
冲料进给器

免责声明：上海矿山破碎机网: http://www.jawcrusher.biz本着自由、分享的原则整理以下内容于互联网, 若有侵权
请联系我们删除!

上海矿山破碎机网提供沙石厂粉碎设备、石料生产线、矿石破碎线、制砂生产线、磨粉

生产线、建筑垃圾回收等多项破碎筛分一条龙服务。

联系我们：您可以通过在线咨询与我们取得沟通! 周一至周日全天竭诚为您服务。

冲料进给器

冲料进给器里奇自动进给器组合必为品质提供的自动进给器组合管道疏通工具,疏通机,家用管道疏通机,电动管

道疏通机,管道疏通机配件性能卓越，能满足不同工作环境的多种需求。进给传动机构一对进给传动机构的要求

数控机床进给系统一般为进给驱动装置，该系统承担了数控冲床各直线坐标轴回转坐标轴的定位和切削进给，

因此将直接影响整个机床的运行状态和精度指标。数控机床进给机构多用伺服电机+滚珠丝杠驱动，其连接都

需要采用联轴器，联轴器的形式主要有弹性联轴器和刚性联轴器，冲料进给器们也各有利弊，主要表现如下弹

性联轴器，如一体型金属弹性联轴器波纹管弹性联轴器等，特点是可以补偿径向角度等偏差，但对微进给如微

米级，由于弹性的缘故，往往伺服电机发出的指定被弹性联轴器。无论是点位控制冲料进给器还是轮廓控制，

被加工工件的最后尺寸精度和位置稍皮都受送给系统传动精度灵敏度和稳定性的影响。一对进给传动机构的要

求数控机床进给系统一般为进给驱动装置，该系统承担了数控机床各直线坐标轴回转坐标轴的定位和切削进给

，因此将直接影响整个数控冲床的运行状态和精度指标。

通常，一个典型的数控机床闭环控制进给系统，由位置比较，放大元件驱动单元机械传动装置和检测反馈元件

等几部分组成。这里所说的机械传动装置，是指将驱动源的旋转运动变为工作台的直线运动的整个机械传动链

，包括齿轮装置丝杠螺母副等中间传动机构。
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夹持系统卡盘，中心架夹具，尾座刀具部分刀架刀库换刀装置，动力头，等润滑部分导轨润滑，齿轮润滑冷却

部分冷却液排屑部分自动排屑装置机床床身，防护。前段时间就有问题了，时好时坏，故障的问题是打自动不

会动，以为是没电就电箱那里乱插拔一通冲料进给器还是没反应，没电导致不走的基本可以排除，进给器打左

边能走大打右边就没反应，用手摇下就能走了，以为这个坏了准备要写单报修时，就回想起以前有个故障和这

差不多的是，进给器的电刷是不是磨没了，果断关电源拆了下来看看，果然有。进给伺服系统的常见故障有以

下几种当进给运动超过由软件设定的软限位或由限位开关设定的硬限位时，就会发生超程报警，一般会在上显

示报警内容，根据数控系统说明书，可排除故障，解除报警。

主传动用一台异步电动机代替原KFD系统机型，进给机械执行机构则用变频调速器取代原电磁离合器，实现对

工作台的各种不同速度的控制和往返换向。核心部件用PLC进行控制，冲料进给器根据操作站指令和现场信号

，按预先编制好的程序对变频器刀架横梁磨头的跟踪状况进行自动或人工控制。

坐标轴振动进给在检查电动机线圈是否短路，机械进给丝杠同电机的连接是否良好，检查整个伺服系统是否稳

定的情况下，检查脉冲编码是否良好联轴节联接是否平稳可靠测速机是否可靠。直流主轴驱动多采用晶闸管调

速方式，直流进给伺服系统是由速度环和电流环构成的双环控制系统来控制直流主轴电动机的电枢电压，主轴

电动机采用他励式电动机，励磁绕组与电枢绕组相互独立。电动机转速从最小值到额定值，保持励磁电流不变

，实现调压调速，属于恒转矩控制;从额定值到最大值，励磁电流减小，实现调磁调速，属恒功。

进给伺服系统是由进给伺服驱动单元进进给伺服电动机电动机与移动部件之间的机械传动装置和位移测量元件

等组成。

简述单向可控整流和三相整流时的控制角的起始点从哪里算起?单向可控整流电路的控制角是从电压可零点算起

，三相可控整流电路的控制角是从自然换相点算起。

手动回原点时，回原点轴先以参数设置的快速进给速度向原点方向移动，当原点减速撞块压下原点减速开关时

，伺服电机减速至由参数设置的原点接近速度继续向前移动，当减速撞块释放原点减速开关后，数控系统检测

到编码器发出的第一个栅点或零标志信号时，归零轴停止，此停止点为机床参考点。当关掉进给开关，或者控

制信号PA为低电平V以下时，与非门的输出为高电平，光电耦合器V的输入端没有足以使发光二极管发光的电流

，因此输出端的光敏三极管截止，V电源通过电阻RR使三极管V饱和导通。当进给运动超过由软件设定的软限位

或由限位开关决定的硬限位时，就会发生超程报警，一般会在CRT上显示报警内容，根据数控系统说明书，可

排除故障，解除超程。特别要注意的是，伺服和滚珠丝杠连署用的联轴器，因为连署松驰或联轴器本身的缺陷
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，如裂纹等，导致滚珠丝杠转动或伺服的转动不一样步，从而使进给忽快忽慢，萌生爬行现象。

其中计算机数控系统是由输入输出设备计算机数控装置CNC装置可编程控制器CNC加工主轴驱动系统和进给伺服

驱动系统等组成的一个整体系统。

输入输出装置CNC加工在进行加工前，必须接收由操作人员输入的零件加工程序，然后才能根据输入的零件程

序进行加工控制，从而加工出所需的零件。

原文地址：http://jawcrusher.biz/psj/J5zzChongLiaoLCU0z.html
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