模糊理論應用於塑膠壓出程序之建模與控制
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本文建立塑膠押出加熱料管壓力與溫度的模糊模式，以及設計內部模式控制以測試所提模糊系統的效能，應用於塑膠押出生產程序。針對出模口壓力與加熱料管溫度，我們使用群集法建立模糊系統，其概念是利用輸入和輸出資料，辨識模糊系統的結構與參數值。其中壓力模式的輸入命令為螺桿轉速，溫度模式的輸入命令為加熱器熱流率。建立的模式相較文獻所提一階線性模式，與真實系統間具有較小的均方誤差值。整合的壓力與溫度控制系統在押出機上測試，實驗結果顯示壓力控制誤差範圍在±30PSI內，溫度控制誤差±1.4℃以內。

