
例如可编程序控制的 。 目 前 ，

他们 的机床设备也可 以配用 西 门

子 的 图 和

适合对 个或者

个坐标轴进行控制 ） ， 以及除

了能够完成机床设备和过程控制

还能完成安全保护的

。

这一控制器安装了

功能模块 ， 能够经 与西

门子工业 自动化控制系统 建

立通信 ， 并建立起必要的相互联

带
有液压控制 功能 的多功能

控制器省略了单独使用一

台液压控制系统 ， 并且首次实现

了所有液压元器件的远程维护 （ 图

这一由 市

区 机床 制 造公 司

开发的新系统可以立即在

他们生产的管材加工设备中使用 。

这一基于计算机控制 的系统能够

对所有机床和生产过程进行控制 ，

能够对 比例伺服阀 的特性 曲线 自

动地进行线性化调节 ， 准确地限

制液压系统的压力 ， 不仅能够对

生产过程进行控制 ， 而且也能够

很好地控制生产成本并降低生产

费用 。 在需要的时候 ， 它还能承

担所有的安全控制功能 。

实现了 对电气运动轴

的控制

今天 ， 世界各地每天都在用

公司生产的管材加工设备加工

多种多样的管材 ， 尤其是在世界

各地的汽车生产企业 中 。 因此他

们也
一直偏爱 控制系统 。

自 从 多 功 能控 制 器 面 世之

后 ， 就在 公司生产 的机床

设备 中得到 了应用 。 他们使用 的

系列产品不仅有 、 运

动控制器 ， 而且也有过程处理器 ，

图 由于安装使

用了多功能

未来的标准管材

加工机床可以省

略单独的液压控

制系统 ， 其原因

就是使用了具有

液压控制功能的

多功能

技术前沿

控制

多功能 节省液压控制系统
一种带有液压控制功能的控制器可以省去单独使用

一套液压控制系统 ， 并且首次实现了所有液压元器件的远

程维护。 这种在标准管材加工机床中的多功能 为机床锦上添花 。
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系 。 与 系列产品中的标准

功能模块一样 ， 无需学习
一

种新

的控制语言 。

公司利用西门子的

和 ， 对其生产机床设备

的位置进行调节以及 电气驱动轴

的 电气离合进行控制 。 这样一来 ，

就可以简单方便地完成运动过程

的 同步控制 ， 例如完成直线运动

和 圆弧运动的 同步 ， 并能实现 同

步轴与虚拟主机或者真实主机的

耦合 。 与驱动 装置的通信是 利用

控制器中与 现场总线

节拍同步的接 口来完成的 。

随 着控 制 技 术 的 发 展 ， 现

在的系统 中 已经安装 了 自 动处理

液压系统工作特性 曲 线 的
“

模块 。 这一模块

可 以采集到控制对象非线性的特

性 曲线 ， 并把这
一

特性 曲 线数据

传输给多功能控制器 。 根据这一

信息 ， 固件
——

固化在控制 系统

只读 内存上的软件 ， 对非线性对

象和没有线性化的盲区进行对比 ，

这样就可以实现高调节精度下的

高重复调节的
一致性 。

芫成高要求的液压控制调节

利用 这种方法 ， 可 以在许多

场合 中 用 简单的 比例 阀来代替价

格昂贵的伺服阀 。 机床生产厂

利用这一特性 曲 线工具和生成的

线性化包络线直接对液压阀进行

控制 ， 无需进
一

步的性能匹配 。

版新增加 了压力调节和

限压功能 ， 同 时也能够实现位置

调节和压力调节之间流畅的交替

转换 。 另外 它还支持多功能

进行压差检测 ， 不 同传感器之 间

的通断控制 （例如 ： 检测实际压

力 的各个传感器 ） 以及按照特殊

压力 曲 线运行
——

因 此 ， 所有与

管材加工有关的液压驱动及

控制功能都可以实现了 。

但用户也有 自 由选择的空间 ：

液压驱动轴 的调节控 制 方式 能

够与各个不 同要求保持
一

致 、 相

互 匹配 ， 能够利 用 系 列

产 品 ， 无需专 门 的编程授权软件

和专 门 的编程操作员就能够完成

编程控制任务 。 另外 ， 也省略了

与液压控制系统之间 的数据

特性 所有这些措施都大大地

简化了软件系统的维护 。

公司利用多功能 器

与液压系统调节的另
一

个扩展性

能 ， 在标准机床设备上配备了两

个管材加工装置 ， 可以 同时完成

外径 的两个管材件的加工 。

在这两个管材加工单元 中 不仅可

以完成管子 内腔的加工 ， 例如利

用锥形芯轴完成内锥的成形加工 ，

而且也可以完成管材外形的加工 ，

例如高精度成形和校正的管接头 。

这一有着 个坐标轴 的标准型管

材加工设备利用西门子

只用
一

套 系统就完成了

液压系统的控制功能 。

现场总线系统 中 的

集成模块 也是用于 个坐

标轴的运动控制 ， 完全符合标准

管材加工设备的需要。 这
一模块

对 计算出来的位置调节理论

值进行转换 ， 并把转换后的数据

发送给 比例 阀的模拟式理论值输

出接 口 （
士

。 在标准型机床

中用 编码器采集液压驱动轴

的实际位置数据 ， 并经接 口模块

传送给 。 作为替代方案 ， 也

可 以经 现场总线系统或

者经 、 电气模块传

送 。 压力检测传感器经高速输入

输出模块 （ 程序 ）

传递给多功能控制器的压力调节

器 ， 以便采集和调节成形加工的

压力 （ 标 准 机 床最大 为

常规设备最大可

达 。

在 组合式

接 口 处 ， 触 摸 屏 （

操作系统与 系

统连接起来 。 这样 ， 机床设备的

操作者就可 以舒适地编写 、 保存

管材加工程序 了 ， 必要时还可以

读取这些程序 。 每一个管材零件

的加工过程都可 以在机床 中被分

解为
一

个个加工工步 ， 最多可分

解为 个工步 。 也就是说 ： 可以

为机床的每
一个运动轴 （ 如旋转

轴和 线性轴 ） 设定 定位、 速度 、

暂停时间和其他调节参数 ， 省去

了在工件上做 比较 。 这样 ， 就可

以在管材的成形加工过程 中 利 用

简单的参数设置满足复杂 、 特殊

规定的要求了 。

刊 现代制造

图 多功能控制

器

协调

着机床成形加工

部分 （ 右侧 ） 和

个液压运动轴

的同步运动 ；
经

高速模拟输入端

左侧 ） 与液压系

统的压力检测装

置相互连接


