
艾斯迪克ESTIC伺服驱动器变频器维修

产品名称 艾斯迪克ESTIC伺服驱动器变频器维修

公司名称 常州凌肯自动化科技有限公司

价格 .00/个

规格参数 品牌:凌肯
维修类别:变频器
维修地点:常州周边的可以直接拿到我司维修
远的可以快递给我们

公司地址 江苏省常州市武进区力达工业园4楼

联系电话  13961122002

产品详情

  工控设备维修就找常州凌肯     LK8606

由于机床加工范围较广，不同的工件，不同的工序，使用不同的刀具，要求机床执行部件具有不同的运
动速度，因此机床的主运动应能进行调速，机床用户对变频器产品的调速作用更为关注。主轴是车床构
成中一个重要的部分，对于提高加工效率，扩大加工材料范围，提升加工质量都有着很重要的作用，变
频器主要应用于主轴调速系统。

目前在经济型自动车床行业，变频器以其低成本优势得到了广泛的应用。一，自动车床工艺介绍1.自动
车床简介自动车床，是一种高性能，高精度，低噪音的走刀式自动车床，是通过凸轮来控制加工程序的
自动加工机床。另外也有一些数控自动车床与气动自动车床以及走心式自动车床，其基本核心是可以经
过一定设置与后可以长时间自动加工同一种产品。

特别适合铜，铝，铁，塑料等精密零件加工制造，适用于仪表，钟表，汽车，摩托，自行车，眼镜，文
具，五金卫浴，电子零件，接插件，电脑，手机，机电，等行业成批加工小零件，特别是较为复杂的零
件。2自动车床工艺说明装工件:主轴转动到固定位置，机械手将工件装入卡盘内；加工工件:主轴快速加
速到所需转速，通过刀台的移动加工产品；卸工件:加工完成，将产品从卡盘内推出，同时卡盘快速的转
动到固定位置装入下一个工件。

二，现场工艺要求及调试方案1.现场要求:（1）启停速度快-加减速时间要求：加速0.5S，减速0.3S；（2）
定位响应快-定位时间：1秒以内；（3）定位精度要求高-
在2个脉冲以内；2.调试方案改造系统采用的方案为：高性能闭环矢量变频器分频卡。

系统方案中，变频器配备分频卡，使系统工作运行在闭环矢量控制模式，实现变频定位功能。因为在自
动车床中，负载惯量大，减速时间短，需配备制动电阻，具体选型方法《V560系列高性能矢量变频器说
明书》。图1电气接线图3，主轴变频定位系统原理本方案整体控制框图见下图2。



由三相逆变全桥通过空间矢量调制（SVPWM），闭环矢量控制（Fieldorientationcontrol）实时控制主轴
电机；通过传动机构，将转速信号反馈到变频器控制单元，反馈的转速信号通过分频卡换算为角度信号
，与设定的角度做差，经过PID单元运算（加速过程PID，稳态过程PID）得到下一拍主轴电机控制转速
指令（具有转矩限幅功能），从而实现主轴转速，定位角度的实时精确控制。变频器采用不控整流方式
从三相电网取电。

图2主轴变频定位系统原理框图4，调试步骤及参数设定：系统中涉及到PID运算，在设置比例增益P值，
积分时间I值，微分时间D值时要按以下原则设置：转速比例增益P值越大响应越快，但系统稳定性变差
，过大的增益可导致转速震荡；积分时间常数I值越小响应越快，转速超调越大，稳定性越差。

该参数与系统惯量成正比，惯量较大时，该参数应当设置较大数值。参数组中转速比例增益1在主轴加速
过程中有效，数值较比例增益2大，用于提高响应速度；比例增益2用于稳态过程PI调整，为了增加系统
的稳定性，该参数数值较小。

加速过程中两组PI参数可以通过滞环或连续切换方式，自动切换。3，调试现的问题与解决方法：（1）
电机运行时出现震动及噪音该现象原因：过大的增益比例P值有可能使转速震荡，从而稳速精度下降，甚
至使系统不稳定；反之，加速过程缓慢，系统响应速度降低。

载波频率主要影响运行中的音频噪声和热效应：载波频率值较小，虽然提高了变频器可带zui大负载量，
但产生的噪音将同样会增大。解决方法：调整适当的PID增益（F8.1.21和F8.1.25）；增大载波频率。

定位时间长该现象原因：过小的位置环增益，导致了系统响应速度减慢，在工况频繁变化的情况下定位
精度下降。解决方法：增大位置环PID的增益(Fb.2.21)。三，实验结果分析南方某数控机床厂采用该变频
定位方案过程后，达到交流主轴伺服驱动的性能，在一台电机功率为2.2KW的自动车进行试运行，实验
结果如下：总结通过实际的生产运用，将本方案应用于自动车床，实现了一次装夹，节省了外部按钮及
中间继电器。（2）定位精度不高且加工效率也提高近20%，提高了生产效率，降低了生产成本，充分的
发挥经济型数控车床的优越性；经过长期应用，本方案运行稳定，响应迅速，定位精度高，与专用的交
流主轴驱动系统相比更适合应用于经济型自动车床领域。
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