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台达产品在纸机控制系统中的应用

关键字：PLC，VFD-B，点张功能，速度链, PG速度反馈,分部.
一 .  前言

1.1 1760/200纸机概况

四川西龙纸业有限公司的1760/150纸机用来生产高档文化用纸，纸张定量范围40～80g/M2 ，设计车速为150米/分，工作车速200米/分。纸幅在长网中成形，通过复合压榨脱水，再经烘缸烘干，纸幅经过冷缸后分切，由卷纸机卷成母纸卷。纸机为分部传动，共11个传动点，总装机容量为225kW。见纸机分部表：

纸机分部表

	序号
	分部名称
	电动机功率（KW）

	1
	真空伏辊
	30

	2
	真空压辊
	22

	3
	二压下辊
	22

	4
	反压下辊
	22

	5
	光压下辊
	22

	6
	1~2组烘缸
	18.5×2

	7
	施胶辊
	18.5

	8
	三组烘缸
	18.5

	9
	压光机
	22

	10
	卷纸机
	11


1. 2造纸机对电气传动自动化控制的要求

1.2.1稳速的要求：

造纸机由纸浆到形成纸张，需经过多个分部，因此是一个多单元的速度协调系统，各个分部间的速度要求严格配合，根据工艺流程，一般有以下关系：只要其中一个分部速度不稳，就会无法维持生产，纸幅不是断裂，就是松垮下来。如果整台纸机车速不稳，就不能保证纸张的定量（每平方米纸页的重量）不变。因此要求纸机的各分部都能稳速。但是,在实际运行中，有许多干扰因素破坏速度的稳定，例如电网电压的波动、频率的变化、负载的波动、温度的变化等等，对电气传动自动化控制的要求是克服这些干扰的影响，保证车速的稳定。不同纸机，对稳速精度的要求是不同的，所以对电气传动的要求也有区别，一般来说，薄型纸或大型高速纸机对此要求较高些。

1.2.3变速的要求：

纸机正常工作时，由于工艺上的变化而改变速度的范围不大，一般只在10－15％左右，在纸机调整时，如检查铜网、压榨部换毛毯，烘干部换大布或预热等需低速爬行，车速将降至20米/分左右，此时对稳速没有要求。

1.2.3平稳起动的要求：

纸机中有的分部要求平稳起动，例如网部起动太快就会损坏铜网；烘缸和压光两个分部传动惯量比较大，起动太猛会把机械连轴扭断，因此要求整个系统能平稳起动，而且各分部要能单独起动和停止。

1.2.4各分部调速的要求：

如图一，造纸机工艺流程图，纸机上的纸受到牵引力的作用，在湿部产生纵向伸长，在干部开始时纸张的纵向继续伸长，当纸张含水量降低后，纸张减少纵向伸长变形，在纸张进入压光机和卷纸机时，纸张再度牵引而伸长，因此在整个纸机生产线中，各个分部的速度是不同的，这样可以保持纸幅张力。同时，纸机各分部的速度必须是可以调节的，这样可以避免纸幅松弛或绷紧而断头，各分部的速度调节范围为±(10－15％)。
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由于造纸机无须频繁起动，而工艺要求的变速范围也不大，所以达到稳速是电气传动自控最主要的目标。
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1.2.5 点张（即点动加速与紧纸）功能要求：
在联动状态下系统启动后，因多种原因有可能在两个分步传动点间出现速度时间漂移，这样就会出现纸紧或纸松现象，应通过点动快升按钮使后一传动点快速上升，在纸张松弛恢复正常后松开按钮，该传动点速度快速恢复到原运行速度。

二 . 系统配置

在本控制系统中，采用台达的EH-PLC运用模拟量输出电流信号4-20mA信号控制不同分部的变频器，台达B系列变频器对电机变频调速，从而达到纸机速度的精确控制，采用操作台控制按钮操作，并通过安装于操作台上的FUJI触摸屏显示和修改各分部的电气参数。具体配置见表一：

  表一                       系统配置表

	序号
	名称
	规格型号
	数量
	单位
	厂家

	1
	变频器
	VFD300B43A
	1
	台
	台达

	2
	变频器
	VFD220B43A
	5
	台
	台达

	3
	变频器
	VFD185B43A
	4
	台
	台达

	4
	变频器
	VFD110B43A
	1
	台
	台达

	5
	旋转编码器
	E6A2  24VDC
	16
	块
	台达

	6
	PG卡
	PG-03
	16
	块
	台达

	7
	人机界面
	DOP-A10TCTD
	1
	只
	台达

	8
	PLC主机
	DVP-60EH00R
	1
	块
	台达

	9
	模拟量模块
	DVP-04DA
	3
	块
	台达

	10
	开关电源
	S-100-24
	1
	块
	明纬电源
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三 . 1880/350纸机的电气控制

由于各分部传送着生产过程中的纸张，根据造纸工艺的要求，各分部间要求达到线速度比例协调（相邻两个分部间的线速度比值应保持恒定），高精度地、可靠地保持这个比例系数是保证产品质量、生产正常运行的重要条件，任何原因破坏这种比例协调，就会降低产品质量。同时，纸机的这种速度比例协调关系应在该变车速或停机后重新开机时继续保持，而不需重新调节。其次，这种比例协调应具有微调功能，以调节相邻两分部间的速差，避免纸张在传送过程中的松弛和绷紧现象，并且速度微调应该灵敏、可靠，不应在调过程中有明显的滞后现象，在1760/200纸机中，采用PLC程序来完成速度链的控制，用模拟量模块输出4-20mA的标准信号控制变频器,抗干扰能力强,提高了系统响应的实时性和稳定性。

四. 本控制系统特点

 4.1优良的控制性能

在系统中采用的台达EH-PLC基本指令执行速度为0.24us，运用台达EH-PLC及扩展模块直接控制电机转速，保证了系统具备较高的动态响应能力，克服纸机由于工艺参数的变化引起的速度波动，保证纸机速度的稳定性。同时具有控制精度高、安全、可靠组态方便灵活的特点。

 4.2选用台达B系列变频器

利用台达B系列变频器内建的PID反馈控制和PG速度反馈控制，保证了设备运行速度的稳定性和精度。

4.3触摸屏操作面板

   本系统人机对话友好，配置了一台台达触摸屏用于显示运行状况和修改各分部传动点的电气参数，方便了工艺操作和系统维护。

本系统除具备以上特点外还具有以下功能：

· 手动速度调整，点动加、减速

· 运行车速任意可调

· 各传动点均设有点张按钮，紧纸后车速自动恢复为原运行车速

· 紧急停车功能

· 各分部线速度参数显示

· 远程诊断及数据监控功能

五 . 结论

台达机电产品强大的整合能力以及高性能的变频器VFD-B系列完全满足纸机设备交流调速的技术要求，必将加入纸机的配套和改造市场，获得并逐步占领这个市场空间。

























� EMBED Word.Picture.8  ���


































































































图一  造纸机工艺流程图
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