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Na2Co3设备,Nencki精磨机,Newell破碎

型号：LMKLMKLMKLMKLMKLMK关键字：立式磨粉机描述：集破碎干燥粉磨分级输送于一体的磨粉行业理想设备。

型号：Ф×Ф×Ф×Ф×Ф×等等。型号：YGMYGMYGMYGMBYGMYGM关键字：磨粉机（雷蒙磨）描述：广泛应用

于冶金建材化工矿山高速公路建设水利水电等行业。型号：HGM/21HGM/24HGM/27HGMA/3关键字：磨粉机描述：主

要Na2Co3设备,Nencki精磨机,Newell破碎适用于中低硬度，莫氏硬度≤级的非易燃易爆的脆性物料。以下是文档

介绍：A精磨机磨头不能回到初始位置的故障分析铁道建年第期RailwayEngi文章编号03---MMA-1A精磨机磨头不能

回到初始位置的故障分析赵国利,王亮明(中铁三局集团有限公司,太原)摘要针对MMA-1A精磨机磨头不能回到初始

位置的故障,文章从精磨机的过程控制各模块的功能和作用进行了全面的分析,找出了故障原因。关键词精磨机

可编程序控制器直流伺服控制器故障分析中图分类号U文献标识码BMMA-A精磨机是NENCKI公司生产的,在钢轨厂

焊中用来对钢轨焊缝进行精磨。目前国内钢轨精磨机的故障率非常高,其中很多焊轨厂的精磨机因故障而闲置,

不仅造成资金的浪费,勉强使用的焊接钢轨的外形尺寸也很难达到要求,因此对钢轨精磨机故障进行分析非常必

要。故障现象MMA-4A精磨机每次启动后,都要自动进行找“零”,也就是说摇摆装置要回到垂直位置,磨头不仅要

回到中间位置而且要升至最上端,否则(来源：淘豆网http//taodocscom/p-5470048html)精磨机不能进行下一个动作

。故障分析图为控制磨头动作的过程图,从图中可以看出只要其中任何一个环节出了故障都会导致磨头回不到初
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始位置,从各个环节的功能和作用进行故障分析,查是脉冲信号,则伺服器输出的是脉冲电流。

精磨机启动后要找“零”,Q会输出连续高电平信号控制伺服器输出连续电流以使磨头回到初始位置,Q端的电信

号持续到磨头回到初始位置。双闭环系统设置了两个相互串联的调节环节,分别调节转速和电流,把转速调节环

节的输出作为电流调节环节的输人,电流调节环节输出送到电压脉冲触发模块,控制PWM((来源：淘豆

网http//taodocscom/p-5470048html)脉冲宽度调制)及功放模块输出。下面分析各接线端子的作用,见表表接线端子

作用分析表找故障产生的原因{可编程控制器(PLC)直流伺服控制器直流电动机一oyI图磨头动作控制过程图2.可

编程控制器(PLC)可编程控制器(PLC)是以微处理器为基础,综合了计算机半导体集成自动控制数字技术和通信网

络技术的一种通用工业自动控制装置。如果Q输出的是连续高电平信号,则伺服器会输出连续电流,如果Q输出的

端子号信号方向功能输人基准电压,伺服器电流输出的方向就是由这两个接线端子所控制。输人输人测速发电机

所测得的实际转速电压反馈信号输人使控制信号,从PLC的切输出,直流伺服控制器的启停及电流输出都是

由Na2Co3设备,Nencki精磨机,Newell破碎控(来源：淘豆网http//taodocscom/p-5470048html)制。

如果端子和没有电压输出(来源：淘豆网http//taodocscom/p-547004html),则磨头不动作;如果端子和有电压输出且

端子没有电压输人,则磨头不动作;如果端子和有电压输出且端子有电压输人,而负荷太重,则磨头不动作。

直流电动机和传动装置直流电动机由于Na2Co3设备,Nencki精磨机,Newell破碎的体积小输出功率大工作效率高过

载能力强动态特性好和控制方便等优点而在机械传动中作为主要的动力源。下面分析直流电动机不能起动的可

能原因和相应的处理方法(见表)0.4解决办法以上从各方面分析了引起精磨机磨头不能回到初始位置的原因,但真

正的的故障原因需分几步用排除法进行排查。Al和A有电压且都为V(无压差),对直流电机进行检查,且接上V直流

电源进行了测试,电机正常,没有故障。这说明电机有两种可能一是过(来源：淘豆

网http//taodocscom/p-5470048html)载,二是起动力矩太小。表直流电动机不能起动的可能原因和处理方法列表电动

机不能起动的原因处理方法无电源检查线路是否完好过载检查传动装置是否卡死或阻力太大起动力矩太小伺服

器输出电流过小电刷接触不良检查刷握弹簧是否松弛或改善接触面电枢回路断路测量电枢电阻(应》n)轴承太紧,

或被异物卡住,或轴承破坏检查直流电机轴承和传动装置轴承)检查传动装置。拆开传动装置没有发现异物,且四

个轴承都正常,用手旋转也很顺畅,可以排除电机过载,电机不起动只能是起动力矩太小,这说明故障出在直流伺服

控制器上。)检查直流伺服控制器,按照上面的分析,故障应出在端子上,经测量端子没有电压输人,而端子的电压来

自上端限位开关,经检查,上端限位开关由于粉尘过多的原因由常闭而变为断开。

ObjectARX的自定义实体响应器通知及约束实现了平面纵断面控制横断面实时联动交互式关键词铁路选线CAD约
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束Delaunay三角网数字地面模型中图分类号U文献标识码B铁路线路是一条由曲线直线组成的空间三维线,传统设

