چسبیده شدن يا به شیو
پارچه قدي تولید  با خطوط  بافت، برش محصول نهايی های بی می وارد شده مرتبط 
های صورت دستی توسط اپراتور يا بوسیله المنت برقی انجام می شد. كنترل دستگاه به

شوند. اين اقدام باعث قديمی به صورت دستی توسط اپراتورهای سیستم، مديريت می 
با شود بهرهمی  اتوماتیک  پژوهش، يک سیستم برش  اين  در  باشد.  پايین  وری آنها 

طراحی شده است. در اين سیستم از يک انكدر   PLC, HMI, DRIVEاستفاده از  
برای مشخص شدن طول محصول   Autonicsبرای ارسال سیگنال به يک كنترلر  

گیرد. جهت صورت می   DRIVEاستفاده شده است. كنترل سرعت تیغ برش توسط  
از   اپراتور  توسط  عملكرد سیستم  نظارت  و  اين   HMIكنترل  است.  استفاده شده 

با آزمايش عملی دريک كارخانۀ بهره  داده   40وری بیش از  سیستم  ارائه  را  درصد 
است. همچنین به دلیل حذف برش دستی و استفاده از اتوماسیون صنعتی، ضمن 

 باشد.افزايش سرعت، محصول خروجی با كیفیت می 
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 مقدمه
اند.  شوند كه در هم پیچیده، به هم چسبیده يا نمدی شده ساخته می بافت به جای نخ، از الیاف منفرد  های بی پارچه 

با دمای ذوب كم استفاده می  بلند يا كوتاه هستند كه توسط گرما )الیاف  شود و گرما الیاف را با هم ذوب اينها الیاف 
شوند( يا عملیات مكانیكی )در هم تنیدگی الیاف( به كند( يا شیمیايی )الیاف از نظر شیمیايی به يكديگر متصل می می 

ای از الیافی بافت نوعی از مواد پیشرفته مهندسی شده هستند كه از مجموعه های بی پارچه .  [ 1]  شوند يكديگر متصل می 
های سفت شده، توسط پیوند مكانیكی، شیمیايی يا حرارتی تشكیل شده كه به طور نامنظم چیده شده يا خرد شده ازنخ 

بافت عبارتند از: روپوش جراحی، پوشک اند. برخی از مفیدترين محصولات ساخته شده در صنايع مختلف با منسوجات بی 
يكبار مصرف، دستمال مرطوب خانگی و شخصی، ديوار پوش، پاكت، روتختی، منسوجات خواب، محصولات سقف و 

 . [ 2]   كفپوش خودرو 
بی   1در شكل   نشان داده شده است.  خط تولید منسوجات  انتها بافت  ب   ين ا   يی محصول   یهاصورت رول   ه صنف 
بر اساس  يی صنف، برش محصول نها ين در ا  ی صنعت  یونها و اتوماس ی از به روز رسان  يكی باشد و  ی بافت م منسوجات بی 

 یازهااز ن  يكی شد و  ی انجام م  ی المنت برق  یلۀ به وس  يا  ی صورت دست ه برش ب   ين ا  يمی قد  ید باشد، در خطوط تولی طول م 
 باشد.   ی بر اساس متراژ م  يی صنف برش محصول نها   يندر ا   صنعتی   یون در اتوماس 

 

 
 . . خط تولید منسوجات نبافته 1شکل  

برش هوشمند را برآورده كند. با پیشرفت و توسعۀ فناوری   سیستم  نیازهای   توانست نمی   برش   فناوری   قبل،   دوران   در 
 .[ 3]  يابند های برش به تدريج بهبود می اتوماسیون، دستگاه 

های دستی و نیمه اتوماتیک دارای مشكلات جدی در قابلیت اطمینان هستند و عملكرد ضعیفی  طور كلی، سیستم به 
 : های قديمی موجود به شرح زير استدارند. برخی از مشكلات مربوط به سیستم 

 عملیات دستی  -1

 دلیل كار دستی با سرعت كمترعملكرد ضعیف به   -2

 دقت پايین -3

 اندازی بیشترزمان راه  -4
ای برای كنترل فرآيندهای صنعتی استفاده به طور گسترده   PLC  ،HMI   ،DRIVEاتوماسیون صنعتی بر اساس 

 : اند. به عنوان نمونه شود، بنابراين بسیاری از پژوهشگران در اين زمینه تحقیق كرده می 
ک سیستم كنترل خط برش ورق فولادی طراحی كردند. در اين ي  1نصیر حسین سلمانبشیر نجم الدين شهید و 

