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互联网联通自动化生产

呱
畅通无阻的互联网沟通

、

集成化的驱动技术
、

高使月灵活性以及统一的适用于整套设备的编程语言等
，

������的主要待点
。

同口如逮也是 ���选择������ 公司作为合作伙伴的重要原因
。

数据传输的畅通性

和标准的 ���江�通信协议的使用
，

使该系统与上一级管理系统的方便连接成为可能
，

并允许通过互联何

在世界各地进行系统的维护和技术服务
。

文 �������� ���

成
功 的 德 国 中小 企 业

，

例

如 ��������
一

��������� 的

���公司是构成德 国经济发展

的发动机
。

�� 年来
，

���公司

为用户提供了大量木材和塑料加

工机床及设备
，

在生产制造建筑

装修用板材
、

型材和成型基础工

件的搬运设备材料中得到了广泛

应用
。

作为 自动化技术解决方

案的合作伙伴
，

���公 司选择

了 �������������的控制技术公

司一
�

������公司
。

继续保持德国机床制造业的

领先地位
，

是对德国机床生产厂

家提出的高要求
。

为此
，

德国的

机床生产厂家必须在技术创新
、

产品质量
、

供货条件和灵活性等

方面与国际对手进行激烈的竞争
。

在这方面
，

���公司为德国机床

领域的同行们做出了很好的榜样
�

在木材和塑料加工设备生产领域
，

为德国机床和设备制造赢得了很
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好的声誉
。

为了满足木材和塑料加工用

户对机床设备的所有要求
，

该公

司需要一个来 自现代化技术领域

并同样具有积极创新精神的合作

伙伴
。

最终
，

其选择了 ������公

司
，

共同研发了窗台板生产线的

数控系统
。

这条生产线要求控制

系统具有很高的编程控制能力
，

能够对生产线的各个设备进行程

序控制
�

控制技术
、

驱动技术
、

可视化技术和复杂的数据跟踪

等
，

都要在整条生产线中畅通无

阻地进行
。

强化用户专用设备的制造
�� 年来

，
���公 司 以其创

新的专业技术和技能
，

为用户提

供了大量木材加工和塑料加工的

解决方案
。

一个由�� 人组成的设

计团队可以按照用户的特殊要求
，

进行木材和塑料加工专用机床的

设计和开发
。

���公司在丹麦
、

瑞典
、

美国和俄罗斯都设立了 自

己的办事处
。

极高的可靠性和可

用性
、

坚固的结构以及用户的满

意度
，

帮助公司赢得了赞誉
。

不

仅仅是用户
，

合作伙伴也对 ���

公司的灵活性和高效的工作给予

了极高的评价
。

窗台板生产线的占地面积较

大
，

其中一条窗台板生产线的占

地面积为 ��� � ��� �图 ��
，

这

给机床生产厂家带来了很大的麻

烦
，

即其必须在用户所在地完成

对生产线的全部安装调试
。

因此
，

此生产线必须配备使用灵活并且

可以单独调试的控制系统
。

而工

厂生产的自动化也对控制系统提

出了新的要求
� �台窗台板生产设

备需要在不同地点完成窗台板不

同工序的生产加工
，

而且不同的

生产加工都要在控制程序数据库

���公司的 �������

�������
� 先生介绍表示

，

���公司一直致力于研发

设计和生产制造木材和塑

料加工机床设备以及装饰

板
、

成型型材和板型工件

的运输设备
。

用户的要求

是多种 多样的
，

这就要求

���公司具有足够的灵活

性和丰富的经验
。

“
我们 的客户遍布世

界各地
，

产品质量也非常高
，

主要特点在于精心的设计
、

长使用寿命

和操作简单等
，

时此用户给予 了高度评价
。 ”

������
����加���� 先生说

道
， “
对于控制 系统的合作伙伴

，

我们的希望是—与 ���公司一起

进行产品研发
，

按照公司的要求来配合我们的工作
。 ”

经过亲身合作
，
�����

��������
�� 先生认为

，

�����
�公司的硬件设

计非常精巧合理
，

而且坚固耐用
。

程序语言 ������ 在技术上也才民先进
，

这一点在编程操作中就可 以体现出来
。

“
与 ������

公 司的合作使我们感受到 了促进
、

创新和 目标一致
。

在今后 发展产品 自动化方 面
，

操作简便必不可 少
，

其次价格也是

非常重要的 因素
。

因此
，

舒适快捷的语言编程
、

线控制 系统的无障碍联 系也变得越来越重要 了
。 ”

