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内容提要
�
我国从�。年代开始卷绕式真空渡膜机

�

已有不少广家扣单位生产和研制了多种型式的产品
。

纵观 国

内外卷绕膜设备
，

其卷绕系的结构类型较多
�

随设备的用途和要求而不同
�

但 其 结构与驱动电机的 类 型 和数�有

关
�

调速方法也各异
�

这篇文章以驭动电机的数�来刘分卷绕系
�

相应地介绍了调速方法
�

卷绕系一共分为单电机

驱动式
、

双电机驭动式
、

三电机驱动式
、

多电机驭动式四种
�

在第二部分介绍了与这四种呢动方式有关的调速方法
�

可供设计和生产厂家在改进产品质�时参考
�

卷绕式真空镀膜机是自��年 代 开 始 伴随着研究真空镀铝纸而出现的一种真空设备
。
发

展至今
，
不少国家已经形成了自己的多种系列产品

，
并广泛地把这种设备用于电学膜

、

光学

膜
、

隔热膜
、

装饰膜
，
磁性膜

、

商标膜以及金银线
、

烫金等材料的生产中
，
用途遍及国民经

济的各个领域
。

据统计
，
截止����年底西方工业发达国家所生产的卷镀 薄膜的 年 产 量突破

��亿米
�，
总产值达���多亿美元

，
巳经超过半导体产业而接近机床工业的总 产 值

。

我 国从

��年代开始研制这种设备
，
至今已有许多厂家和单位生产和研制了多种型式的卷烧式真空镀

膜机
，
但其质量和数量与先进国家还有一定差距

，
也没有形成系列

。

纵观国内外卷绕镀膜设备
，
其卷绕系的结构类型较多

，
随设备的用途和要求而不同

，
但

其结构都与驱动电机的类型和数量有关
，
调速方法也各异

，
故本文以驱动电机的数最来划分

卷绕系
，
并相应的介绍其调速方法

。

一
、

卷绕系的分类

�
�

单电机驱动式 这种型式又分为以下三种情况
�

���收卷轴用一直流电机或力矩电机呱动
，
价卷轴由机械阻尼装置进行制动

。
如图 �

所示
，
在卷绕过程中

，
收卷轴的转数由直流调压或机械无级变速器进行无级变速

，
使收卷线

速度基本稳定
，
放卷轴通过机械阻尼装置使基带获得一定的张力

。

���收卷轴用直流电机驱动
，
放卷轴仍由机械阻尼制动

，
保持放带中一定的张力

。
收

卷速度的调节则利用测速发电机和反馈电路进行控制
，
使基 带 线 速 度 基 本 稳 定

，
见图 �

所示
。

前两种型式
，
冷却辊不能自身独立运转

，
它靠收卷辊拖着运转

，
放卷辊也是用基带拖动

旋转
，
因此基带的张力很大

。
这种设备不宜镀很薄的基带

，
否则由于拉力较大

，
易引起变形

和皱折
，
也不适合镀低等放气量较大的基带

。

而且运转速度的调节要凭经验进行
，
基带线速

� ����年一月��日收到
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图� 单机驱动示愈图 ��� �
�

