变频调速控制在挤出机中的应用

 一、导言
　　近年来，随着电子设备信息化的发展，作为物理传输介质的各种热敏性聚合物加工需求也越来多，如PVC电缆料，PE硅烷、过氧化物交联电缆料，PE交联屏蔽线等。
　　生产这些聚合物的关键是挤出机。挤出机也随着越来越高的时效性生产要求在不断发展。
　　二、挤出机的原理和构成
　　挤出机的机械原理：
　　在原料粉末里添加水或适当的液体，并进行不断的搅拌。将搅拌好的材料，用高挤出压力从多孔机头或金属网挤出。 
　　通常是把材料放入圆筒形容器以后，用螺杆挤出材料。在使用变频技术以后，可对压力进行控制，从而可以选择最合适的线性速度。
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V2对挤出机控制原理图
　　挤出成型设备的组成部分
　　一台挤出设备通常由主机（挤出机）、辅机及其控制系统组成。通常这些组成部分统称为挤出机组。
　　1. 主机
　　一台挤出机主机由挤压、传动、加热冷却三部分系统组成。
　　挤压系统主要由螺杆和机桶组成，是挤出机的关键部分；
　　传动系统中起作用是驱动螺杆，要保证螺杆在工作过程中具备所需要的扭矩和转速；
　　加热冷却系统主要来保证物料和挤压系统在成型加工中的温度控制。
　　2. 辅机
　　挤出设备的辅机的组成根据制品的种类而定。一般说来，辅机由剂透定型装置、冷却装置、牵引装置、切割装置以及制品的卷取或堆放装置等部分组成。
　　3. 控制系统
　　挤出机的控制系统主要由电器、仪表和执行机构组成，其主要作用为：
　　（1）控制主、辅机的拖动电机，满足工艺要求所需的转速和功率，并保证主、辅机能协调地运行。 
　　（2）控制主、辅机的温度、压力、流量和制品的质量。 
　　（3）实现整个机组的自动控制。
　　三、V2系列变频器在挤出机的应用
　　V2变频器用于挤出设备，有高质量的运行特性，这是因矢量控制型变频器本身可提供的良好的产品性能决定的。 
　　1〉快速处理器提供更高频率响应
　　V2变频器内32位处理器，提供高控制精度、快响应频率及好的动性能。 挤出机的工艺要求主要是控制出口的压力恒定，设备在刚开始工作时，进行转速控制，在达到需求压力时，要切换为压力控制。切换过程应该无冲击，需要变频器高的控制精度，来接应压力信号。
　　2〉矢量控制提供低频时高扭矩输出
　　挤出机的主驱动电机主要通过平行轴斜齿轮减速器减速后带动螺杆转动，在基频以下改变运行速度时为恒转矩调速。 
　　以往使用V/f控制型变频器，由于要考虑负载的启动转矩，要设定相应的转矩提升准位，如果转矩提升设置过高，在低频轻载时会励磁太大，容易引起电机严重发热，影响到设备的稳定运行。
　　采用矢量控制型V2变频器，使用自学习功能可观测电机参数，不但能保证电机在低频时良好的输出特性，V2的自动节能运行功能会随转矩的改变而减少输出的电流，不但能节省电能，更能消除上述工作隐患发生的可能性。
　　3〉转矩限定和转差补偿
　　转矩限定功能可对正/反转时转矩限制进行设定，以保持转矩限定在一定水平。
　　自动转差补偿功能，可自动补偿因负载波动引起的电机转差变化，从而得到良好的机械特性曲线。
　　四、结束语
　　V2系列变频器与其他电器设备相配合的挤出机控制系统，能够完全满足挤出机的工艺要求，达到出口压力恒定的控制指标。运行稳定，产品的适应性强，经济效益明显。 
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