انجام شده   LADDERنويسی بر اساس نرم افزار  برند دلتا استفاده شده و برنامه   PLC  ،HMI   ،DRIVEسیستم كنترل  
 .[ 4] است  

 
1 Basheer Najemaldeen Shaheed, Nasir Hussein Selma 
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اند. اين سیستم ، يک سیستم اتوماتیک برای برش صفحات فلزی طراحی كرده PLC، با استفاده از  1هان و همكاران 
 [5] های ثابت برش دهد قادر است صفحات فلزی را در طول 

ور در فرآيندهای شود كه به بهبود مراحل مختلف غوطه اتوماسیون صنعتی در حال حاضر به عنوان ابزاری استفاده می 
 .[ 6] بخشد های مرتبط با آن را بهبود می كند و در نتیجه جنبه تولید كمک می 

به داده 2  ( HMI) رابط ماشین انسانی   بر وضعیت سیستم، دسترسی  های زنده، كنترل هشدار و تولید برای نظارت 
 .[ 7] شود  گزارش استفاده می 

 . [ 8] شود امیده می ن   3 ( SCADA) در ابعاد بزرگتر كنترل نظارت و كسب اطلاعات  
های مربوط به عملیات يک فرآيند صنعتی، از سیستم گیری در مورد جنبه تصمیم ها برای  با هدف نظارت و كسب داده 

SCADA   [ 11- 9] شود  ها( استفاده می )كنترل نظارتی و جمع آوری داده. 
ريزی مجدد به دلیل تغییر در  ها و تايمرها مشكلات قابل توجهی در برنامه های قديمی استفاده از رله در سیستم 

ماهیت تولید داشت. اغلب كل سیستم بايستی با تغییرات جدی، مجددا طراحی شود. برای غلبه بر اين مشكلات سیستم 
 .[ 12] معرفی شد    PLCكنترل 

با افزايش فعالیت های صنعتی، رباتیک برای كمک به صنايع مختلف برای انجام كار به جای استفاده از نیروی انسانی 
 .[ 13] اختراع شده است  

پذيری و عملكرد آنها گرايش دارد. با اين امروزه، صنعت عمدتاً به استفاده از موتورهای القايی سه فاز به دلیل تطبیق 
های متفاوت تولید شده توسط رفتار بار. معمولًا حال، كنترل آنها نشان دهندۀ يک چالش است، به ويژه به دلیل پويايی 

 . [ 14] شود انجام می   4(VFD)   در سطح صنعتی، كنترل آن توسط 

اينورترهای كنترل VFDدرايوهای فركانس متغیر )  برای كنترل سرعت چرخش (  با ريزپردازنده هستند كه  شده 
شده به موتورهای القايی كه حدود دو ( با كنترل فركانس نیروی الكتريكی عرضه ACموتورهای القايی جريان متناوب ) 

 . [ 17- 15] شوند  كنند، استفاده می سوم انرژی الكتريكی در عمل مصرف می 

 بیان مسئله

به اين  براساس طول محصول صورت می كه در اغلب موارد فروش منسوجات بی با توجه  گیرد، هدف از اين بافت 
 باشد. بافت و برش اتوماتیک آن می تحقیق محاسبه دقیق طول محصول منسوجات بی 

 WINDERآيتم نهايی،    2دهد. در شكل  بافت را نشان می يک طرح واره از خطوط تولید منسوجات بی   2شكل  
 باشد و نیاز به برش اتوماتیک براساس طول دارد. باشد كه در آن محصول نهايی به صورت رول می )رول كن( می 

 
1 W. N. Han, M. M. Tang, and P. Yu 
2 Human Machine Interface 
3 Supervisory control and data acquisition 
4 variable-frequency drive 
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. واره خط تولید منسوجات نبافته . طرح 2شکل    

 
شد. می صورت دستی يا با المنت برقی انجام  بافت، برش محصول به در خطوط تولید قديمی مرتبط با منسوجات بی 

بافت نشان داده شده است كه در آن از چاقوی گرد دستگاه برش روش دستی جهت برش منسوجات بی   3در شكل  
 : بافت، استفاده شده است پارچه بی 

 

 
 . . دستگاه برش دستی 3شکل  

 باشد.دربرش دستی دقت و سرعت پايین از معايب اصلی می 
میز برش پارچه المنتی يک میز المنت برقی نشان داده شده است .  بافت باتصوير برش منسوجات بی  4در شكل 