冷却辊� �
�

导辊� �
�

阻尼

较�� �
�

放卷辊� �
�

收卷辊� �
�

减速器� �
�

收卷传动电机

图� 单机姐动示意图 ���了
�

收卷直流电机�

�
�

侧速发电机 ��一�与图�相同�

度不可能达到真正的恒定
。

这种卷绕系只适宜用在小型单室镀膜机中
。

���冷却辊用一直流电机驭动
，
收

、

放辊通过一套机械传动装置实现从动
，
如 图 �所

示
。

在收
、

放卷轴上各加一套阻尼装置以取得基带一定的张力
，
优点是收

、

放辊能互换可逆

传动
，
线速度基本恒定

。

实现收
、

放辊从动的传动结构较多
，
图�是其中的一种

。

这种系统

用于要求不高的中小型镀膜机中
。

图� 单机驱动示意图 �，� �图中记号与图�
，
�相同�

图 � 单机传动结构�
�

冷辊轴� �
�

链条�

�

齿轮付� �
�

放辊轴� �
�

收辊轴

�
�

双 电机驱动式 分为以下两种情况
�

���冷却辊用直流电机驭动
，
收卷辊用一力矩电机驭动

，
放卷辊用机械阻尼制动

，
以

获得放带张力
。

见图�
，
冷却辊为主动

，
由其直流电机提供一定的线速度

，
由于 力 矩 电机的机械特性很

软
，
较小的负载变化即能引起电机输出轴转速的相应改变

。
因此

，
通过一调压装置 �一般用

三相调压器�
，
调节电机的输入电压

，
改变电机输出力矩

，
从而使收卷适应一定的张力和转

速的变化
，
保持线速度恒定

。

���冷却辊和收卷辊各用一台直流电机姐动
，
放卷辊仍用阻尼制动

。
这种型式很少采

用
，
因其电气控制与三直流电机的控制基本相同

，
电气系统较复杂

，
而且线速度和张力不能

完全稳定
。

故大中型镀膜机中卷绕系常采用三直流电机驱动型式
�
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�
�

