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一���变流装置的应用
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实际使用证明
，

采用单板机对���进行控制
，

线路简单
，
调节方便

，

精度高
，

工作稳定可

靠
。
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前言

高频直缝焊管机组的成型机 与 定 径 机

用两台直流电动机分别拖动 �称 为 双 机 拖

动 �
，
一般采用两套 ���

一

�系统供电
。

由

于两系统的参数不一致
，
影响机 组 同 步

，

导致无法运行
。

经过研究实验
，
采 用 一台

��
一��� 单 板机加少量扩展芯片即可实现直

接数控可控硅
一

电动 机 共 用 电 源 系统 �即

���
一

���系统 �
。

采用微机控制���线路

简单
，
调节方便

。

由于实现全数字化
，
抗干

扰能力强
，
调节精度高

。

片都利用 。 、
�

、
�三个通道

，
两片���六个

通道的 ����� 共发出六个回零脉冲
，
经功

放后分别触发相应的晶闸管
。

这 种由 ���

组成的电路 占线时间短
，
使 ��� 大部分时

间为主程序服务
。

原理图如图 �所示
。
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系统工作原理及组成

�
�

� 工作原理

整套系统操作控制全部在计算机程序引

导下工作
。

系统投入运行时
，
程序在询问方

式下等待启动信号
，
当置入

“
启 功

”
信号

时
，
计算机通过指令和呕动 电路接通励磁 回

路和屯回路电源
，
输出同步脉冲信弓

。

同步

信号送入扩展的���输入端
，
每个 ��� 芯
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图 � 工作原理图

本系统 ��� 采���定时方式工作
，
其最

大移相角为���
�

�
。 ，

分辨率 �移相触发精度 �

为 �
�

��
“ 。

当收五���酥习速命令
“ � ”

或
“ 一 ，，

��
‘

�
一 ，
电 路 在 程序按制

一

�
、 ‘

�些人给定的调 竹�人

态
，

经锁定
、

限幅处理
，

输出平滑可调的驱动
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加上绷
电压

。

电路进入调节输出状态时
，
电流反馈完

成��调节
，
速度反馈则完成比例速调

，
使定

径机和成型机的转速始终保持一定的比值
。

系统运行中若发生超速
、

过流
、

电源断

相等故障
，
经检测判断确定后

，
便可调用保

护中断子程序启动故障监测记录 电路
，
并发

出紧急停车指令
。

系统设置的保护服务程序能对运行中出

现的干扰信号进行判断
，
在中断方式下进行

处理并继续执行原程序
。

当收到正常停车命令时
，
程序发出停车

指令
，
同时将相应的接 口复位

，
切断主接触

暑暑
。

�
�

� 系统的结构

�
�

�
�

� 硬件

本系统控制核心是一台 �
一
����� 组成

的 ��
一
����单板机

。

为满足 ���
一

���的

控制需要
，
扩展了两片接 口芯片

�

�� �扩展 ���

完成系统三相同步信
一

号输入及可控硅触

发信号输出
。

� � �扩展���

电流检侧
、

反 馈
，
速度反馈经 ��� 转

换送到 ���
。

系统运行信号
、

启动�停车
、

速度 � �一 及保护由内�工�完成
。

控制部分的硬件由三块 电路板构成
�

�� ���
一����计 算 机 及 扩 展 电路

����
， ��� �

，
打印机

。

�� ����转换�隔离电路 � ��� 时钟

电路 ， 同步信号处理电路 � 脉冲展宽电路
。

�� �电源整流
、

滤波
、

稳压 电路 � 三

相同步电路， 开关量输出驱动电路 � 脉冲功

放电路
。
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�
�

� 软件

实现 ���
一

���的软件由 �
一

�� 汇编语

言编写
，
并由独立�����载入

，
模块化 设

计
。

功能模块分成四块
，
包括全部状态初始

化程序和服务程序
。

软件模块功能见图 �
。

初从化
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�

图 �

修改偏移�
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中断返回

软件模块功能框图

现将功能摸决分述如下
�

� � �功能模块 �，
即接 口 及系统状态

阴始化程序段
。

其功能是设计计算机堆栈指

针
，

将�工�各 口状态设定� ���方式设定
。

�� �功能模块 �
，
即扩展 ��� 中断

服务程序段
。

其功能是确定速度给定
，
电流

反馈采样
、

转速反馈采样
。

该程序段又包含

四个子程序
，
即给定子程序

、

采样子程序
、

保护子程序
、

打印驱动子程序
。

�� �功能模块 � ，
即 调 节 控制程序

段
。

其功能是依据 电流反馈值形成电流变化

量 △�，
依 据 转 速 反 馈值形成电压变化量

△�，
考虑限幅

。

在故障状态下形成 ���时

间常数
，
形成对���开通角的控制量

。

� � �功能模块 �
，
即��� 中断服务程

序段
。

由中断入 口进行方式查询
、

确定工作

伏态
，
实施现场保护及状态打印

。

�
。

实验及实际应用

本系统首先在 ��� 他励磁直流电机上

进行 了初步实验
，
证明用普通的八位计算机

实现拖动系统的控制是可行的
，
在计算机控

制下采用无同步电路电机可以平滑调节
。

中���� 高频直缝管机组两台 ���� 直

流电机拖动 电源经过近两年运行 证 明 该 系

统稳定
，
调整平滑

，

保护动作迅速可靠
，
打

印记录准确无误
，
具有较强的抗干扰能力

。