 .باشد باشد كه دارای المنت و متصل به جريان برق می می   ثابت   دارای طول، عرض و ارتفاع 
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 . المنت برقی . دستگاه برش با  4شکل  

. در  گیرد های سیمی داغ انجام می كند و برش توسط المنت نیروی الكتريكی را به گرمايی تبديل می  ، المنت دستگاه 
 باشد.  برش با المنت كیفیت پايین برش، هدر رفت انرژی و آلودگی محیط كار از معايب اصلی می 

لذا با توجه به بازدهی و دقت پايین دو روش سنتی شامل برش دستی و برش با المنت برقی در صنعت منسوجات 
اندازی يک سیستم برش بافت و اعلام نیاز از سوی چند كارخانه تولید كننده داخلی، اقدام به طراحی و نصب و راه بی 

 . اتوماتیک بر اساس متراژ صورت گرفت 

 شناسیروش 

های مشابه خارجی بافت، ابتدا با بررسی سیستم جهت طراحی و راه اندازی دستگاه برش اتوماتیک منسوجات بی 
و نظر مشورتی از پرسنل فنی كارخانۀ محل 2، ماشین آلات شركت آيوتفای چین  1مانند ماشین آلات شركت اندريتز چین

براساس فلسفۀ كنترل لیست ورودی  يا منطق كنترلی سیستم( استخراج گرديد،  ها و  اجرای پروژه، فلسفه كنترل )و 
، PLCمشخص گرديد، سپس با توجه به موارد فوق سخت افزار انتخاب شد و پس از برنامه نويسی  PLCهای خروجی 

 دستگاه برش اتوماتیک، تست و راه اندازی گرديد و در نهايت نتیجه عملكرد دستگاه مورد ارزيابی قرار گرفت. 

 فلسفه کنترل

 Cutter  طرح اولیه طراحی  

های كوتاه الیاف براساس سنسور نوری و مد ديگر برش براساس دستگاه دارای دو مد می باشد، يكی مد برش  -1
 الیاف.متراژ متری  

 توان مدهای دستگاه را انتخاب نمود.با يک سلكتور سوئیچ می  -2

 گردد. با يک كلید مینیاتوری متصل می   PLCبرق  -3

 شود. دستور وصل شدن برق قدرت دستگاه صادر می   HMIدر لحظۀ روشن نمودن دستگاه با يک دكمه بر روی   -4

 آيد. حركت در می گردد، غلطک ورودی الیاف به  كه برق كنتاكتور متصل می زمانی  -5

 نمايد. با رسیدن الیاف به سنسور چشمی غلطک ورودی متوقف شده و جک به سمت پايین حركت می   1در مد   -6

 گیرد. سپس برش الیاف صورت می  -7

 شود. پس از پايان برش جک آزاد شده و غلطک ورودی دستگاه متوقف می  -8

 
1 ANDRITZ (China) Ltd 
2 AUTEFA Solutions is part of China Hi-Tech Group Corporation (CHTC) 
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كننده زمان غلطک ورودی دستگاه و غلطک خروجی جمع با رسیدن پارچه به متراژ مورد نظرهم   2در مد   -9
بالا   گیرد. آيد و برش پارچه صورت می الیاف متوقف شده و جک به سمت پايین می  به  پس از برش جک 

 گردند.های ورودی و خروجی فعال می برگشته و غلطک 

IO Map :    لیست    1در جدولI/O   استفاده شده در سیستم كنترل نشان داده شده است :  

 . IO Map  . لیست  1جدول  

Description Data Type Address Symbolic Name 

 DI X0 A counter 

 DI X1 B counter 

Photo Electric DI X2 Photo Electric 

 DI X3 Right Sensor 

 DI X4 Right Limit Switch 

 DI X5 Left Sensor 

 DI X6 Left Limit Switch 

 DI X7 Emergency Stop 

 DI X8 Mode 1 

 DI X9 Mode 2 

 DI X10 Left Zero Position 

 DI X11 Right Zero Position 

 DO Y0 Main Contactor 

 DO Y1 Ghaltak Voroodi 

 DO Y2 Solenoid Valve 

 DO Y3 Ghaltak Khorooji 

 DO Y4 Wagon to Right 

 DO Y5 Wagon to Left 

 DO Y6 Cutter to Right 

 DO Y7 Cutter to Left 

 Memory M20 Main Start 

 Memory M40 Confirm Zero Position 

0-10  V dc Analog Input AI1 Wagon 

0-10  V dc Analog Input AI2 Ghaltak Khorooji 
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 افزار استفاده شده در پروژهسخت 