�������� 先生表示
。

方便地与在

��������

的控制下完成
。

①用户的订货合同可以直接

在生产线上
，

也可以在合同接收

部门的计算机中输人到初始数据

库
�

② �台窗台板加工设备的初

始数据库能够按照生产工艺顺序
，

透明地处理和分割生产合同
，

并

按每 �� 个成品为一个标准托盘运

输量的要求进行
�

③控制系统可为每一种产品

生成一套在整个窗台板生产过程

中适用的最新文件目录
�

④运输时间
、

分类时间和堆

放时间可以进行优化
�

⑤ ���个输人端和 ��� 个输

出端可全面收集设备的信息数据
，

及时做出反应
。

整套窗台板生产线由两大部

分组成
，

其一是上料和堆放设备
，

另一部分是进行窗台板生产
，

并

按照长度尺寸和合同进行分类的

设备
，

两部分之间利用 ����进

行通信
。

����匕�可轻松完成任务
������是 ������公司研发成

功的一套 自动化控制软件
，

具有

所有典型的 自动化控制功能
，

包

括控制技术功能
、

驱动技术控制

功能
、

操作控制功能
、

软件控

制
、

网络控制和 �� 通信功能等
。

������的主要特点是畅通无阻和

高效
。
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对于 ������ 软件来讲
，

窗台

板生产设备的 自动化是其能够完

成的典型任务
。

按照
“

结构语言
”

方式编程的������ ��程序语言
，

无需任何接 口就能高效完成程序

编制
。

无论是输人端点的访问
、

运动轴的定位
，

还是控制系统之

间或控制系统与上一级控制系统

之间的通信和对话
，

使用的都是

同一种程序语言
。

由于这一设备要在用户工厂

中进行安装和调试
，

因此设备控

制系统的灵活性和可扩展性能就

变得非常重要
。

新一代的 ���系

列外设部件也因此都采用了模块

式设计
，

具有很好的可扩展性能
。

传感器和信号发射器的数量很难

事先确定下来
，

因此
，

在许多地

方都使用了数字式 ���
一

����� 型

输入 �输出模块
。

这样
，

就可以

在不改变接线状况的情况下把 �

个端子当作输人端或输出端使用
，

安装工程师对这一设计赞不绝 口
。

利用互联网进行远程维护
窗台板生产线的

“

窗台毛坯

上料
”

和
“
长度切割

、

分类和堆放
”

两大部分
，

各带有一套 ���
一

�������

���控制系统
，

两个系统之间利

用 ���� 进行数据交换�图 �
、

��
。

������极强的数据传输性能
，

使得其在整个生产过程中对每一

个产品建立一个检测监控文件包

的工作成为可能
。

这些数据文件

中包含一个识别号
、

有关窗台板

生产数据库的信息和装饰信息
。

用户的窗台板订货合同可以

在生产现场输人到计算机中
，

或

者在合同管理部门的办公室里输

人到计算机中
。

不同装饰层的窗

台毛坯可在该生产线的 �台加工

机床中的任何一台上料
。

另外
，

其还可以在更加符合实际需要的

情况下运输到其他生产加工地点
，

或者进入中间库保存起来
。

这对

控制软件提出的要求是
�

可直接

从装饰面生产车间中取来用户合

同所需的窗台毛坯
，

无需中间的

计划协调
。

在固化干燥的仓库中
，

生产出来的窗台板只需两 日就能

完全定型
。

在窗台板完全 固定成型后
，

再次将各个窗台板分开
，

放人利

用 ������控制技术控制的长度切割

设备中
，

按照用户希望的长度和

宽度完成最后一道加工工序
。

此

时就提出了对此设备控制系统的

最后一个要求
，

即按照用户订货

合同的要求分类堆放
。

堆放时的

分类标准为
�

装饰
、

宽度
、

生产状

况
、

堆放模式
、

堆叠层次
、

吸盘

式装卸工具的吸点位置及按长度

分类时的堆放宽度等
。

程序控制

的窗台板堆叠方式共有 �� 种
，

可

利用窗台棱边以
“

背靠背
”

或者
“

脸

对脸
”

的方式对窗台板进行排列
。

在整个生产过程中
，

无需操

作者手动输人任何指令
，

完全是

��� �计算机集成制造�进行控

制和优化的
。
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