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控制系统

实现简易而有效的激光控制
贝加莱的激光切割方案相较于传统的方案实现了更好的同步 ， 工艺模块的 自主研发与集成 （如机械补偿 、 蛙

跳和激光器控制集成等 ） ， 相较于传统的系统具有更好的加工速度与精度 ， 提升了效率 。

文 贝加莱工业 自动化 （ 山海 ） 有限公司 （

于传统的激光切割控制 系 反射引导至机床的切割头处 ， 激

统而言 ， 通常其采 用 专 用 光经过侧头 内部的聚焦镜片聚

的 系统来实现对切割插补 焦之后 ， 将激光光束聚焦成 个
‘

运算处理 ， 而 应用于逻辑的 能量密度达百万瓦 平方厘米的

控制 ， 这是因为传统的 是无 高亮度光点 。 该光点可在瞬间将

法运行 系统的 ， 它存在以下 切割材料加 热 、 熔化甚至蒸 发 。

、
丨，

问题 ： 配合切割辅助气体的作用将融化 ‘

系统结构复杂 ， 自 及运 的材料吹下 ， 如此当切割头按照

行其上的 总线嵌人式系统构 加工程序的代码移动时 ， 便在钣

成 ， 材上形成割缝 ， 从而完成零件的 飞

和 程序在两个不 切割 。

同 的处理器 中运行 ， 无法实现 同 辅助气体的主要作用是为切

步 ；
功能设计需求 割助燃 ， 并通过气流吹掉切割面

系统需要多 种 总 线 系统 ， 激光切割的功能设计需求包 上的熔渍 ， 使得切割表面光滑整

包括实时控制 的 内部总线和用于 括 了 多个方面 ， 也构成 了机器本 洁 。 实现这一过程需要对气体的

逻辑和分布式 的总线 ， 身的软件系统设计重点 。 压力进行控制 ： 压力过大时 ， 会

专用 的软件系统 ， 无法使 通常激光功率均与时间有
一 造成切割面粗并切缝较宽 ， 压力

用通用 的软件 。 个累 加的关系 ， 这意味着 当激光 不足时 ， 则切割面有熔渍且效率

的 系 统 则 是 基 聚焦在某
一个切割点上时间较长 ， 较低 。

于通 用 的工业 并通过一个 则会带来非常大的切割能量从而 根据不 同 的切割任务 ， 通常

的实时以太网 造成切割量较大 ， 同 时又与加工 会选用 不 同 的切割辅助气体 ， 控

来 设 计 ， 运 行 速度本身相 关 ， 对应于不 同 的速 制系统同时控制气体压力 。

软件系统 ， 并可运行通 度 ， 激光器需要提供相应的激光 在连续运行时 ， 轮廓间 的定

用 的软件系统与 系统进行 功率 ， 而且系统需要考虑激光功 位需要机床频繁起停 ， 这就 占用

数据交互 ， 实现开放的软件互联 ， 率控制本身 的响应延迟 ， 以免 出 了机床整个运行时间的 。 因

为机器实现更为开放的功能集成 ， 现激光 的能量不足或过量造成切 此跳跃式的定位方式要 比普通定

提供了非常突 出 的领先性和高可 割的不均匀 。 对于很多应用 于汽 位方式节省 了 倍的时间 ， 大

靠性设计 。 车 航空航天及轮船等高精度钣 大提高 了生产效率 。 跳跃式的定

以 激光发生器作为加工 金加工的设备而言 ， 其轮廓精度 位方 式工作流程通常为 ： 关光 、

能源 ， 利 用安装在切割机床上移 要求较高 ， 激光功率控制 的效果 关气 ； 切割头抬起 ； 切割头平移 ，

动轴的光学镜片将激光经过多次 会带来质量的较大差异 。 切割头下落 ， 开光 开气 。 而经
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过贝 加莱设计的流程为 ： 关光 关气同时切割头抬起 ， 定位

誠同时 ， 切割头下降到切割高度 ； 开始切割 。

贝 加賴用运动控制融合了传统的 和— 与

位控制 ’ 这 面向整个机器的全局和模块化的机器电气系、

统设计理念 ， 方面将机器的各个组成部分视为 个统 的

整体 各个单元之间构成了 内在的硬件与软件的无缝连接 ’

耐 ’ 餅观觀 诚擁 十 ’ 職翻胃雜腳

重复使用性 ， 降低了企业整体的开发成本 。 建立在面向对象

的编程基础上 ， ■ 碰 賊
”

口 ， 通过 接 口与 软件库 软件库进行交互 ’