 . لیست قطعات استفاده شده در سیستم کنترل . 2جدول  

 تعداد  واحد  کد سازنده / مشخصات  برند  شرح تجهیزات  ردیف 

1 CPU Fatek B1_20MR2_D24  1 عدد 

2 AO Fatek B1_L2DA  1 عدد 

3 Rotary Encoder Autonics ENC-1-1-T-24  1 عدد 

4 Inductive Proximity Sensor Autonics PRL18-5DP2  2 عدد 

5 Photo Sensor Autonics BEN300-DFR  1 عدد 

6 HMI Panel Master PK043  1 عدد 

7 Counter Autonics CT6M-1P  1 عدد 

 انکدر

Incremental Encoder  كند.اين وسیله به ای است كه حركت مكانیكی را به سیگنال الكتريكی تبديل می وسیله
گیری . در اندازه [ 18] شود مانند تخمین سرعت موتورها استفاده می های اتوماسیون صنعتی ای در سیستم طور گسترده 

 . [ 19] شود ای و سرعت استفاده می طول، موقعیت زاويه 
 .مشخصات انكدر استفاده شده در سیستم كنترل نشان داده شده است   3و جدول    5در شكل  

   

 
 . . تصویر انکدر استفاده شده در سیستم کنترل 5شکل  

 . سیستم کنترل . مشخصات انکدر استفاده شده در  3جدول  

Voltage Output Phase Min. Measuring Unit Output Phase Model 

12-24  Vdc Totem Pole 1mm A,B ENC-1-1-T-24 
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 .. لیست الکترو موتورهای استفاده شده در پروژه 4جدول  

 نام موتور  نوع اتصال  RPM Cos φ  پلاک  ولتاژ پلاک  (KW)   توان موتور  یف رد 

1 0.75 220-380 1340 0.78 Δ-λ  واگن 

2 1.5 220-380 920 0.72 Δ-λ رول 

3 0.75 220-380 1340 0.78 Δ-λ  كاتر 

 کنترل سرعت الکترو موتورها با استفاده از درایو

ورودی را با ولتاژ و فركانس قابل تنظیم به   ACيک وسیلۀ الكترونیكی است كه برق  1 ( VFD)   درايو فركانس متغیر
AC    .تبديل می كند   (VFD ) [ 20] شود  برای كنترل سرعت يک موتور آسنكرون سه فاز استفاده می  .(VFD)    دارای

 .[ 22  ; 21] جويی قابل اعتماد در انرژی، كنترل دقیق سرعت و كنترل خودكار آسان است  مزايايی زيادی مانند صرفه 

 . لیست درایوهای استفاده شده در سیستم کنترل .  5جدول  

Order number Drive Type Device Drive Number Row 

SV008Ig5a-4 LS IG5A 0.75 kw Wagon 1 1 
SV015Ig5a-4 LS IG5A 1.5 kw Roll 2 2 
SV008Ig5a-4 LS IG5A 0.75 kw Cutter 3 3 

 کنترلر آتونیکس

  آتونیكس نشان داده شده است.   CT6M-1Pتصوير كنترلر    6شكل    در 
 

 
 . . تصویر کنترلر آتونیکس 6شکل  

 
 های شمارندۀ ديجیتال آتونیكس نشان داده شده است. پايه   7در شكل  

 
1 Variable frequency drive (VFD) 



 33-56، 3(، شماره 1402)  20کارافن،  یفصلنامه علم                      ...بافتارائه راهکار عملی برای برش اتوماتیک منسوجات بی 

45 

 
 .های شمارندۀ آتونیکس . معرفی پایه 7شکل  

باشند. های تغذيه ورودی می ، پايه 7و  6های شماره  و پايه   ACولت    220تغذيۀ ورودی شمارندۀ ديجیتال آتونیكس  
شود. لازم به ذكر است را شامل می   5و    4، 3های  باشد كه پايه می   (NC/NO) اين شمارندۀ ديجیتال دارای خروجی رله  

 باشد.آمپر می   5كه حداكثر جريان خروجی رله  
گیرد )برای انكودر است و به عنوان منبع تغذيه انكودر مورد استفاده قرار می   DCولت    12تغذيۀ    : 11  و 10پایۀ   −

 نیاز به منبع تغذيه خارجی نمی باشد(.
 گردد. شمارندۀ ديجیتال متصل می   11باشد به پايۀ  سیم آبی رنگ انكودر كه تغذيه منفی می 

