
VD500系列变频器在龙门刨床系统上的应用V1.0
1、 引言

   龙门刨床是主要用来加工大型工件的各种平面、斜面和槽，是机械初加工的大型机床，在机加工行业应用非常广泛。由于技术的限制，龙门刨床工作台采用直流系统已在工业领域应用多年。虽然直流调速系统低速时力矩较大，但用户前期投入费用高、电机维护费用高，浪费电较多，很难满足刨床用户的要求。
2、 龙门刨床的基本构成

（1）、基本结构

    龙门刨床包括，床身、工作台、横梁、左右垂直刀架、左右侧刀架、立柱、龙门顶等。

（2）、工作原理

龙门刨的刨削过程是工件与刨刀相对运动。因此工作台与工件必须频繁地进行往复运动，切削加工只在工作行程中，返回行程只是空转。在切削过程中没有进给运动，只有在返回行程中才有刀架的进给运动。其中，工作台与工件间的往复运动称为主运动，横梁、刀架的运动称作辅助运动。 
3、 控制要求

· 无级调速---调速范围宽，系统运行的平滑性好，动态品质更好
· 能根据不同工件自由调节工作速度，而且前进和后退的速度要单独调整
· 起动和制动性能好---快速、平稳的起动和制动，对电网和机械的冲击小，能很好地实现慢速切入，快速换向等工艺要求
· 高速切削平稳，静差度小
· 系统简单，安全可靠，便于维修
· 噪音低，效率高，可靠性好，节能明显
4、 控制原理

（1）、设备组成
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 VD500-55kw 一台和VD500-2.2kw三台、多功能数字端子、制动单元、制动电阻 R=27.2Ω（4800W）、其他辅助运动的控制根据现场而定。
（2）、控制原理图
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5、 控制总结

   改造前龙门刨采用 K—F—D（发电机组电动机）调速系统交流电机拖动直流发电机再拖动直流电动机，由交磁放大机控制发电机的励磁系统，结合机械传动，达到 20:1 的机电联合调速系统。进刀机构采用进刀继电器控制进刀，由于继电器控制时有粘连发生使加工精度低、噪声大、体积大、耗电量多、故障率高、系统维护困难。

采用沃森VD500 系列变频器改造以后，系统运行稳定、精度高(±0.1%最高速度)、低频转矩大(0.5Hz 达 150%)、可靠性强、噪声底、系统维护简单方便、调速范围可达 1000:1，节能效果预计可达 30%以上。而且更换不同的工作组件就可使刨床用于刨、铣一机两用。提高加工精度，工作台的速度不随切削量的变化而变化，静差度小于 1%。变频调速器的“多段速度”控制功能，能够很好地满足速度曲线的要求，提高加工质量与效率，延长了刀具的使用寿命。
6、 参数设置

（1）、走刀变频器：

P00.01=1           运行命令源为端子命令通道

P00.02=5           频率指令源A为多段指令                          

P00.14             加速时间（根据实际情况设定）
P00.15             减速时间（根据实际情况设定）                               
P01.10             点动运行频率（根据实际情况设定）
P01.11             点动运行加速时间（根据实际情况设定）                       

P01.12             点动运行减速时间（根据实际情况设定） 
P02.01             电机额定功率（根据实际情况设定）

P02.02             电机额定电压（根据实际情况设定）

P02.03             电机额定电流（根据实际情况设定）

P02.04 =50HZ       电机额定频率

P02.05             电机额定转速（根据实际情况设定）

P05.01=1           DI1为正传运行
P05.02=2           DI2为反转运行                                

P05.03=4           DI3为正传寸动

P05.04=5           DI4为反转寸动
P05.05=12          DI5为多段速端子1  
P05.06=8           HDI1为故障复位                                
P11.00             多段速频率0（根据实际情况设定）
P11.01             多段速频率1（根据实际情况设定）
（2）、主轴电机

P00.01=1           运行命令源为端子命令通道                                  

P00.02=2           频率指令源A为AI1
P00.14             加速时间（根据实际情况设定）                                    

P00.15             减速时间（根据实际情况设定）                     

P01.06             停机制动开始频率（根据实际情况设定）
P01.07             停机直流制动时间（根据实际情况设定）

P01.08             停机直流制动电流（根据实际情况设定）             

P01.10             点动频率（根据实际情况设定）     

P01.11             点动加速时间（根据实际情况设定）                              

P01.12             点动减速时间（根据实际情况设定）    
P02.01             电机额定功率（根据实际情况设定）

P02.02             电机额定电压（根据实际情况设定）

P02.03             电机额定电流（根据实际情况设定）

P02.04 =50HZ       电机额定频率

P02.05             电机额定转速（根据实际情况设定
P05.01=01          DI1为正传运行                                  

P05.02=02          DI2为反传运行
P05.03=4           DI3为正传寸动                                    

P05.04=5           DI4为反传寸动

P05.05=8           DI5为 故障复位                                
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