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南通挤出机控制系统货真价实

生成日期: 2025-10-21

挤出机控制系统的研究
摘要： 随着我国工业的快速发展，塑料薄膜制品在农业、电子、食品行业的应用越来越。平面双向拉伸塑料薄
膜生产方法在近几年得到了迅速的发展。挤出系统作为整个生产线的一个重要组成部分，对其压力和速度控制
有着非常严格的要求。
　　 目前，国内平面双向拉伸塑料薄膜生产领域，螺杆挤出机出口压力和速度控制依然是采用互不相关的开环
控制，并且该控制方法能够占80％以上。开环控制方法控制简单，成本低，在一定范围内可以满足用户的要求。
但是，开环控制方法的明显缺点是挤出机出口压力和速度波动大，产品的稳定性差。市场需要的是精度高、稳
定性好的挤出机产品。
　　 本文针对开环控制的缺点，采用了压力、速度双闭环控制。在文中着重阐述了该控制方式的原理及软硬件
实现，并将此双闭环控制方法成功应用在某石化公司的BOPP生产线上。从现场的实测数据看，采用双闭环控
制方法后，该生产线的挤出机出口压力和速度的波动已明显减少、响应速度更快且精确度更高。南通挤出机控
制系统货真价实

挤出机控制系统的研究
　 本文在挤出机变频调速系统中，选用三台400Kw变频器共同控制1200Kw九相感应电机。因此，这三台变
频器的协同控制及相互通信也是本文的创新之处。并且推导出了九相电机的数学模型，以此作为变频调速的依
据。
　　 本文还研究了RBF神经网络算法在压力控制中的应用，对挤出机的压力控制系统利用MATLAB进行了仿真
分析，然后提出运用RBF神经网络整定PID算法来改善系统的控制参数。将仿真结果与前面提到的双闭环控制
方法相比较，可看到系统特性得到了进一步的改善。通过现场试验也验证了该仿真结果的正确性，对于实际的
控制系统的设计和实现具有一定的指导意义。南通挤出机控制系统货真价实

挤出机工作过程的电气自动化控制也在不断发展，传统的电气控制都是分别采用单机自动化仪表实现的，
如今已发展到采用人机界面技术、计算机技术、变频技术等构成的触摸屏、PLC、温度控制模块、变频调速等组
成的电气控制系统。
控制系统
挤出机控制系统的主要作用，是在挤出过程中实现对螺杆转速、机筒温度和熔体压力等工艺参数的控制。目前，
以仪表控制系统、PLC控制系统为主要选择。
两者的功能分别为:温度控制中仪表控制系统可以实现开关两控制，也可以采用智能仪表实现简单比率控制，
而PLC控制系统可以通过模拟量通信实现PID (比率-积分-微分控制)控制;前者压力控制显示熔体压力，而后者
显示熔体压力并实现闭环控制;前者的测试功能只有显示功能，而后者可以实现测试单元的串口通信。

挤出机怎么调试？
首先说安装，一般厂家都会提供指导，按正确方式接线即可。在此行业所谓的调试就是次开机是否满足客户需求
（即调试程度），一个合格的挤出机出厂后接上电源就可以正常使用的，不需要什么调试，所谓的调试不过是
在生产中因工艺问题达不到客户要求（如螺杆组合导致剪切不足或过强），产量达不到客户要求等一些后续需
要解决的问题.按我司出厂的标准售后：1.设备就位安装：水平，接线，辅机等。2，检查接线是否正确。3，开
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机。4，开机后遇到相应问题再解决对应的问题（如上，螺杆组合导致料不合格等）

1、系统简介
我国是塑机生产和应用大国，但是我国自行生产的设备同国外相比有很大差距，主要表现在：塑机的生产速度、
精密度、测控水平方面。本项目应用于大连某包装机械制造有限公司，采用PEC系列产品组成的挤出机控制系
统，提高了温控的精度和灵活性、界面显示改为更为直观可靠的触摸显示屏、应用软件在程序编写和工艺参数
的设置方面功能强大、编程语言方便客户进行程序修改、参数设置利用485连接触摸屏，在不改动控制程序的前
提下既可以修改控温、报警等参数。系统网络采用EPA工业以太网通信，更加可靠和实用。通过连接在同一网
段的交换机上就可以与控制器通信，而且可以利用普通的WEB方式对机器各个参数进行监控。**提高了系统得
可靠性和互操作性。
2、重点和难点
依照客户要求，本系统的重点和难点在于：吹膜机组主要有模具、5台挤出机、模具风环和内冷系统组成。其中
模具共有9层，每层均有温度检测控制装置；5台挤出机分别有6-7个温区设置，每个温区都有温度检测装置来控
制温度的升降；风环风机采用变频控制；内冷系统也采用变频控制。该系统中的加热温度控制、电机启停和变
频调速、风环和内冷系统的控制均要求通过PLC编程来完成。南通挤出机控制系统货真价实
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双螺杆挤出机控制系统研究
双螺杆挤出机的自动化改造是食品加工业目前亟待解决的主要技术问题之一，对其加工过程进行计算机实时监
控是自动控制技术在食品机械领域的重要应用，对降低成本，提高加工质量具有重要意义。本文根据用户要求，
设计了一套DCS(分布控制)计算机控制系统，现场总线采用RS-485。本文的主要工作为：1、阐述了该课题的
背景、研究意义、任务与特色及食品加工机的现状与前景。2、给出了该控制系统的总体设计方案。3、介绍了
控制系统的硬件设计。阐述了现场采集控制通用平台电路设计，给出了下位机控制系统结构图。4、应用组态软
件开发监控界面，包括监控操作、报警等画面及参数运行曲线。5、给出了通过COM与UARTO完成的组态软件
与C8051F020间的通信实现，6、给出了主电机、喂料电机、旋切电机的变频调速方案及其具体实现。7、根
据温度控制的要求，并对位置型和增量型PID算法比较，确定采用变结构变系数和抗饱和相结合的PID算法。介
绍了利用冷却泵对温度控制算法的改进南通挤出机控制系统货真价实

苏州市赛利龙机械设备有限公司是一家有着雄厚实力背景、信誉可靠、励精图治、展望未来、有梦想有目
标，有组织有体系的公司，坚持于带领员工在未来的道路上大放光明，携手共画蓝图，在江苏省苏州市等地区
的机械及行业设备行业中积累了大批忠诚的客户粉丝源，也收获了良好的用户口碑，为公司的发展奠定的良好
的行业基础，也希望未来公司能成为*****，努力为行业领域的发展奉献出自己的一份力量，我们相信精益求精
的工作态度和不断的完善创新理念以及自强不息，斗志昂扬的的企业精神将**苏州赛利龙和您一起携手步入辉
煌，共创佳绩，一直以来，公司贯彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，员工精诚努力，协同奋取，
以品质、服务来赢得市场，我们一直在路上！


