[image: image1.wmf]p

s

f

)

1

(

60

-

           株洲天成自动化技术有限责任公司

                      Tel：0731-22161810   Fax：0731-28813203

                                       http://www.tc333.com  Email：vieler@126.com

矿用提升绞车电控系统

（非防爆变频调速）

使

用

说

明

书

株洲天成自动化技术有限责任公司
电话: 技术部―073122161030（贾颖）  销售部―073122161810（袁部长）
传真：0731-22870403
E-mail：vieler @126.com

网址: Http://www.tc333.com

地址：株洲市芦淞区董家段高科园
矿用提升绞车电控系统
目   录

1、 用途和使用要求…………..……. .……………..……..2
2、 遵循设计原则及依据…………………….....…………5
3、 电控系统的技术说明…………………..…..………….5
4、 绞车变频器参数设定…………………..…………….16
5、 绞车变频器操作步骤…………………..…………….18

矿用绞车交流变频调速使用说明书
1 用途和使用要求
1.1 用途
本电控系统主要用于煤矿提升机提升与下放（包括煤  矸石、人员和材料）时电力驱动，用于控制交流三相电动机的起动、调速、停止、换向的全过程。
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  型号诠释

J        T      K        1   —     P    

                                                  变频调速
                                                  设计序号 

                                                  控制系统

                                                  矿用提升机

                                                  矿用绞车

1.2.1 防爆型式：非隔爆型

1.2.2 控制型式：恒转矩型、变转矩型、四象限能量回馈型。

1.2.3 输入输出特性：  

◆ 输入电压范围：380±15%

◆ 输入频率范围：47—63Hz
· 输出频率范围：0-400Hz
1.2.4 技术特性
a） 控制方式：无传感器矢量控制。

b） 过载能力：150%额定电流60S，180%额定电流10S。

c） 低频运转：自动转矩补偿，重载起动时，3Hz时，150%额定转矩。

d） 加减速曲线：线性和“S”型曲线算法。

1.3 使用环境要求

a) 海拔高度不超过2000m，压力（80～106）kPa                    

b) 周围环境温度不超过-10℃～+40℃；     

c) 周围空气湿度不大于95%±3%（25℃±3℃时）； 
d) 有爆炸性气体及煤尘爆炸危险的场合；

e) 无显著摇动和剧烈振动、冲击的地方；

f) 无漏水的地方；

g) 污染等级为3级。 
2  遵循设计原则及依据
2.1 GB 191—2000 包装储运图示标志；
2.2 GB/T 311.7—2003 高压输变电设备的绝缘配合使用导则；
2.3 GB/T 2423.4—1993 电工电子产品环境试验规程 试验Db：交变湿热试验方法；
2.4 GB 2681—1995 电工成套装置中的导线颜色；
2.5 GB 2682—1995 电工成套装置中的指示灯按钮的颜色；
2.6 GB/T 3859.2—1993 半导体变流器  应用导则；
2.7 GB/T 12325—2003 电能质量 供电电压允许偏差；
2.8 GB/T 12326—2000 电能质量 电压波动和闪变；
2.9 GB/T 12668.2—2000 调速电气传动系统 第2部分：一般要求 低压交流变频电气传动系统额定值的规定；
2.10 GB 12668.3—2003 调速电气传动系统 第3部分：产品的电磁兼容性标准及其特定的试验方法；
2.11 GB/T 13384—1992 机电产品包装通用技术条件；
2.12 GB/T 14048.1—2000 低压开关设备和控制设备总则；
2.13 GB/T 14549—1993 电能质量 公用电网谐波；
2.14 GB/T 15543—1995 电能质量 三项电压允许不平衡度；
2.15 GB/T 15945—1995 电能质量 电力系统频率允许偏差；
2.16 GB 17625.1—2003 电磁兼容 限值 谐波电流发射限值（设备每项输入电流≤16A）；
2.17 GB/Z 17625.3—2000  电磁兼容限值对额定电流大于16A的设备在低压供电系统中产生的电压波动和闪烁的限制；
3 电控系统技术说明