其包括了 示 、 运动翻 、 程序 。

餓的激光功率控制通常 由激光器的制造商提供 个

的控制 ， 而整机的系统提供商则通过通信方式给出速度

值 ， 作为功率控制器的调节依据 。 这里存在的 问题在于 ， 功

報婦「麵提供腿腿斯激光功報淋身的工艺

而设计的子系统 ， 而 系统则是考虑运动控制本身而产

生的子系统 ， 两个系统之间有
一

个同步和协调的 问题 ， 这带

来 了非常多的偏差 。

而 的 架 构 则 使得激光功軸 控 制 和

本身的控制融为 体 ， 在软件上来看 ， 任务和功

報制 的逻辑任 务 均是运 行在 平台上的任务 ， 其

之间的软件为紧密的耦合关系 ， 而在硬件上 ， 通过

尚 海 国除贸易有眼公司 总线 轴的运动速度被计算并反馈给系统 ，

系统会同时处理激光功率控制任务 ’ 系统采用

自艇糖 ， 麵報融舰棚細循环卿上被处理 ’

以便与运动紧密耦合 。

这 设计确保了运动与激光功率的融合 ， 确保了加工精

度和生产速度的灵活调整 。 对于觀气体的控制 同样如此 ，

観个切割过程建立模型 ， 可 以确保气体的压力根据材料 、

職細轉断猶 ， 藤賴麵辦力删过程提供

良好的保障 ， 提高侧质量 。

除了传统的 和控制功能外 ， 系统同时增加 了

机械补偿控制功能 ， 对于很多删而言 ， 尤其是大翻割系

统 ， 其电机驱动的机械单元惯量较大 ， 这会造成惯量不匹配

而带来的切割质量 问题 ， 例如 圆角和方角的切割 ， 由于惯量

较大 ， 通常其在高速运行时会造成过量 ， 而无法形成高精度

的切割轮廓 。

通过 驱动系统中的前馈控制算法 ， 机械

系細髓麵矩需求被预先给定 个前馈值 ， 从而确保在

加工中快速实现定位响应 。

由于 伺服系统具有可 自 由编辑的 曲线 ， 可以根

据起始点 、 终结点以及各开关响应时间等设计 条最为光滑

而快速的 曲线 ， 降低机器振动的同时实现最高效的 曲线重定

▲反馈服务编码
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接交换 ， 提高了轴运动效率 。

对 于 而 言 ，

其 同 样 支持 技 术 ， 随 着

：

參
讀 ■ 进入国际市场以及

国 内 对于机器安全 标

准的执行 ， 技术可 以达到

等级的功能安全稳定性测试 ，

： 确保机器制造商满足安全要求 同
—

时降低认证

；
系统采用 了高鲁棒性的

作为控制核心 ， 其运行

和 操作系统 ， 系统稳定

可靠 ， 驱动系统则

是领先的共直流母线技术 ， 它可

」 以实现宽的 电压工作范围 ， 并且

支持能量的反馈 。

系 统 采

■ 用 作 为 控制 核 系统优势
■■ 心

，
运行 和 集成系统确保整体成本的降低
操 作 系 统 ，

稳定 该系统在功率控制 、

辅助气体控制 等方面实现集成 ，

避免了第三方独立的控制器额外

成本 ， 同 时也在技术上确保了系

位。 编程者通过输人 代码编辑的程 统的高速同步 。

是
一

个集 序 ， 系统可 以 自 动为其生成
一

个 开放系统使得客户可以 自主开

成化的可视化开发平台 ， 它提供 程序的仿真加工过程 ， 通过这个 发核心工艺模块

了 加工过程 中 的图形处理 ， 过程 ， 操作者可以直观的知道 自 除 了 可 自 主开发所需功能 ，

并能根据需要对这些 图形进行保 己的操作任务是如何运行的 ， 并 该系统还可以 自 主使用个性化的

存 、 处理 ， 由于该系统采用 且对验证其代码和及时修改提供 代码 ， 的开放平台使得

可支持高性能处理器对于 图形任
一个重要的参考 。 客户可以开发具有 自 主核心竞争

务 的 处理 ， 并且 开放 的 接 该 系 统 采 用 了 力 的代码 ， 封装后构成 自 主的知

口 和 系统可支持丰 技 术 ， 它 能 支 识产权 ， 通过开放平台提供的功

富的 图形编辑与设计 ， 通过 持 的 数据传输 和最大 能封装与软件接 口 可解

与 系统进行 的循环周期 ， 对于确保高 释并处理这些个性化的代码并与

衔接 ， 这使得 丰富的图 速高精度切割加工而言 ， 至关重 系统其他任务紧密融合 。

形和开发能力与实时控制任务紧 要。 易于扩展和升级

密结合 ， 因此 ， 能够实现
一个完 对于 对 于 开 放 的 平 台 而 言 ，

全可视化的开发过程 ， 最终交给 系统而言 ， 有几个非常重要的技 在 硬 件 上 易 于 扩 展 ， 基 于

的是一个易于操作和使 术支撑 ： 确 的连接仅需电缆的

用且功能强大的系统 。 保了运动任务与逻辑任务的同步 ， 连接 即 刻实现任意扩展 ， 并且 ，

在钣金领域的切割成型行业 传统激光切割系统通常针对不 同 软件的开放性也使得客户可以 自

加工 中 ， 自 动生成路径可 以反馈 的单元采用 不同 的总线 ， 交叉通 主开 发 新 的 功 能 并连接 到 系统

给操作者一个基本的加工路径 ， 信确保了在 轴之间的数据直 中 。 （
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