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针对朔料机械行 业温度拧制应川技术进行研究 ， 结合朔料行业浞度控制原邱 和过程 ，
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提Ａ橡塑行业 设备工作效率和产品质量 ， 并实观 广节能减材的 目 的 。
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料机械是塑料加工工业 中 所用 的节能环保和绿色低碳经济 的 不断推以扩展至最多 ３ ０ 个控制 回路 ， 成本经济

＠＆ 各类机械和装置的总称 ， 塑料机进 ， 我 国 人均塑料消费量将会得到 更快且精确度大大提高 ， 但需要注意 的是所

械的完善程度直接 影响塑料半制 品或制的增长 ， 我国塑料机械行业的 发展前景添加 的 Ｉ ／Ｏ 模块数量不得超过所需输入

品的质量 、 产量和成本 ， 塑料机械要求将会更加美好 。 塑料机械的机型 、 功能或输 出实 际数量 。 每个总线耦合器最高

能适应塑料配混和加 工过程的温度和应规格的整齐划
一

和 固定不变 已不能满足组态 时可 以处理 ６０ 路模拟输 出 、
３ ４ 路

力的变化 ， 以及 由此而引起的熔融物料市场需求 。 客户 由于生产 的塑料制 品要模拟输入 以及 ３２０ 路数字输人 （ 输 出 ） 。

性能变 化 ， 物 料在输送 、 分离 、 破碎 、 求经常变化和 经营上有效投资 的考虑 ，
ＫＳｖ ａ ｒ ｉ ｏ 系统的各个模块无需工具 即可

磨碎以及干燥过程 中 ， 必须严格控制 温需要塑料机械工业能为其提供最具有市相互连接 ： 该功 能 可 使 各模块 自 动 互

度 ， 否则会使型材产生残余应力 、 各点场适应能力的塑料机械装备 。联 ， 并可通过总 线耦合器 为模块供 电 。

强度不均匀 、 表面灰暗无光泽等缺陷 。Ｗｅ ｓ ｔＳ ｏ ｌ ｕ ｔ ｉ ｏ ｎ 下德国 ＰＭ Ａ 是一个配有集成 电源的现场总线耦合器是该系

传统的温度控制 采用 不 同温区单表拥有超过 ８０ 年仪表及过程控制经验的高统的核心装置 ， 可通过 已建立的现场总

控制的方法 ， 容易造成相邻温区的互相干端 品牌 ， 核心竞争力 是工业过程控 制 。 线 系统将多路控制器连接在
一起 。 凭借

扰 ， 温度容易 产生波动 ， 多 台温控表 的 丨 ９６ ５ 年 ＰＭＡ 正式推出 了 Ｐ ｌ ａ ｓ ｔｏＭ ａ ｔ ｉ ｃ 温Ｐ ｒｏ ｆｉ ｎ ｅ ｔ 和创新的 以太 网 拓扑结构 ， 该