3.1 调速原理

    变频调速是电机调速的主要技术。交流电动机转速的表达式为：

      n=
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其中：f——定子供电电源的频率

      p——电动机的极对数

      s——电动机的转差率。

由上式可知，当平滑地改变f时，n也可得到平稳的改变。所以，变频调速技术的关键是如何获得频率可变的大功率供电电源。

3.2 控制方式和运行方式

    本变频器采用的控制和运行方式：四象限矢量控制运行方式。

3.3 系统组成

根据用户对井下绞车交流变频电控系统技术要求，本系统由操作台、变频器、回馈单元、电源柜等四大部分组成。（系统如图1所示）。



图1  绞车电控系统图

· 软启动软停车：减小了机械冲击, 启动及加速换档时对电网冲击电流很小,使绞车系统和电网运行更加稳定可靠. 变频器本身提供的功能使机械制动与电制动有机的结合起来，保证系统的绝对安全
· 采用电阻能耗制动：可满足电机两象限运行要求。

· 安全保护功能齐全 ：外壳IP54防护等级,变频器除一般过流、直流过压、直流欠压、变频器过温、短路、输入缺相、环境温度、过频、I/O控制板内部故障、内部故障外, 还具可编程故障保护功能、 AI<Min功能、控制盘信号丢失、外部故障功能、电机过热保护、堵转保护、欠载功能、电机缺相功能、接地故障保护、通讯故障保护.具有良好的转矩性：启动力矩大于2倍的额定转矩，制动力矩大于额定转矩，6Hz时的低频力矩大于1 .6倍额定转矩。
· 外围控制采用PLC：其与各部传感器,构成闭环控制(也可采用开环控制)，友好的人机界面时时监测系统运行情况,简化了系统构成,减小了人工劳动强度。

· 实现了无极调速：调速范围宽,运行曲线成S型,使加速平滑,无冲击感。

控制精度高、动态性能好：采用全数字、IGBT逆变器变频单元向负载提供变频电源，特选提升机应用宏，使所有控制功能均由参数设定完成，速度调节器、电流调节器参数均通过优化而自动设置；电流、速度双闭环，满足各种控制要求。直接转矩控制，可实现高动态性能的转速控制、转矩控制，可以达到并超过直流设备的动态特性。脉冲编码器的使用，可实现绞车的精确定位。
BPJ1系列矿用隔爆兼本质安全型交流变频器的特点：
a) 软启动软停车：减小了机械冲击, 启动及加速换档时对电网冲击电流很小,使绞车系统和电网运行更加稳定可靠. 变频器本身提供的功能使机械制动与电制动有机的结合起来，保证系统的绝对安全。
b) 先进的矢量控制技术。

矢量控制技术将直流控制中的双闭环（速度环、电流环）调节控制通过一系列矢量变换后用于交流三相电机的控制，使交流三相异步电机的调速性能可以和直流电机一样好，其调速精度高，性能好。矢量控制技术中采用FORCE技术，当使用编码器反馈时，调速精度可达0.001%，转矩调整率为2%，其性能相当于大功率的直流调速装置；在无编码器反馈得精确的速度和转矩控制，使变频器应用范围更广泛。

采用FORCE技术后，在零转速下可获得强大的、精确的输出转矩。变频器的这种“零转速时的满转矩输出”特性，应用在具有位能性负载的场合是非常适宜的。

c) 先进的IGBT功率模块，功率损耗小。

d) 先进的机械制动应用技术

在绞车控制系统中要求变频器在四个象限运行、200%力矩启动、启动次数频繁等苛刻条件下工作，变频器如果在没有力矩输出时就打开抱闸是很危险的，不符合《煤矿提升绞车安全检验规范》的要求。ABB的机械制动采用电流互感器检测输出电流，进行向量分解以检测电机定子磁场位置，经计算反馈给控制处理器CPU，经CPU运算后并通过专用ASIC电路发出控制信号，触发门极驱动器来控制IGBT桥的PWM调制电压、频率的。整个过程在极短时间内循环完成一次。当输出力矩足够大（大于150%）时打开抱闸，运行时电机出力将自动保持在能够克服的摩擦力和运行的加速度上。
3.4 控制部分