三 电机驱动式

���冷却辊用直流电机驱动
，
收

、

放辊各用一力矩电机呱动
，
如图 �所示

。

线速度由

直流电机按需要给定
，
收

、

放辊速度由调压装置调节
。
收

、

放辊可实现互换可逆传动
，
这种

型式其电气控制也比较简单
，
基带的线速度基本恒定

。

图� 双机驱动示意图 �图中记号与前几图相同�

���冷辊和收
、

放辊各用一台直流电机驱动
，

发电机
，
如图 �所示

。

三电机各有独立的调速系统
，

图 � 三电机驱动示意图 ��� �图中记号与

前几图相同�

并在冷辊和收辊电机上各直联一台测速

但又互相关连
，
协调运行

，
线速度由冷

辊电机给定
，
收辊必须随冷辊运转

，
使基带线速度同步

，
保持张力稳定

。
放卷辊由基带拖动

所连电机旋转
，
这时电机处于发电状态

，
把机械能变为电能

，
消耗在电机两端所连接的电阻

上
。

从而产生制动力矩
，
形成放带张力

，
此张力通过调节电机励磁保持恒定

。

这种传动速度

高
，
镀膜均匀

，
基带线速度恒定

，
一般用在大中型双室镀膜机中

。

�
�

多电机驱动 式 除了在收
、

放卷轴上连接电机外
，
还在基带传动过程中间安装传动电

机
，
用以控制基带的线速度和张力

，
图 �为西德雷暴一海拉斯的真空产品

。
它是采用电子束

蒸发源的镀磁性薄膜的卷绕装置
。

在放卷辊与冷辊之间安装一台电机
，
冷辊与收卷辊之间安

装两台电机
，
这样设置的优点在于将冷辊和收卷辊上的基带张力分开

。
因为冷辊上的张力一般

大于收辊上的张力
，
靠近冷辊处设置张力测量辊

，
与辊连接的压力传感元件不断的将张力值

反映出来
，
通过反馈电路使张力达到恒定值

。

二

图 � 三电机驱动示意图 ��� �
�

冷却辊� �
�

导

辊� �
�

直流电动机� �
�

减速器� �
�

放卷辊� 二 收

卷辊� �
�

测速发电机

图 � 多电批呢动示惫图 ����
�

冷却辊� �
�

放

卷辊� ，
�

收卷辊 � ‘ �

传动辐 � �
�

张力测�辊

图 �是英国�������公司生产的四台直流电机驱动的卷绕系统
，
即冷却辊和收

、

放辊

各用一台直流电机驱动
，
还在收卷辊与冷辊之间的某处 �即两电阻测量辊之间�

，
再加一台

， 直流电机驱动的传动辊
，
目的也是为了减轻收辊的张力

，
使基带在 整 个 传 动过程中张力均
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衡
。

该系统适于生产�微米以下薄膜的蒸镀
，
张力控制精度达 ��

。

二
、

训 笼 方 法

基带在传动过程中
，
收卷轴直径�

�
与放卷轴直径�

�

在 不 断的变化
，
为使线速度�恒定

，
收

、

放卷的转数�
�

与�
�
必须有相应的变化

，
即

�

� 二 � ��� “ �
��� 二 �

说明在线速度不变 �为定值��时
，
其转数与直径成反

比
。
线速度恒定是张力恒定的必要条件

，
传动中不允许

张力时大时小
，
张力过大

，
可能引起基带断裂

。
过小

，

使基带与冷辊接触不紧密
，
造成冷却不良

，
或产生皱折

，

旦毫��之

圈 � 多电机里动示愈圈 ����
�

冷却辊�

�
�

班动辐� �
�

电阻辊� ‘ �

导辊� �
�

光电辐�

影响镀膜质量
。
因此

，
基带在传动中始终要保持均习的 �

�

收卷辊� �
�

放卷辊� �
�

张力辊� �
�

压，辊

沿程拉紧
。

所以
，
对基带的速度必须进行调节

。

调速的方式较多
，
大致分为以下几种

�

�
�

利用调压界调速

���通过冷却辊电机和调压器调速

如图 �所示
，
基带的线速度是由冷辊的直流电机通过直流调压器调节到给定值

，
收

、

放

辊上基带的张力则靠事先调好其轴上的阻尼装置来实现
，
要求凭经验操作

。

���通过收卷辊电机和调压器调速

如图 �所示
，
基带的线速度是由收卷辊上电机提供的

。
收卷的速度通过单相调压器 �对

直流电机而言�或三相调压器 �对力矩电机而言�
‘

或机械无级变速器 �对交流电机而言�进

行无级变速达到线速度的基本稳定
，
放卷的张力仍调节其轴上的阻尼装置来获得

。

也要凭经

验操作
。

���通过三电机和调压器调速

如图 �所示
。
利用单相调压器调节冷却辊的直流电机

，
给定基带的线速度

，
收

、

放辊上

的力矩电机则通过三相调压器调节基带张力
，
使基带达到恒速运转的目的

。

这种调速也是经

验操作
。

�
�

电气拉制收卷电机进行调速

如图 �和图��所示
。

为单电机驱动之第二种情况
，
在收卷电气控制回路中

，
使用测速发

电机
，
可以准确迅速地反映转速的变化

。
通过速度反馈系统控制直流电机端电压

，
使之自动

改变转速保持收卷线速度恒定
。

放卷张力仍由机械阻力调节
，
因此

，
基带张力仍不稳定

。

�
�

电气牲制三电机自动调速

这种调速是通过直接或间接测量基带张力的大小
，
经电气反馈系统控制直流电机转数

，

以适应卷轴直径的变化
，
从而达到线速度恒定的目的

。

下面简单介绍利用间接测量张力大小

进行调速的系统
。

卷绕系的冷却辊
、

收
、

放辊三直流电机各有独立的调逮系统
，
收卷辊与冷却辊之间通过

同轴电位器�实现同步协调运转
。

放卷张力则通过电流负反馈线路调整电机励磁电流来达到

自动调节
。

整个系统以冷却辊为主动
。

‘ ��冷却辊的调速
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如图��所示
。

运转时
，
冷却辊转数为定值

，
以保证工艺给定的线速度

。

因此
，
它的调速

应是一个稳速系统
。

速度给定是通过电位器�输入给定讯号电压
，
使电机 �在给定速度下运

门，��
�

一

一一一月

洲叫侧
月

︸

图�� 收卷电气控制示愈图 图�� 冷辊与收棍调速示意图

转
。

当负载有变化时
，
测速发电机 �产生速度负反馈电压

。

与�给定电压相比较
，
经放大后

的输出电压
，
通过触发器

、

可控硅改变电机端电压
，
维持电机在给定速度下运转

，
从而使冷

辊速度自动控制在给定值
。

���收卷辊的调速
如图��所示

·

要求收卷时的线速度始终与冷辊同步
。

因此
，
随着卷径的增加

，
收卷力矩

随之增加
，
其转速应逐渐降低

。

即当线速度和张力为常量时
，
收卷力矩和转数的乘积也应为

常救
，
也就是收卷功率为常数

。
调速的原理就是通过功率检测器维持电机的恒功率来达到线

速度的恒定
。

收卷线速度仍由电位器�给定讯号 �与冷辊同�
，
使收卷电机 �在给定功率下运转

。
当

卷径增加 �即负载增加�时
，
电机主回路交流侧电压增加

，
从中取出电流讯号经放大后使侧

速发电机 �励磁增加
。
当磁通增加时

，
必然使转数下降

。

再由测速发电机输出反馈电压到主

回路
，
与�给定电压讯号比较

，
其差值经放大后

，
通过触发器

、

可控硅控制收 卷 电机 端电

压
，
降低转数

，
从而达到恒功率运转和线速度恒定的目的

。

���放卷辊的调速

放卷时电机工作在发电状态
，
当线速度俘定时

，
放带张力取决于电机�拒 生的电磁功率�

只要使电枢电势保持不变
，
即可以达到张力不交

。
如转数增加

，
可调节磁通下降

。

因此
，
系

统采用电流负反馈原理
，
调节制动发电机励斑

。
蒸镀�

�

�微米�聚脂膜� 日�
， ，
一次破长达 �万

米
，
最高速度达��米�秒

。
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