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简单，减少原操作人员岗位培训。 ’ 

2。2 设计原理 

原理设计采用变频调速后的电器原理图，见图 l。 

2．3 控制程序 的编程 

ACS600的编程是通过设定参数来实现的。参数可以单个 

设定 ，或者选择一个已经预先编制好的参数集 (又叫应用宏)。 

使用应用宏可以快速、简单地完成 ACS600的起动，应用宏的 

输入 、输出口都是可编程的。 ACS600有 5个标准应用宏，还 

能生成两个用户应用宏，用户应用宏可以将包括起动数据组 99 

在内的参数设置 ，电机辨识运行的结果存入永久性存储器，并 

且在需要时重新调用。本系统中，我们采用的就是这种用户应 

用宏。相关的参数设定如下 ： 

ENGLSH 

USE l SAVE 

N0 

DTC 

380V 

28．3A 

50HZ 

932rpm 

5．5KW 

No 

DI 1．2 

10．02 NOT SEL 

10 03 FORW ARD 

11．04 500rpm 

11．05 932rpm 

选择语言 

选择应用宏 

将参数恢复出厂设置 

电机控制模式 

电机铭牌的额定电压 

电机铭牌的额定电流 

电机铭牌的额定频率 

电机铭牌的额定速度 

电机铭牌的额定功率 

不进行电机辨识 

外部控制地 EX1的通断或起 

动停机信号 

对外部控制地 EX2无起动、 

停机信号 

电机方向固定为正向 

速度给定的最小值 

速度给定的最大值 

3 系统的特点及功能 
(1)变频的频率控制信号为 0～10 V模拟量电压信号，操 

作人员可通过调位器的旋钮转动来控制电机的转速给定，简单 

易行。 

(2)利用操作盘即可执行输入 、修改、监测参数值，并可 

查阅历史故障记录。 

(3)传动固件及控制盘固件监测到警告信息时，在控制盘 

显示屏上会出现警告信息提示，如：出现 “ACS60()TEMP]”， 

就是 “ACS600内部过温”，维修人员就可以从冷却风机运行情 

况、环境温度 、电机容量与变频器容量是否匹配 、散热器上的 

灰尘是否过多等方面排除隐患。 

【4)传动固件监测到故障时 ，显示屏上也会显示故障信 

息，如：出现 “EARTH FAULT”就是电网电压不平衡 、电机电 

缆损坏或变频器内部故障造成，维修人员可以检查电机、电机 

电缆 、变频器输出侧有无功率因数，矫正电容浪涌吸收装置来 

清除故障。 

(5)需要故障复位时，可通过按下键盘上的 RESET键， 

或通过数字输入，或关断输入电源一段时间，将一个现有的故 

障复位。故障被清除后，ACS600将重新正常工作。 

(6)系统故障或停机时，如需把变频器与其它设备隔离， 

断开变频器上下空气开关即可以实现。这些开关也可用作系统 

的紧急停车。 

4 结束语 
系统投运以来取得了良好的效果，改造后优点如下： 

(1)控制回路接点大大减少 ．系统运行的稳定可靠性增 

加，维修简单 ； 

(2)实现无级平滑调速，控制精度提高，恶劣环境仍能满 

足调速要求； 

(3)使用本系统可节电20％～40％，年节电能约2万kW·h； 

(4)随着工艺要求的进一步提高，ACS6()()可以通过适配器 

模块与外部控制系统连接，实现智能控制，满足生产需要。 
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硬质合金深孔扩孔钻的设计 
沈宏谋 

浙江调速电机厂 浙江桐乡 314500 

分厂为某厂生产的 JU一100 m 钻岩机立轴 ，孔 

mm，深为 l 240 mm。原来加工深孔是用普通 

在车床上进行钻削，不仅效率低 ，而且质量也 

差。为了解决这一技术难关，曾采用过拉镗方法 ，由于遇到排 

屑困难，耐磨性较差，影响了刀具的使用寿命，浪费较大。针 

对这一情况，我们自行设计了硬质合金深孔扩孔钻 (见图1)， 

在C630普通车床上加工深孔，取得了明显的效果，提高了工 

效和产品质量，节约了刀具材料。 
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图 1 

1 刀具特点 

(1)结构简单 ，制造和使用方便。 

(2)采用机夹硬质合金刀片，装夹方便 ，使用寿命长，节 

约刀体材料。 

(3)刀片材料为 4K×2019。 
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