龙门刨床电气系统的数字智能化改造方案
 
     针对老式龙门刨床多数使用年限已经过长，电气方面存在的很多问题，对其电气系统进行数字智能化改造，是很有必要的，本公司对改造过的刨床测试了设备运行参数，效果非常好，性能显著提高，节能明显。

  一、老刨床存在的问题
    (1)调速系统陈旧。工作台一般由1部直流电机驱动，采用“交流电动机—直流发电机组—交磁扩大机”调速系统（K—F—D系统），启动电流大、对电网容量要求高、机械传动能耗大、效率低（0.5~0.68），由模拟量调节参数，温漂大。

    (2)电气控制系统落后。采用继电器—接触器系统，中间环节多、电器元件老化严重、故障频繁、维护量大、各项用度高。

    (3)工作台调速范围小、精度低。工作台减速、换向由机械式限位开关实现，低速时速度不稳，换向冲程大，常出现爬行、越位等现象，影响加工件质量。

    (4)占地面积大，噪声高，维护麻烦。

    (5)加工范围小，仅适于粗刨加工。

    总之经过几十年使用，老式龙门刨床可靠性、稳定性已不能达到目前生产加工的要求。沈阳力矩直流电机电气有限公司对东北地区多台老式龙门刨床的电气控制系统进行了数字智能化改造，受到了一致的好评。

   二、龙门刨床数字智能化电气系统改造
    改造采用590C/380A（SSD）直流调速装置和基于PLC的电气控制系统，实现了工作台的无极调速、自动加减速、换向以及极限限位停车等动作。在直流电机尾端加装测速电机或编码器与PLC构成闭环控制，进步了控制及定位精度，工作台行程限位改用电磁感应接近开关。

 

  三. 刨床改造后有如下特点：
    (1)高性能的调速系统。590C是全数字化直流电机调速装置，输出电流在15-2400A，能耗低，效率高（0.95以上），启动电流小于1.5Ie，对电网的冲击小用户可根据需要设定各参数，具有监控、保护功能，配有I/O、P3串行通讯接口，与上位机通讯方便，可进行故障存储记忆，自适应参数优化等智能化操纵。

    (2)先进的电气控制系统。PLC取代繁杂的交直流继电器控制，实现了各种逻辑动作，完成龙门刨床自动进刀、抬刀、落刀等各种动作，保证工作台加速、减速、换向的精确运转，减少了电器元件使用量，进步了系统可靠性，维护方便。

    (3)工作台调速范围大、精度高改造后速度可达5~1500r/min，从启动到全速只需约8s，从全速到减速换向，可在12s内完成，且换向平稳，无冲击、爬行、越位等现象。可以恒转矩切削，加工精度、效率大为进步。

    (4)加工范围广，可用于刨、刮、磨、铣加工。

 

  四、改造后效果
    改造后设备运行平稳，各项性能得到明显改善。 据估算，每天按8小时工作计算，此次改造全年可节电约6万kW/h，若电费按0.6元／(kW/h)计算，则可节省电费约4万余元，而且每年减少1万余元的设备维护费用。

根据经验，B2010A、B2012A、B2012Q、B2151、B2152、132016A等10余种型号的老式龙门、单臂刨床电气系统均适合数字智能化改造，且周期短，用户只需投资几万元，经过1年左右的时间所节省的电费即能收回所投设备成本。

 

五、主要原件说明
590C/380A直流调速器、400A/8.8V电抗器、西门子或三菱PLC、快速熔断器、隔离变压器、断路器、接触器、中间继电器、电流继电器、柜体1200×2000×600、其它低压电器类