 گردد. متصل می   8باشد و سیم مشكی رنگ انكودر به پايۀ  می   Aفاز    : 8پایۀ شمارۀ  −
 گردد. متصل می   9باشد و سیم سفید رنگ انكودر به پايۀ  می   Bفاز    :9پایۀ   −

 . تنظیمات پارامترهای کنترلر آتونیکس .  6جدول  

Data Parameter Group Row 

Ud-C Input mode Counter 1 
F Output mode Counter 2 

10K Max. counting speed Counter 3 
  . -   - Decimal point Counter 4 
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Data Parameter Group Row 

1 Min. reset time Counter 5 
npn Input logic Counter 6 

  . -   -   - Pre scale desimal Counter 7 
0.001 Pre scale value Counter 8 
0.00 Start point value Counter 9 
Clr Memorize counting value Counter 10 
loc Lock key Counter 11 

 PLCبلوک دایاگرام عملکرد برنامه  

 :باشد با توجه به فلسفۀ كنترل طراحی دستگاه، دستگاه دارای دو مد كاری می 
كه در اين مد اپراتور با جابجا نمودن  برش محصول نهایی بر اساس عملکرد سنسور نوری:   : 1مد    - الف  −

 2های با متراژ كوتاه تا  تواند در ابعاد دلخواه اين برش را انجام دهد. اين مد جهت برش محل سنسور نوری می 
 شود.متر استفاده می 

كه در    : HMIبرش محصول نهایی بر اساس متراژ وارد شده توسط اپراتور از روی صفحه    : 2مد    - ب  −
صورت كند. اين مد جهت برش محصول نهايی به وارد می   HMIاين مد اپراتور متراژ دلخواه را برروی صفحه  

 گیرد.متری مورد استفاده قرار می   30رول و در متراژهای حدوداً  

 .نشان داده شده است   PLCبلوک داياگرام عملكرد برنامه   8در شكل  
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 .PLCعملکرد برنامۀ      . بلوک دایاگرام 8شکل  

 

 

 فرمان اتصال كنتاكتور اصلی 

 برابر شدن متراژ خوانده شده با متراژوارد شده

 وارد كردن متراژ 

 برش پارچه

 بسته شدن جک

انتخاب 
مد 

 دستگاه

 PLCارسال ديتا از انكدر به 

 وارد كردن سرعت درايو واگن

 وارد كردن سرعت درايو كاتر

 رسیدن پارچه به سنسور نوری

 بازشدن جک

 پايان

 1مد 

 2مد 
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  Ladderبه زبان    PLCبرنامۀ  
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  STLبه زبان    PLCبرنامۀ  
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 تست و راه اندازی 

طراحی در اين تحقیق از شمارندۀ آتونیكس استفاده شده است كه دارای طراحی با قابلیت بالا، قابلیت تعويض سريع،  
پذيری و كیفیت های مناسب، كارايی، انعطاف جويی در فضای تابلو برق بوده و همچنین با ارائه راه حل كوچک جهت صرفه 

باشد. ضمناً اين قابلیت می   0.00001دهد. كانتر استفاده شده در اين تحقیق دارای دقت فوق العاده  سیستم را نیز ارتقا می 
صورت شبكه از آن مجهز شود و در صورت نیاز درآينده به  RS-485صورت آپشن به تابع ارتباطی نیز وجود دارد كه به 

 استفاده شود. 
 :تست و راه اندازی دستگاه در تصاوير زير نشان داده شده است 

 

 
 . . بدنۀ اصلی دستگاه برش 9شکل  

 

 
 .. تابلو کنترل 10شکل  
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 .. تست تابلو کنترل 11شکل  

 

 
 .HMI. تصویر صفحه  12شکل  

 ارزیابی عملکرد دستگاه

مقايسۀ زمان برش برای  3باشد. در جدول وری يک دستگاه برش زمان برش می يكی از پارامترهای اصلی در بهره 
 سه روش برش دستی، المنتی و اتوماتیک نشان داده شده است. 
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 .مقایسۀ زمان برش . 7جدول  

 )برحسب ثانیه(  زمان برش  نوع برش  یف رد 

 45 دستی  1

 32 المنتی  2

 20 اتوماتیک  3

 
باشد.  شود ، زمان برش اتوماتیک از دو روش دستی و المنتی به مراتب كمتر می مشاهده می   3طور كه در جدول  همان 

برش و كیفیت برش   13تر در نمودار شكل  ولی جهت مقايسۀ دقیق  برش، دقت  پارامتر اصلی يعنی : سرعت  هرسه 
 اند.براساس درصد مقايسه شده 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 .وری در برش منسوجات بی بافت . نمودار مقایسۀ سه عامل اصلی بهره 13شکل  
 

مقايسۀ میزان وزن   13باشد كه  در شكل  بافت  معیار فروش محصول بر اساس وزن می در صنف منسوجات بی 
 تولیدی نشان داده شده است.