3.4.1    TH1-0.5/24电气控制操作台

◇    基本配置

操作台主要由两台三菱公司生产的FX2N系列PLC（主PLC完成整个系统控制,后备PLC与主PLC完成主要保护的双线独立），安全控制回路(继电器板)、19寸彩色液晶显示屏、相关的指示灯（电源正常、安全回路、应急开车、手柄零位、超速、过卷、油压异常、油温异常、变频器准备、变频器运行、变频器故障等指示）、蜂鸣器（故障蜂鸣、减速蜂鸣）、操作按钮（故障复位、油泵启动、油泵停止、急停、备用）、开关（主控/后备、应急开车、位置校正、过卷复位、报警消音、调绳检修、油泵选择、电源开关等）、操作手柄（制动手柄、主令手柄）及仪表（I/O电压、闸电流）等组成。
◇    主要功能
显示屏上反映的主要内容有：

a) 完成绞车所有控制功能；

b) 供操作台、信号、继电器及现场仪表用；

c) PLC承担着对各个输入、输出量的数据采集、程序控制和信息交换的任务。本系统采用三菱公司生产的FX2N系列PLC同时在线、同时检测，两套PLC输入信号取自不同的外部开关量，输出控制采用PLC接点串、并联的形式进行控制，这将大大提高PLC运行的可靠性。将变频器的重要参数及系统的重要信息通过PLC在人机界面上实时反映出来，从而强化了系统的操作和显示功能。

d) 读取变频器参数，如：电机转速、输出转矩、电流、电压等；

e) 运行时间显示、打点信号显示、提升钩数显示；

f) 液压站工作压力显示；       

g) 安全回路工况监视，如电源、主令手柄、过卷开关、PLC安全输出、油泵电机、主电源合闸等状态；

h) 操作台主要操作按纽、开关状态监视，如“正常/应急”（运行/调试）开车选择开关、故障复位按钮、位置校正、过卷复位、报警消音、调绳开关、制动手柄(带电位器)及主令手柄等状态；

i) 绞车当前位置显示，主要以数字和图形的形式显示；

j) 绞车当前速度显示，主要以数字的形式显示；

k) 液压站电磁阀工作状态显示；

l) 远程打点信号方向与主令手柄方向不一致显示，即（错向运行），直到司机把主令手柄扳到正确位置恢复正常后才允许开车；

m) 后备保护界面切换显示等。
n) 故障报警及显示，发生故障时显示相应的故障信息和故障发生的时间，同时操作台故障蜂鸣器动作；
o) 系统其它信息显示；

指示灯、按钮、开关、操作手柄、仪表的主要功能；

a) 完成绞车的各种操作；

b) 完成液压站、工作闸、安全闸的控制；

c) 显示系统主要的信息；

d) 显示系统I/O电压、制动闸电流

3.5 保护部分

3.5.1 安全回路冗余

根据JB8516-1997《安全回路设计应为双线冗余制》的规定，系统采用双PLC加硬安全回路继电器实现“双线独立”控制和安全保护。对安全回路、等速超速、减速超速、过卷等重大故障均采用软硬件冗余设计和多重保护。