使用使整个 电路结构变得复杂化 ， 安装 、 控器 ， 可 以说是全球最早的为塑料机械系统还可支持 Ｐ ｒｏ ｆ ｉ ｂ ｕ ｓＤ Ｐ
、
ＣＡＮ ｏ

ｐ
ｅ ｎ

、

接线 以及调试都 比较麻烦 ，

一

方面提高行业专 门设计的全 电子温控器 。
ＫＳ ｖａｒｉｏＤｅｖ ｉ ｃ ｅＮ ｅ ｔ 和 Ｍ ｏｄｂｕ ｓ 等典型现场总线 。

了人工成本 ， 另
一

方面也增加 了故障率 。 多通道控制 系统专 为 温度控制 而研发 ，Ｋ Ｓｖ ａ ｒ ｉ ｏ 多 回路控制模块 ， 具有丰

如果釆用控制 系统或 ＰＬＣ 模块集 中控温特别适合塑料机械设备和产 品温度控制富的通信端 口
， 可以连接各种上位计算

的方法 ， 很难满足塑料机械设备和产品温实时性高和精度高的要求 。机 、 触摸屏或 Ｐ ＬＣ 系统 。 该控制模块具

度控制实时性高和精度高的要求 ， 基于优Ｋ Ｓｖ ａ ｒ ｉ ｏ 多通道控制 系统实物 （如有高精度无超调 的稳定控制 算法 ， 先进

化算法 的模块化结构橡塑行业温度控制图 ） ， 其基本组态包括
一

个控制器模块和的专家 Ｐ Ｉ Ｄ 自 整定功能 ， 根据塑料机械

解决方案 ， 满足了橡塑行业温度控制要求 一

个现场总线耦合器 。 凭借这两个部件设备分组 自整定 ， 特有水冷 ／ 风冷 ／ 油冷

和特点 ， 提高橡塑行业设备工作效率和产即 可实现 ４ 通道 、
６ 通道 或 ８ 通道控制特殊算法 以及软启动功能 ， 能提供高精

品质量 ， 并实现了节能减材的 目 的 。器功能 。 通过添加 Ｉ ／Ｏ 模块 ， 该系统可度 回路控制 ， 完成高精度和高性价 比 的
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Ｋ Ｓ ｖ ａ ｒ ｉ ｏ 多通道控制系统

