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伺服驱动

打破成规 吹塑未来
克朗斯公司 （ 凭借 新 发的 吹瓶机说撼 幣个潲装设缶…场 。 第三代 系列拉仲式吹

剛机不仅 可以提高生产苹 ， 埘加拉仲成喂过稈屮的粘度和乂活忭 ， 丨 丨 还能人幅降低功耗 。 该灌装设缶专家利刖

■ 动 良驱和基于 加柬技术的集成职动解决方案取代气动和皮带传动 ， 实现 这 发上的飞跃 。 按照项 丨 丨 桢期 ，

克 丨斯将为全新的 机器实施流水线生产 ， 这仵公司 史上实腐 筲次 。

文 丨 贝加莱

新的 旋转拉

■ 伸 吹 塑 机 最 多 可 带 个

吹 塑 腔站 ， 并 以此 实 现 每 小时

排 出 个 容 器 的 工 作

量 。 瓶胚在红外线加热炉 中被加

热到 ： 然后在进胚星

轮引 导下进入铝制 吹塑模具 。

一

旦模具闭 合 ， 拉伸杆插入瓶胚颈

部做轴 向 拉伸 ， 同 时施加

的吹塑压力 ， 使瓶

胚紧 贴于模具 内 壁上成型 ， 最后

瓶子由输出机构取走 。

克朗斯满足不断增 加 的机器

性能要求 ， 并创造了
一项新纪录 ：

的每个吹塑站每小

时可 以排 出 个瓶子 （ 图 。

每年约 亿个瓶子是通过吹塑

成型的方法生产的 ， 而且这一数

量正在快速增长 ， 灌装厂对机器

设备的性能要求也越来越高 。 另

外 ， 随着环保意识和能源价格的

稳步提升 ， 所有性能的改善都不

能以牺牲可持续性为代价 。

每个吹塑站排出 瓶

系 列拉 伸 吹 塑机

于 年首次推 出 ， 在最近一次

机器改造 中所面临的主要挑战是 ，

如何平衡最大产 出 和最小功耗之

间的 关 系 。 克朗斯以专业化的精

神应对这
一挑战 ， 提高 了新一代

机器的标准 ， 将每个吹塑站的排

出 量从原 来 的 瓶 提高 到

创纪录的 瓶 。

为 了 实 现这
一

开 发 上 的 飞

跃 ， 由 克朗斯公司塑料技术部主

管 领导的工程团队

不得不对机器做 出
一些重大的创

新 。

“

到 目前为止 ， 皮带传动足以

驱动各种轮式机构 ， 但对于新型

而言 ， 该方案中固有的

皮带张紧 问题会影响我们实现从

吹塑机构到传送机构平稳过渡所

需的精度 ， 因此我们正在处理这

里的速度变化。

”

他说道 。

工程师利 用直驱技术取代皮

带传动解决了这
一

问题 ， 在第三

代 机器中使用 的扭矩电

动机可 以提供最大 的

扭矩 。

“

这些扭矩电动机不仅比皮

带传动更加精确 ， 而且如果 发生

掉 电或急停的情况 ， 那么先进的

电源管理系统允许它们共享电源 ，

这意味着它们可以快速地使机器

实现同步停车 解释道 。

这些电动机是由基于贝加莱技

术的克朗斯 伺服驱动控制 ）

解决方案实现控制 ， 该技术在公

司多个部门 中 已使用 了超过 年 。

解决方案允许无限多个轴在

各种拓扑结构中通过

图 克朗斯满足不断増加的机器性能要求 ， 并创造了
一项新纪

录 ： 的每个吹塑站每小时可以排出 个瓶子
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总线进行耦合 。 方案采用

贝加莱 系

列驱动 系统和

作为控制 器 。 克 朗斯将

模块直

接安装在机器上可 以提

前将拉伸站生产出来 ， 对

它进行测试并设置参数

图 。

图 克 朗 斯 将

模块直接安装在

机器上可以提前

将拉伸站生产出

来 ， 对它进行测

试并设置参数

电动直驱取代气动技术

新一代 可见的性能

提升不仅仅是 因为使用 了扭矩 电

动机 ， 克朗斯的工程师只有将该

创新结合 ， 将拉伸 系统 由气动控

制转变为 电磁控制 才能实现机器

强大的排 出 量 。 现在 ， 管式直线

电动机取代 了气动传动 ， 用 来控

制吹塑站中的拉伸杆运动 。

“

与传统的平板式或 型槽式

直线 电动机不 同 ， 在这种设计 中

有一个永磁块 ， 它可 以在定子绕

组 内移动 ， 带有驱动线 圈和霍尔

传感器 克朗斯的 电气专家解释

道 ，

“

管式直线电动机消除了皮带

以及与标准拉伸杆驱动解决方案

相 关的运动 。 由于可 以利用 更小

的轴承将力直接传递到拉伸杆上 ，

因此现在的 电动机无需使用 润滑

油脂且免维护 。

”