当系统出现重故障时，PLC程序中的安全回路被断开，作用于安全继电器并执行二级制动或紧急制动（一级制动）。PLC程序中的进入安全回路的接点有：

a) 电源故障；

b) 变频器故障；

c) 编码器故障；

d) 错向运行；

e) 过卷；

f) 液压站制动油过压；

g) 等速区超速；

h) 减速区超速；

i) 爬行段超速；

j) 操作台上的急停按钮和信号急停；

k) 松绳、断绳保护；

l) 闸瓦磨损；

m) 误松闸保护（指在无开车指令时，出现了制动油压）；

n) 深度指示器失效；

o) 绞车后备保护（等速区超速、减速区超速、过卷、深度指示失效）。

为提高安全回路动作的可靠性，上述的a)、b)、d)、e)、h)、k)、l)、等接点除进入PLC组成软件安全回路外，还直接作用于硬件安全回路。

3.5.2 绞车位置的行程(深度)和速度检测

系统满足行程和速度检测范围，检测精度不低于0.05m，并具有下列显示形式：

a) 数字式显示表显示；

b) 人机界面数字、模拟图形（如棒图、状态图）显示。

3.5.3 自动减速功能

系统能自动发送减速控制信号，并伴有声光信号，同时操作台显示屏上三级速度、四级速度指示灯灭，使绞车同时自动投入减速运行。这种声光信号应有别于故障状态时的声光报警信号的。

3.5.4 超速保护

超速保护包括：等速区超速保护和减速区超速保护。绞车在减速运行时速度大于#.#米/秒，减速区超速保护；绞车在等速区（减速区以外区域）运行时，速度大于#.#米/秒，等速超速保护。

正常提升物料必须与提升人员（或“四超设备”）分开，后者设置专用档位。
3.5.5 故障状态记忆功能

安全制动（二级制动）或紧急制动（一级制动）停车时，在人机界面上能记忆并显示故障时绞车的位置和速度及故障发生的时间及原因。

3.5.6 断电记忆功能

系统断电时，之前的设置参数和绞车的位置、状态等能被存储，以至于恢复供电时，所存储的内容能被自动恢复。

3.5.7 开车方式选择功能

绞车能分别在“正常运行”、“应急”（或调试）、“检修”方式下运行，相关的操作需由人工完成。

a) 在正常运行方式下运行时，1、所有保护都投入运行，主要的保护（过卷、等速超速、急停、变频器故障）均为双线冗余制甚至均为双线冗余制三线制；2、由制动手把和主令手把来控制闸和绞车速度及方向的给定，远程打点信号同时控制绞车运行方向，如无远程打点信号或主令手柄操作方向与远程打点信号方向不一致，变频器不能启动，绞车不能运行；

b) 在“应急”（或调试）方式下运行时，当系统出现一般故障时，如需应急开车，可将操作台“调试/运行”转换开关拨向“调试”位置，同时操作台“应急开车”指示灯闪、显示屏上“应急开车”指示灯闪烁，安全回路指示灯亮；不开车时则拨向“运行”位置，断开安全回路，待一般故障排除后，安全回路才能被接通。一般故障的主要接点有：

a) 油温异常、油压异常：制动油温过高、润滑油温过高、制动油、润滑油欠压；

b) 机械深度指示失效（2#编码器故障）；

c) 减速区超速；

d) 闸瓦磨损；

e) 弹簧疲劳；

f) 松绳；
g) 1#编码器故障；
h) 后备速度传感器故障；
说明：在应急方式下运行时，主要的保护（过卷、等速超速、急停、变频器故障）均为双线冗余制甚至均为双线冗余制三线制，照常投入运行以确保绞车安全可靠运行。

c) 在检修方式下运行时，由制动手把和主令手把来控制闸和绞车速度及方向的给定，绞车运行方向不受远程打点信号的控制，由操作台检修开关屏蔽远程打点信号；主要保护均为双线冗余制，甚至均为双线冗余制三线制，以确保绞车安全可靠运行。