 
 
 
 
 

معیار مقايسه كیفیت
:برش

نظر تیم فنی كارخانه 
.محل اجرا می باشد

:معیار مقايسه دقت برش
نظر تیم فنی كارخانه 

.  محل اجرا می باشد

معیار محاسبه سرعت 
: برش

بر اساس زمان برش 
.برحسب ثانیه می باشد

(درصد)كیفیت برش  (درصد)دقت برش  (درصد)سرعت برش 

دستی 74 60 46
المنت 79 85 89
اتوماتیک 98 98 98

65
60
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79 85 89
98 98 98

دستی

المنت

اتوماتیک
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نوع محصول

برش دستی 100
برش با المنت برقی 130
برش اتوماتیک 196

برش دستی

برش با المنت برقی

برش اتوماتیک
 كیلوگرم در ساعت 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 .. نمودار مقایسۀ میزان وزن محصول تولیدی 14شکل  
 

شود وزن محصول تولید نهايی به كمک دستگاه برش اتوماتیک در مشاهده می   14گونه كه در نمودار شكل  همان 
 های برش قديمی، افزايش زيادی داشته است. مقايسه با روش 

علت دود متصاعد شده از تماس المنت برقی با الیاف، آلودگی محیط كار وجود در روش برش به كمک المنت برقی به 
 .دارد ولی در برش اتوماتیک اين معضل نیز رفع شده است 

 گیری نتیجه 
 PLCو برنامه نويسی    Autonicsشود.در اين مقاله به كمک انكدر و كنترلر  مشاهده می   12گونه كه در تصوير  همان 

 : امكانات زير محقق گرديد 
 برش محصول نهايی براساس موقیعت سنسور چشمی  −

 HMIبرش محصول نهايی براساس متراژ وارد شده بر روی   −

 های سنتی بر اساس برش دستی و المنتی و در نهايت برش بوسیله تیغ برشحذف برش  −

های تولیدی نساجی نصب باشد در يكی از كارخانه می  DRIVEو  HMI و  PLCاين سیستم كنترل كه مبتنی بر 
شد ولی در روش كنترلی علت برش دستی زمان زيادی صرف می های برش سنتی قديمی به اندازی گرديد. در سیستم و راه 

افزايش دقت را داريم.    PLCعلت استفاده از انكدر و  علت برش اتوماتیک افزايش سرعت را داريم. همچنین به جديد به 
علت كاهش زمان توقف كه پس از هر برش توسط بنابر اين ظرفیت محصول تولیدی در سیستم به روز شده فعلی به 

 علت حذف المنت برقی كاهش آلودگی محیط كار محقق گرديد.داد، افزايش يافت. همچنین به اپراتور سیستم رخ می 
 HMIكند، بنابراين به كمک  وارد می   HMIدر اين سیستم كنترل برش اتوماتیک ، اپراتور طول برش دلخواه را از طريق  

 اپراتور بر عملكرد سیستم، كنترل و نظارت دارد. 
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اين بستر   PLC, HMI, DRIVEهمچنین در اين دستگاه برش به دلیل وجود سیستم انوماسیون صنعتی مبتنی بر  
باشد كه در صورت اتوماسیون صنعتی بقیه مراحل و ماشین آلات تولید در اين كارخانه، ضمن شبكه كردن مهیا می 

 های مختلف با يک مانیتورينگ مركزی بر كلیۀ مراحل تولید، كنترل و نظارت شود. بخش 
كیلو گرم در    196شود در برش اتوماتیک میزان وزن محصول تولیدی  مشاهده می   14طور كه در نمودار شكل  همان 
باشد كیلوگرم در ساعت می  130ولی در روش قديمی برش با المنت برقی میزان وزن محصول تولیدی  باشد ساعت می 

 درصد محقق شده است.  40وری بالای  بنابراين در طراحی جديد برش اتوماتیک، ضمن افزايش دقت و كیفیت،  بهره 
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