这种定制化 电动机是 由

公司根据克朗斯的规范

开发 。

“

这些规范包括电动杌提供

最大 的力 ， 并实现最大速度

补充说 ，

“

我们还

要求定位精度达到 并且

可 以将 电动机无缝集成到 我们驱

动方案的其他部分中去 。

”

管 式直线 电动 机与标准

驱动器协同工作

为 了 满足这些规范 ， 电动机

被设计成与直流母线电压为

的贝 加莱标准三相 驱动

器
一起工作 。 贝加莱 驱

动器还可 以评估霍尔传感器信号

并对其进行线性化处理 。

“

在这里

所涉及的编程并不轻松

解释道 ，

“

然而 ， 贝加莱可以通过

修改标准 固件以显示其

灵活性和可靠性 。 因 此 ， 我们现

在拥有符合公司标准的管式直线

电动机 ， 它 们可以以较小的功耗

实现直线运动 。

”

克 朗 斯选择 了 贝 加 莱 带有

防护等级的

逆变器控制直线 电动机 ， 采用 贝

加莱 控制吹塑模块 。 为

了提供阀 岛控制并监控吹塑压力 ，

模块被连接到控制器的第

二个 丨 接 口上 。

对于这些变化带给机械制造商的

优势非常清楚 ：

“

直接将该逆变器

安装在每个拉伸站上 ， 能够让我们

提前将整个拉伸站生产出来 ， 对它

们进行测试并设置参数 。 每个拉伸

站也仅需要
一

条供给线 。 这不仅满

足我们模块化的生产工艺 ， 而且完

全支持我们在这些机器上首次采

用的装配线生产策略 。

”

电动拉伸处理更灵活

机器操作者 同样可 以从 电动

拉伸 中受益 ， 它不仅可 以使产 出

大幅提升 ， 而且还能为操作者提

供更多调整拉伸工艺 的 自 由 度 。

阐述 了其在实际情况 中 的

意义 ：

“

首先 ， 瓶子的类型可以通

过按钮选择 ， 省却 了 费时的人工

切换 。 操作员还可 以用按钮来修

改拉伸驱动 的运动 曲 线 。 因 此 ，

在将小瓶换成大瓶的时候 ， 不再

需要切出 曲线 。

”

不仅如此 ， 操作

员甚至还可 以 自 由地设置 曲 线 ，

将拉伸工艺划分成带有不 同速度

的各个阶段。 他们可 以选择从更

加便宜的瓶胚材料 中生产 出具有

相 同质量的瓶子 ， 或者制造 出在

相 同质量下不可能实现的造型更

加复杂的瓶子 。

贝加菜 ： 直流母

线供电最大距离

对于操作 员而言同等重要的

是 ， 新
一

代机器的功耗显著降低 ，

这部分归功于舍弃了拉伸站 中 的

气动传动 。 来 自 贝加莱解决方案的

另
一大贡献是 ， 它可以将直流母线

供电的最大距离延长至 。 克

朗斯利 用这一优势将机器拉伸模

块的直流母线供 电与驱动模块进

行耦合 。 如果发生掉电的情况 ， 那

么 电源可 以从吹塑机构 中馈 出 以

使系统实现可控的停车 ， 并且移动

拉伸杆至安全位置 。

“

如果我们的

整个驱动 系统不是来 自于 同一家

供应商 ， 那么我们将不得不采用

各种直流母线电压 ， 需要使用

转换器 ， 这在过去给我们带来

了很多麻烦 。

”

回忆道 。

即使在正常工作 的情 况 下 ，

电源也可以反馈直流母线 。 拉伸

杆制动所产生的能量 （瓶子 中 的

压缩空气将它们推 回起始位置的

最大力为 可以被其他拉伸

站 利 用 ， 这样每个站使用 的平均

功率仅需 。

克朗斯为 了进
一步优化功耗

而采取的其他措施包括新开发 的

中 间 吹塑阶段 ， 完善的 内部压缩

空气回 收系统以及进
一

步削减死

腔通气量 。 总体而言 ， 机器所需

要的压缩空气量减少了 。

克 朗斯新型吹瓶机的优势非

常明显 ， 它给客户带来 了 不小的

惊喜 。 新一代 机器在其

正式发售前就 已经满足 了客户 的

严格要求 ， 在克朗斯客户 日 上取

得了巨大的反响 。
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