    例如1：过卷保护，可以通过过卷开关、提升机行程位置来检测。

    例如2：过速保护，可以通过轴编码器、检测变频频率、提升机行程位置三种方式来检测。

例如3：变频速度给定通过多段速度选择端子控制。

3.6 传感器
3.6.1 轴编码器 

轴编码器是测速系统的关键部件，其分辨率为1000P/R，电压DC24V。为A、B、Z三相输出，A、B两相能辨别旋转方向（即根据旋转方向的不同进行脉冲数的增/减计数），系统配轴编码器2个，且为双通道型。一个安装在与滚筒同转的主轴上，用于检测绞车实际运行速度和深度；一个安装在深度指示器上，用作深度指示器异常检测（检测深度指示失效）。轴编码器的信号给主控PLC进行相应的运算处理。

3.6.2 限位开关 8个

限位开关安装在深度指示器上或轨道沿线（安装条件允许的情况下），以供绞车位置检测用。
3.7 谐波治理（如图6所示）

3.7.1 在变频器的输入侧增设交流电抗器、共模滤波器，输出侧增设正弦滤波器以抑制
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、
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的变化率；

图6  变频器谐波治理

其中：

1、 NFB开关供隔离主回路电源用；

2、 MCC电磁接触器断电自动隔离开关，供系统安全保护用；

3、 增加Filter，输入共模滤波器，符合欧洲共同体市场CE标准必备，以降低高频电磁干扰并与RFI配套使用；

4、 MR磁环以降低部分高频干扰，属于简易滤波；

5、 ACL输入交流电抗器电网三相电压不平衡（发电机供电系统，有SCR负载并联在同一供电变压器上、供电电网变压器容量大于变压器十倍以上、雷击较多的地区）。

6、 DCL直流电抗器，提高功率因数到90%左右，减少输入电流谐波，防止雷击损坏主回路器件；

7、 BU制动单元，需要急降速的驱动负载（适应15KW以上大容量）； 

8、 Extend wire 延长线，键盘可直接外移；

9、 LCL输出正弦波滤波器，降低电机运行的噪声，改善波形，减轻电机发热；

10、 MOTOR变频器专用电机，提高起动力矩，降低电机噪音，降低起动电机温升，加快反应速度。
3.7.2 完善接地和屏蔽措施。

a）良好接地

①一般情况下，要求变频器的输入侧屏蔽接地，输出侧不接地，让电机接地。要求变频器与电机的接地分开，不要构成回路。接地线面积须大于2.5mm，长度在20m以内。

②接地排

接地排，等电位排都可以作为屏蔽总线使用。接地排作为保护地，而等电位连接排作为功能地使用。也可以将接地排象等电位连接排那样同时提供几种用途。
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上面两幅照片指出屏蔽直接连接在等电位接线排上。

③中央接地排和PE导电排

多台变频器接地，可以采用中央接地排的方式。中央接地排组和PE导电排必须接到横梁上（金属到金属联接）。它们必须在电缆压盖处正对的附近位置。中央接地排额外还要通过另外的电缆与保护电路（接地电极）连接。只有这样，才能安全的释放和旁路干扰电流。

b）良好屏蔽

① 屏蔽总线用于确保各个电缆的屏蔽连接可靠，可通过一个横梁实现大面积的金属到金属联接。

· 良好的屏蔽连接

如果不能将电缆直接连接到等电位连接排上，也可以通过将电缆屏蔽层与夹持型导轨连接到一起，从而实现良好的屏蔽。
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· 屏蔽总线的安装
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②双端屏蔽

一般情况下，屏蔽电缆都为两端接金属机壳，并确保大面积接触金属表面以便能承受高频干扰。

如果当维修和起动加电时，系统连接有外部设备，例如打印机，编程设备，个人计算机，连接电缆的屏蔽部件也必须双端接地。

如果仅仅在一端接地屏蔽，电缆上有可能出现干扰。
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③单端屏蔽（特殊情况）

在极少数情况下，也可以只进行一端屏蔽，例如，不带数字元件的纯模拟系统。在一端进行屏蔽仅仅提供了对低频的静电保护，有能力耦合吸收干扰和发射。在干扰是外部地线电位差引起时，个别情况下，即使可以将各个不同电位的元件联接到一起，从而形成等电位，这里，也可能必须联接屏蔽端子的一端到外壳地。为了增加屏蔽的有效性，开路一端的屏蔽端可以与外壳地相连。