控制 任务 ， 该控制模块另 外具有故障输为了求取 Ｐ ＩＤ 控制过程中 的 比例参数 Ｐ
、生产过程 中如果传感器突然故障需要更

出平均值功能 ， 保证塑料机械设备可靠 积分参数 Ｄ
、 微分参数 １

， 在控制过程 中换新 品 ， 用 户 无需停机 ， 也不会影响正

运行 。 该控制模块简单易 用 ， 插拔 式接 通过给定加热或制冷控制 ， 根据温度的常生产 ， 降低了能源和材料消耗 。

线端子 ， 安装使用极简单 ， 配置 ３ ０ 路温 变化 ， 求取系统设定温度时的 Ｐ ＩＤ 控制设备启动时 ， 用 户可 以规定 以
一个

控只需几分钟 ， 还具有结构紧凑 ， 模块 过程参数 。 限定 的控制输 出将设备预热到
一

个指定

化结构灵活配置的特点 ， 减少库存种类 ，Ｋ Ｓｖ ａ ｒ ｉ ｏ 模块化结构塑料机械温度温度并保温
一

段时间 后再进入正常工作

适用于各种橡塑行业领域 。控制 具有体积小 ， 精度高 ， 调试方便 ， 状态 ， 这种功能称之为软启动功能 。 设

中 国塑料机械总的 发展趋 势是要朝支持热插拔 ， 功能扩展灵活等优点 。 由备启动时 ， 用 户可 以规定哪些温区需要

着组合结构 、 专用 化 、 系列化 ． 标准化 ＇于 系统的模块化结构 ， 各种输人输 出信均 匀升温 （ 升温时各温 区相互之间 的温

复合化 、 微型化 、 大型化 、 个性化 、 智号可以根据用 户需要选择 。 与其他厂家差不能超过某
一

定值 ） ， 升温完毕后 ， 该

能化方 向发展 ， 同时要满足节能 、 节材 、 的产品不 同 ， 其 自 整定功能除了Ｐ １ Ｄ 控项限制 自 动取消 。 有助于避免温度超调 、

高效的要求 ， 以适应塑料原料 、 塑料制制参数之外 ， 还可 自 行确认最合适的加缓解螺杆和筒身 因 为不均匀升温而产生

品加工企业节约成本的需要 。热和冷却控制 周期 ， 大大延长配用 的继的 内 应力 、 延长设备使用寿命 ， 并实现

无论 那种 塑料机械在加 热挤压下 ， 电器和 电磁阀的使用 寿命 ， 除了 向 用 户了节能减材的 目 的 。

物料被融化 ； 物料熔体温度的变化必然提供集 中控制 、 分组 自 整定 、 加热 ／ 冷目 前 ， 中 国 已 成 为 全球 最 大 的 塑

引起熔体黏度的变化导致挤 出压力 和流却双独立 Ｐ Ｉ Ｄ
、 强制 回 路 关 闭 等功 能 ， 料机械消费 国 ， 其消费额 占全球市场 的

率的波动 。 模头 中 温度波动决定产品在还 同 时提供加热器 电流监视 （ 每 ８ 个 回２ ０％ 左右 ， 各大跨国公司纷纷看好这片

外观质量和 内在强度方面都受到 影 响 ， 路可共用 １ 个 电流互感器 ） 、
工作点调巨大的消费市场 。 再加上 中 国 的生产要

因此 ， 非常有必要通过合理的控制手段整 、
工具清理功能 。 其独有的水冷控制素价格相对较低 ， 更成为各大公司抢 占

和方法获得精确 的物料工艺温度 。 采用算法 、 故障平均输 出 和软启动均热功能中 国市场 的动力 。 近年来 ， 我 国塑料机

ＫＳｖａｒｉ ｏ 模块对十几个到几十个控制 回路优其特别 。 械行业市场增速较快 ， 中高端 、高效节能 、

进行温度控制 ， 控制器模块和现场总线现代挤 出 机的发展方 向是高速和大科技含量高的产品制造商不断整合 。

耦合器 ， 通过添加 Ｉ ／Ｏ 模块 ， 可通过 已建挤 出量 ， 因 而水冷控制 是绕不过去 的 ，结合 塑 料行业 温度控 制 原理和 过

立的 Ｐ ｒｏ ｆ ｉ ｂ ｕ ｓＤ Ｐ 现场总线系统将多路控如果说 以上提到 的传统方案控制 风冷设程 ，
Ｗｅ ｓ ｔＳ ｏ ｌ ｕ ｔ ｉ ｏ ｎ 下德国 ＰＭＡ 公司的

制器连接在
一起 。 带有触摸屏模块化结备动态运行勉强可以的话 ， 那么对水冷Ｋ Ｓ ｖ ａ ｒ ｉ ｏ 模块系统 以及针对塑料机械行

构塑料机械温度控制解决方案的拓扑结设备来说实在是超 出 其能力范 围 ， 特别业模块化结构温度控制解决方案 ， 满足

构 ， 触摸屏模块化结构塑料机械温度控是如果筒身温度较高 ， 冷却水会 出 现汽了塑料机械温度控制要求和特点 ， 提高

制界面 ， 对于塑料机械用 户方便简单 。化导致严重的非线性 ， 此时过程温度会塑料机械设备工作效率和产 品质量 ， 并

Ｗｅ ｓ ｔＳ ｏ ｌ ｕ ｔ ｉ ｏ ｎ 下 德 国 ＰＭＡ 的 Ｋ Ｓ大幅震荡 ， 其独有的水冷控制算法有效实现 了节能减材的 目 的 。 德 国 ＰＭＡ 公

ｖ ａ ｒ ｉ ｏ 模块化结构温度控制算法采用 Ｐ Ｉ Ｄ解决该 问题 ， 保证温度稳定 ， 减少温度司专为客户提供定制的软硬件解决方案 。

（ 比例 － 积分 － 微分 ） 控制设计的温度控波动能量消耗 。无论客户需要的组态是简单或强大 ， 还

制器 ， 则可 以消 除惯性温度误差 。
Ｐ ［ Ｄ当 传 感器 故 障 时 （ 例 如 热 电 偶 断是要灵活

‘

、 具有多种功能 ， 都能完美 匹

控制是根据系统的误差利用 比例 － 积分 － 路 ） ， 多数厂家只提供两种控制输 出选项 ： 配客户需要的各种过程与应用 领域 。 为

微分计算 出 控制量 的 ， 具有结构 简单 、
０％ 或者 １ ００％

，Ｋ ＳＶａ ｒ ｉ ｏ 却额外提供了企业带来更多 的 附加 利益 ， 推动塑料机

稳定性好 、
工作可靠和调整方便等优点 ，

一

种很特别的选择 ： 故障平均输 出 ， 在械行业的发展 。 ＧＺ３
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