计中Na2Co3设备,Nencki精磨机,Newell破碎被分解为平面纵断面横断面分别进行设计,尤其在地形陡峻地质复杂的

山区,Na2Co3设备,Nencki精磨机,Newell破碎还需考虑路基横断面对线路位置的控制因素。

运行的软件Windows//XP操作系统中文AutoCAD/图形平台Office及以上办公系统(Access数据库Excel电子表格)。基

金项目铁道部技术发展资助项目铁建电号结语MMA-A精磨机遇到故障时,通过对其工作原理和动作过程进行全面

的分析后(来源：淘豆网http//taodocscom/p-5470048html),逐项排查,最终找出直流伺服控制器端子故障,解决了问题

。参考文献昊中俊主编可编程序控制器原理及应用M北京机械编译工具为VisualC十十70语言ObjectARX支撑工

具OpenGL可视化编程工具。将屏幕选线转化为AutoCAD实体操作.1铁路选线主要元素与AutoCAD自定义实体铁路选

线主要设计元素含线路平面中线线路纵断面坡度线线路中线地面线及桥梁隧道等,以往的CAD设计软件对上述的

元素没有进行封装,造成操作不便数据与实体各自分离。

将铁路线路主要设计元素定义为实体,可强化线路的交互式编辑操作,并为(来源：淘豆

网http//taodocscom/p-5470048html)联动实时显示设计打下基础,大大增强了交互设计功能和效率。将铁路线路设计

有关元素分别定义为自定义实体后,封装用于描述各设计实体的属性数据各类设计计算函数绘图操作函数,由此

将传统的线路平纵面选线设计转变为AutoCAD实体的交互式操作。故障现象MMA-4A精磨机每次启动后,都要自动进

行找“零”,也就是说摇摆装置要回到垂直位置,磨头不仅要回到中间位置而且要升至最上端,否则精磨机不能进

行下一个动作。双闭环系统设置了两个相互串联的调节环节,分别调节转速和电流,把转速调节环节的输出作为

电流调节环节的输人,电流调节环节输出送到电压脉冲触发模块,控制PWM(脉冲宽度调制)及功放模块输出。输人

输人测速发电机所测得的实际转速电压反馈信号输人使控制信号,从PLC的切输出,直流伺服控制器的启停及电流

输出都是由Na2Co3设备,Nencki精磨机,Newell破碎控制。受中铁一局集团新运工程公司的委托,项目组在企业引进

瑞士NENCKIAG公司精磨机消化吸收的基础上,成功开发了路轨精磨机智能控制系统并投入配套使用。路轨精磨机

智能控制系统采用磨头电机反馈电流的相关性判别路轨焊瘤打磨特征参数,通过状态逻辑智能算法的转移,运用

伺服技术的变频控制实现对两轴交流电机的路轨仿形和位置控制。整个控制系统使精磨机达最大磨削深度为mm,

最小磨削量为mm,最大磨削长度为mm,在范围内最小仿形系统角度为。

杨晓亮摄基地焊轨生产线一前言根据京沪高速铁路要求，基地焊轨生产线用于将米的短钢轨焊接为米的长钢轨

。焊轨生产线由以下工位组成：吊装工位供轨工位除锈工位焊接工位粗磨工位正火工位水冷工位调直工位精磨

工位探伤工位长钢轨存放和转运工位等。该焊轨生产线采用最新的直流焊接技术和线性流程处理，由一系列最

新的专用设备组成，可以把米长短轨焊接成米长的长钢轨。在我国第一条高速铁路试验线秦沈客运专线，该公
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司提供了三条生产线，试验证明：这些生产线的布局工艺流程生产效率各设备的性能均能满足京沪高速铁路钢

轨焊接要求。主要技术参数：吊机起重能力：行走距离：起升速度：移动速度：在轨道上行走速度：主电源：

吨取决于储存区的范围米/秒至m/s至m/minm/min伏，0赫兹�钢轨辊轮输送线钢轨辊轮输送线是将未焊的短轨和已焊

的长轨安全快速地送到各机器进行处理，再将其送到长轨储存区。�除锈机（MBS-1A型）MBS-1A型钢轨除锈机用

于清除钢轨表面的铁锈和杂质，Na2Co3设备,Nencki精磨机,Newell破碎安装在焊机前工序，其目的是通过对钢轨

的工作踏面下表面及两端面除锈，使焊接电极与两钢轨表面达到良好的电接触。

原文地址：http://jawcrusher.biz/zfj/IoFGNAPVO9M.html
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