· 单端屏蔽的屏蔽联接

屏蔽点必须是联接部件的电气参考地。如果联接两边（源端和接收端）都处于浮地状态，则屏蔽必须接在接收端。如果源端和接收端两边都接地，则屏蔽必须两端都接。
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④中转连接插座

如果一定要将一根屏蔽的电缆截断，则延续屏蔽的办法是通过插头（座）来保证的。只有合格的，同时具有良好屏蔽接触和具有抗高频干扰的插头（座）才可以达到这一目的。
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⑤接线端子

原则上讲，只有特别设计的插头（座）和插头（座）外壳才能用于延续被中断的屏蔽。除此之外，有些情况下，中断屏蔽联接，从电缆插头分线也是绝对必要的。此时，在插头（接线端子）之前和之后将电缆的屏蔽层用螺钉联接的形式固定到屏蔽总线排上。

下图标示了接线端子跨线联接的基本安装方法
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⑥电机电缆

屏蔽通过屏蔽夹子与屏蔽金属板连接实现
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注意：不要将接线端子的连接螺钉拧得太紧，从而挤坏电缆

c）电缆安装

①电源线与信号线分开，即电源零线（中线）、地线（保护接地、系统接地）分开；

②信号电缆与电源电缆可以交叉，但绝对不要相互并行布局安装；

③信号电缆/数据电缆与功率电缆要分别排线（避免耦合路径），在电柜中的最小距离：20mm，如有必要，采用接地的隔离部件。

④相同电路（发送线和接收线）的未被屏蔽的电缆应该采用双绞线或将发送线和接收线之间的距离安排得尽量靠近一些；

⑤信号电缆和与之相连的等电位联接导体尽量安排为最短距离；

⑥信号电缆必须远离那些能产生严重的磁场干扰信号的设备，例如电机、变压器等；

⑦信号电缆，尤其是设定值和实际值电缆，安装时不能被中断。务必要确保在中断位置的屏蔽延续；

⑧必须用金属电缆支架托住电缆，各个电缆支架连接处必须导通相连，且各个电缆支架必须接地。

ｄ）变频器输出端不许连接电磁接触器、相位超前的电容器、避雷器。

4 绞车用变频器参数设定
4.1 整流回馈单元参数设定

	参数号
	参数标号
	参数值
	说明

	P 3.0
	RUN/STOP Method
	0
	信号给定方式

	P 29.0
	Load Power
	500kw
	输出功率限制

	P 29.1
	Line Voltage
	660V
	输入电压

	P 29.7
	Set-point of DC-Bus Voltage
	980V
	直流电压输出值

	P 29.8
	DC-Bus Voltage Ctrl_Gain
	1
	直流电压增益

	P 29.11
	Load Compensation
	1
	负载补偿

	P 29.14
	Current Ctrl_Gain
	1
	电流增益

	P8.1
	DI 3 Function
	6
	端子复位

	P12.0
	DO 1 Function
	6
	运行输出

	P12.1
	DO 2 Function
	2
	故障输出

	RUN
	
	
	启动

	STOP
	
	
	停止

	4.2 逆变单元参数设定

	恢复工厂设置
	
	
	

