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高粘度流体输送泵出口压力控制

奕 斌

含林化学工业公司试剂厂
,

吉林市
,

1 3 2 0 21

一
、

概述

我厂承担的国家
“七

·

五
”
重大科技攻

关项 目一研制生产聚丙烯睛高强纤维工艺过

程中
,

要求对输送纺丝液的加压泵的出口压

力实现自动控制
。

否则当纺丝机上的某一小

定量泵由于卡泵而突然跳泵 ( 与 主 动 轮 脱

开 ) 或换泵后突然按泵 (与主动轮啮合 )时
,

发生系统压力突然迅猛地增减而引起事故
。

由于跳泵往往是在不可预测的情况下瞬间发

生
,

所以危险性很大
。

但因纺丝液的粘度高

达 3 X lo
4

M P a

一 (厘泊 )
,

且不 允 许 纺

丝液在系统内滞留太久
。

不然的话
,

它会水

解变质结成坚硬的固体
,

这样轻者影响产品

质量
,

重则中断生产
。

总之为了实现输送纺

丝液的加压泵出口压力的 自动控制
,

不能沿

用常规的取压方式和常规的 控 制 方 案
。

为

此
,

在进行该工程的 自控设计时
,

采取了一

些相应措施
。

经实际投运考核
,

证明不论是

取压方式还是 自动控制方案
,

都切实可行
,

深受验收这一国家
“七

·

五”
重大科技攻关

项 目的有关专家的好评
。

二
、

选用压 力传送器

根据被测介质一纺丝液粘度大
、

腐蚀性

强 (相当于67 % 硝酸水溶液的腐蚀性 )和易燃

易爆的特点
,

选用 了由吉化仪表厂和 日本富

士公司合作生产的F C 系列中的 F B D
:

远传

压力变送器
。

它为平面法兰式压力变送器
,

其测压范围为 。一 0
.

2 ~ 2 MP a 。

三
、

设计无
“
死区

” 的取压方法

输送纺丝液的管子为 小2 5 义 3 的不锈钢

管
,

为了能使 小54 的测压元件在其上测取压

力
,

特设计制作了取压用的管件
。

这管件呈

三通状
。

顶部的凹法兰用来与压力变送器的

法兰相配
,

业使两法兰之间形成的最大流通

截面积 ( 测压膜片直径和凹法兰深度之积 )

略大于纺丝液输送管的流通面积
。

被相拼插

入凹法兰的两弯管的端 口
,

各自适当变形成

近半园状后与法兰焊接
,

焊后铣成与凹法兰

底面相平
;
两侧的法兰用来与输液管相接

。

使用这种取压管件
,

实现了既能正确测取压

力
,

又不能形成
“
死区

”
的要求

。

四
、

使 用交流变频调速器建立不用调节

阀的压力闭环控制系统

输送纺丝液的加压泵是特制的齿轮定量

泵
。

对于这类容积式泵 出口压力 (流量 ) 的

控制
,

一般用旁路回流法
。

所以在控制回路

中
,

必然有调节阀
。

但不论从调节阀结构看

还是从旁路回流方案看
,

不可避免地会使纺

丝液在系统内滞留过久
。

即使是少量的纺丝

液水介变质
,

也将危及正常生产
。

为此选用

了日本富士公司生产的F V R
一
G SS 系列交流

变频调速器
,

使它与驱动加压泵的普通交流

电动机相配
,

以便设法控制泵的转速
,

达到

控制泵的出口压力 ( 流量 ) 的目的
。

这一控

制回路的框图见图 1
。
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这套控制系统组成后
,

在试车投产中
,

进行了摸拟跳泵和按泵的试验
,

之后在实际

生产中再次实际考核
,

均取得了理想的调节

曲线
。

当 各% 二 2 0 ; T 。 = 1
.

5分
; T d “ 0 分

时
,

使泵的出口流量发生全量的25 %的阶跃

变化
,

泵的出口压力在 13 ~ 15 秒内就回复到

给定值 ( 0
.

S MP a ) 其最大 超 调 量 不 大于

o
.

04 MP a ,

很好地满足了工艺生产要求
。

五
、

结束语
1

.

实现输送纺丝泵出口压力的 自动 控

制后
,

不但稳定了纺丝机的压力
,

确保生产

和设备安全
,

而且也为操作工彻底消除了 由

于纺丝机上突发性跳泵瞬间引起超压事故不

能及时发觉的后顾之忧
,

每班可减少一名泵

工定员
。

2
.

交流变频调速器是随着电子器 件 技

术高度发展和微机技术普及应用而发展起来

的电子电气节能调速设备
,

但从其控制功能

来说
,

又是很好的自控设备
。

利用交流变频

调速器可 以组成含机泵 ( 泵
、

压 缩 机
、

风

机 ) 的流量
、

压力或液面的控制系统
,

取代

常规的旁路回流和出口节流的控制方案
,

使

含机泵的流量
、

压力或液面的调节系统比常

规的更经济合理
。

按照以往的选用机泵的原

则和选取调节阀上压力降的原则
,

该全新的

控制方案至少可节约30 %的电能消耗
。

若生

产处在低负荷状况或原来选泵过盈太多
,

则

节能效果更明显
。

其次采取这种对机泵调速

控制方案
,

能使机泵处在相对轻载工况下运

行
,

可延长机泵的使用寿命
。

第三是在这种

控制方式中
,

省去了调节阀和电一气载换器

这种一阶滞后环节
,

因此还将有利于提高控

制系统的调节品质
。

同时也能在新建工程中

补偿一大部分购置交流变频调速器的费用
。

含机泵的流量
、

压力或液面控制系统
,

不论是简单的或复杂的
,

在石油化工生产中

应用非常普遍
,

若能推广使用这一经济合理

的机泵调速的控制方案
,

一定能为企业带来

难 以估量的经济效益
。

3
.

用交流变频调速器建立闭环调 节 系

统具有机
、

电
、

仪三专间互为交叉的特点
,

这可能是未来生产技术发展的特点
。

使专业

间的协调关系显得更重要
。

但仅从实现闭环

控制系统来说
,

技术处理是十分简单的
。

只

要把调节器的输出信号 ( 4、20 m A
.

D C )传

输给交流变频调速器作为摸拟频率设定 (对

F V R 一 G ss 而言
,

接至控制端子 的 t’1 1,,

和 “C l,, 端子即可 )
,

再把交流变 频 调 速

器的频率设定方式 选 定 到 适 当 方式 (对

F V R一 G SS 而 言
,

其功能和数据代码 的 组

合为2 50 1 ) 就行
。

( 本文于 1 9 9 1年 4 月 2 日收到 )

.

简讯
.

川仪十八的单回路调节器被评

为先进产品

该厂数字式单回路调节器 1 9 9 1
.

6被省机

械厅评为引进技术消化吸收国产 化 先 进 产

品
。

该产品是 1 9 8 5年从山武霍尼伟尔公司引

进生产
。

为了加快国产化
,

组织了技术攻关

小组
,

从整机
、

部件到元器件全面分析了引

进产品的技术
。

搜集和调研了国内元器件的

生产情况和性能指标
,

制定 了国产化的技术

方案
。

还与国内有关元器件制造厂协作
,

试

制了国内没有的元器件
、

部件和结构件
,

编

制了等效于国际标准的企业标准
,

为产品国

产化提供了依据
。

产品1 9 8 7年通过了国家级

技术鉴定
, 1 9 9 0年国产化率达到S G%

。

国产

化的产品具有丰富的运算控制功能
,

可靠性

高
、

适用于工业过程的复杂控制
。

( 四川仪表十八厂 许光强
,

)


