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ТИРИСТОРНЫЙ ЭЛЕКТРОПРИВОД ПРЯДИЛЬНЫХ МАШИН

В процессе формования полиэфирных волокон необходимо 
обеспечить минимальное отклонение по толщине и удлинению 

[ ! ] •
Прядильно-формовочный агрегат может быть представлен 

объектом с входной величиной X и выходной У. В качестве 
выходной величины рассмотрим номер нити N  . В общем 
случае к объекту регулирования прикладывается п возмуще
ний f 1 ’

f,n Тогда изображение откло
нения выходной координаты У от заданного значения У
от заданного значения У можно записать о

( 1 )

ь [  (y^(t ) - У  (t  ) ]  =К^(р) L [ f ^ ( t  ) > .  . . +К. (p )L

Ą  f i ( t  ) ]  + . . . + К ^ ( р )  L [ f ^  ( t ) ]  ,

где К ^ (р ) ,  . . . , К . (р) ,  , . . , К j^(p) -  выражения передаточ
ных функций системы, полученные по соответствующему вхо
ду при условии равенства нулю всех других возмущений.

Из (1 ) видно, что точность поддержания стабильности 
толщины нити в квазиустановившемся режиме зависит как от 
параметров самого объекта, так и от возмущений, воздейст
вующих на него. Рассмотрим взаимосвязь технологических 
параметров иэ электроприводов дозирующих насосов и намоток 
относительно изменения толщины (номера) нити Ы , считая 
тепловые процессы в прядильной шахте стационарными.
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Количество расплава Q  ̂ , подаваемое в единицу времени 
дозирующим насосом при формовании нити требуемого номе
ра, равно

= 0 ,25  m d ^  и ’

где V  ~ скорость Истечения струйки расплава удельной 
плотностью из отверстия фильеры диаметром d ; m -  
число отверстий.

Вес нити, наматываемой в единицу времени на бобину [ 2]  ,

= 10 к V  / N  
2  о

(3 )

где к -  коэффициент, учитывающий влажность и количество 
замасливателя; V  -  скорость формования.

Решая (2 ) и (3^ относительно N  , получим

N  =
4 1 0 ^ к V  + А  V

V .
(4 )

7Т  m  " и

В первом приближении погрешность 

Э N  Э N  Э N

д  N  равна 

Э N
A N = -

Допустимая разнотолщинность для высокопрочных техничес
ких нитей 1 -  2 %. Решая (5 )  методом линейного програм
мирования, получим допустимое отклонение скорости электрю- 
приводов дозирующих насосов и намоток, равную 0 ,07  . .  . 
0 , 1%.

Рис. 1. Блок-схема электропривода: 
ЗГ-задающий кваішевый генератор; НДЧ, 
у д Ч  -  неуправляемый и управляемый де
лители частоты; ФД-фазовый дискрими
натор с  непериодической многопетлевой 
нормированной характеристикой; С Р  -  
статический регулятор; Д -  двигатель; 
УВЗ -  устройство ввода; И Д С - фотоим- 
пульсный датчик скорости..

Такая ТОЧНОСТЬ стабилизации трудно реализуется в непре
рывной системе. Поэтому применительно к импортным пла
вильно-прядильным агрегатам по производству полиэфирного 
кордного волокна на Могилевском производственном объедине
нии "Химволокно", разработан электропривод с фазо-импульс
ным управлением, в котором фазовое рассогласование выявля
ется статическим триггером. Блок-схема привода приведена 
на рис. 1 .

Сигналы задания частотой f и обратной связи f по
даются на ФД. На выходе ФД получаем напряжение, прбпор-
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циональное углу фазового рассогласования частот f и f , 
которое является заданием для СР,

Исследуемый образец привода показал высокие динамичес
кие свойства (диапазон синхронизации равен диапазону удер
жания) при статическом отклонении скорости менее 0 , 1 %.

Р е з ю м е .  Применение принципа фазовой автоподстройки 
частоты [3 ]  в электроприводе прядильных машин позволяет 
обеспечить стабилизацию скорости с отклонением менее 0 , 1 %, 
при разнотолщинности формуемой нити менее 1 %.
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Основой для расчета допустимого момента асинхронного 
двигателя (АД) следует считать условие неперегрева обмотки 
статора при работе АД на пониженных частотах И  . т.е.

А Р
: Ł h_

а Р,
( 1 )

В ( С н )  ^  ’
где л . Р л ^ ^ ,  л Р ^ -  греющие потери в номинальном и рас
четном режимах; В ( со ), В ( бО ) -  теплоотдача в номи
нальном и расчетном режимах. Учитывая приближенный ха
рактер зависимостей коэффициентов внешнего подогрева [X ] от 
скорости, можно предположить, что в расчетном режиме грею
щими являются все электромагнитные потери

Л  Р ^  = Д Р (2 )% э
Выражение (2 )  еще обосновано и потому , что АД при квази- 
частотном регулировании работает на скоростях, меньших 1 / 3
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