	P053
	
	6
	

	P060
	
	2
	选择固定菜单

	P366
	
	0
	工厂设置

	P970
	
	0
	参数复位

	P060
	
	5
	

	P068
	
	0
	

	P071
	
	930
	直流电压

	P095
	
	10
	异步电机

	P100
	
	3
	无速度传感器矢量控制

	P101
	
	
	按铭牌输入电压

	P102
	
	
	按铭牌输入电流

	P103
	
	0
	励磁电流（自动计算）

	P104
	
	
	按铭牌输入功率因数

	P107
	
	50
	按铭牌输入额定频率

	P108
	
	
	按铭牌输入额定转速

	P109
	
	
	自动计算电机极对数

	P113
	
	1062
	变频器默认

	P114
	
	1
	齿轮传动

	P115
	
	1
	自动参数设置

	P130
	
	10
	无电机编码器

	P339
	
	0
	所有系统

	P340
	
	2.5
	脉冲频率

	P383
	
	0
	

	P384
	0.02
	0%
	

	P452
	
	110%
	正向最大频率或转速

	P453
	
	-110%
	反向最大频率或转速

	P060
	
	1
	

	P462
	
	25
	加速时间

	P463
	
	0
	秒

	P464
	
	25
	减速时间

	P465
	
	0
	秒

	P115
	
	2
	按P键出现A078  20S内按I键识别

	P115
	
	4
	按P键出现A080  20S内按I键识别

	P115
	
	5
	按P键出现A080  20S内按I键识别

	结束
	
	
	回到开机准备009

	4.3 其它设置

	P128
	
	
	最大输出电流

	P278
	0.01
	110
	输出转矩设定

	P352
	
	50
	最大频率

	P554
	
	B0005
	手操板启动

	P555
	
	B0001
	手操板操作

	P554
	
	B0018
	端子启动

	P555
	
	B0018
	端子急停

	P571
	
	B0020
	端子正转

	P572
	
	B0022
	端子反转

	P443
	
	K0011
	模拟端子控制速度  

	P565
	
	B0016
	端子复位

	P632
	
	1
	  0---10V

	P651
	
	B0104
	运行输出

	P652
	
	B0107
	故障输出

	P640.1
	
	22
	电流输出

	P640.2
	
	148
	速度输出

	4.4 显示

	r002
	
	
	显示频率

	r003
	
	
	显示电压

	r004
	
	
	显示电流

	r005
	
	
	显示功率

	r006
	
	
	显示直流电压

	r007
	
	
	显示转矩


4.5 变频器出厂时，所有参数已调好，仅需将电机参数输入以让变频器识别后即可运行

5 绞车变频调速电控系统操作步骤

5.1 系统操作方式：自动、手动、检修三种方式

5.1.1 自动方式：  

a) 如果:

· 制动闸盘、闸瓦未磨损或变形；

· 液压油温正常；

· 绞车电动机、变频器温度正常；

· 有提升信号；

· 电控系统中没有电源接地故障；

· 电控设备通风正常，电控回路过压保护未动作，轴编码器状态正常；

· 事故停车回路复位。

就可以使起动回路接触器吸合。

b) 如果：

· 变频器通风正常；

· 绞车电动机温度正常；

· 电控系统中无电源接地故障；

· 制动闸盘未变形；

· 滚筒及电机轴承润滑油压正常；

· 制动油温正常；

· 装卸载物件准备好。

就可以使PLC一个控制接点闭合，绞车准备起动。

a) 这时若井口（下）信号站均已发出“已准备好”信号，绞车将自动松闸起动。

b) 在绞车运行期间，上述各类条件闭锁如不满足将不会使运行中的绞车停下来，而只能阻其再次起动。

5.1.2 手动方式：

与自动运行状态相比，手动时由下列特点：

a) 手动时的起动闭锁条件少，只要
· 制动闸盘、闸瓦未磨损或变形；

· 液压油温正常；

· 液压站润滑油压、邮箱油位正常；

· 信号系统电源无接地故障。

接通液压站电液阀线圈的电源，这时若司机操纵速度给定手把和制动手把，就可以使绞车松闸起动，根据预先设定速度运行。

手动时与绞车提升信号没有电气闭锁，先接收信号再动车的原则必须由司机掌握。

5.1.3 检修方式：

本系统检修运行状态也分为半自动和手动两种，分别与上述提升时的半自动和手动方式基本相同。区别在于：自动时，不需要井口（下）装卸载站发“已准备好”信号，可使提升机松闸起动，根据预先设置速度进行检修运行。

· 制动闸盘未变形；
· 提升电动机温度正常
· 提升机轴承润滑油压正常；

· 制动油温正常；

· 装卸载站限位开关动作。
就可以使PLC控制接点闭合。
5.2 绞车变频调速系统运行操作步骤：

5.2.1 送电

1） 合660V电源开关（400开关）；

2） 合127V综保电源开关；

3） 合制动泵、润滑泵电机4个80开关(注意电机运行方向)；

4） 送电源箱电源（此时操作台电源指示灯亮）；

5） 把“PLC选择”开关打到1号PLC位置，此时触摸屏有电开始显示；只有当1号PLC发生故障时才选择2号PLC；

6） 确保以上开关都合闸且触摸屏显示画面后点击操作台“合闸”按钮，此时变频器整流回馈单元开始工作，操作台整流运行指示灯亮，点击“翻页”按钮 翻页到3号系统运行状态画面显示整流回馈运行，（正常情况下不要分闸，让整流回馈单元一直工作）。

注意：如果系统没有问题不要停任何电源，特别是电源箱电源。

5.2.2 开车

1）  根据液压站和润滑站情况选择“1＃制动泵”或“2＃制动泵”及“1＃润滑泵”或“2＃润滑泵”。
2） 系统无故障情况下点击“复位”按钮显示安全回路正常，此时“急停”按钮应该在正常状态（如“急停”按钮已按下则要旋转复位而不是直接拔出）。此时制动泵电机运行，润滑泵电机运行，操作台指示灯和触摸屏3号画面都显示制动泵和润滑泵运行；如安全回路故障时则点击“翻页”按钮到2号画面，可以查看故障内容，根据故障情况进行排除。 
3） 根据提升设备情况及绞车位置选择开车方式及最大速度，系统分两种开车方式及四个最大速度，触摸屏3号画面显示：
              手动  运行一    手动方式   速度1 （100%）
              手动  运行二    手动方式   速度2 （75%）
              手动  运行三    手动方式   速度3 （40%）
              检修            检修方式   速度4 （20%）

4） 安全回路通、制动泵运行、润滑泵运行，“主令手柄”和“闸手柄”在零位时根据信号点数确定提升方向，通过操作台上的“启动确认”按钮来确认开车，按一下“启动确认”按钮，3号画面的有效时间开始计时，（有效时间30秒到后如果没有开车则要重新确认）。确认后把“闸手柄”推到最大，“主令手柄”前推为下放，“主令受柄”后拉为提升。

5.2.3 加减速、过卷

1） 绞车运行时在可以推拉“主令手柄”来进行加减速，也可以用运行方式选择开关来加减速；

2） 绞车运行时碰到减速点时会自动减速；

3） 绞车运行时碰到深度指示器上的过卷点，桥头过卷点，松绳保护时会切断安全回路自动停车，如果此时想再次运行绞车可以用检修方式开车，(注意：过卷后只能反向开车，直到离开过卷点)。

5.2.4 停车方式  

1） “主令手柄”减速到零位；

2） “闸手柄”快速回零位（紧闸）；

3） 按“急停”按钮；

4） 踩“脚踏”开关；

 注：推荐停车方式为第1种方式。

5.2.5 液压站调试方式

             调试液压站时要把绞车停在平车场或把制动闸的油路开关关上。整流/回馈单元分闸、“主令手柄”和“闸手柄”在零位状态，“急停”按钮在正常状态下，把“转换”开关打到“检修”位置按“启动确认”按钮三下进入调试程序，选择一号或二号制动泵，推拉“闸手柄”来调试液压站。调试完毕后按四下“启动确认”按钮退出调试程序，打开制动闸油路开关，进行正常开车。

5.2.6 钩数显示及清零

绞车提升时碰到正减速点则钩数记忆一次，钩数清零为“翻页”按钮和“复位”按钮同时按下。
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