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系统集成

贝加莱对于高效钴孔机的开发
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子线路板对于消费 电子或工业 电效率 ， 贝加莱的技术在钻孔方面也得到往往 采 用 基于 ｐｃ 的运动控制 卡 ， 采

Ｍ子而言是其核心和基础的制造环了更好的应用 ， 其高动态响应及智能性用 脉冲方式进行直线 电机控 制 ， 嵌人

节 ， 尤其随着智能手机及大量智能终端的驱动系统 ＡＣＯＰＯＳｍｕ ｌｔｉ 和开放的软硬式卡插在 ＰＣ Ｉ 插槽 ， 由 Ｗ ｉ ｎ ｄ ｏｗ ｓ 编程

设备的快速发展 ， 更使高速和高精度的件平台为钻孔机提供了技术保障 （如图 ） 。 工具对其进行运动编程 ， 而机器 的逻

钻孔成为必然 ， 否则会给生产带来巨大辑程序则运行于另
一

个 Ｐ Ｌ Ｃ 上 ， 基于

的发展瓶颈 。 通常情况下 ， 高速钻孔均贝加菜集成自动化提升开发效率Ｉ Ｅ Ｃ ６ １ １ ３ １
－

３ 的 编 程 ， 对于有 ＣＮＣ 插

采用直线 电机 ， 以提高响应能力并提升对于 传 统 的 直 线 电机控 制 而言 ， 补要求 的控制而言 ， 又需要一个独立

的 ＣＮＣ 系统和对应的编程工具 ， 而在

Ｐ Ｌ Ｃ
、

ＰＣ 和 ＣＮＣ 系 统之 间 的 通信则

传统运动控制 系统 ｜

基于集成架构的贝加莱运动控制系统 ｜通过不同的现场总线来实现 。

但是这样的操作会造成一些 问题 ，

ＩＶ ｉ ｓｕａ ｌＳｔｕｄ ｉ０
１如多个开发工具需要不 同 的接 口 程序

｜或 物理 网 络连接 ； 故 障 出 现时需要多

｜
Ｖ ｉ ｓｕａ ｌＳｔｕｄ ｉ ｏ

￣

｜ ＩＡｕｔｏｍａｔ ｉｏｎＳｔｕｄ ｉｏ个方位查找原 因 ， 会造成时间的浪费 ；

■



，－系统的 同步无法很好 的保 障 ； 不 同单

Ｉ兀 之 间 的 软 件 功 能受 到 限 制 ； 无 法 实

觀机 巾各个蹄随娜调 ， 因 此

嵌入式运动控制卡 丨＿ １

－＂
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基于 贝 力卩莱系统的机器控制对 Ｉｔｆｃ ｉｒ行

实时
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扩展
ｖ

，
了纖改观 。

１— ：

Ｈ高效开发的软硬件平台

丨 ｜既可 以采用 标准的 Ｐ ＬＣ
， 也可 以

Ｉ总线１

？
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｜ＩＰＴ０Ｓ ： ；采用Ｐ ｏ ｗ ｅ ｒＰ ａ ｎ ｅ ｌ
、

Ｐ Ｃ和Ｐ ａ ｎ ｅ ｌＰ Ｃ

’ ｜运行整个机器的控制 程序 ， 软件与 硬
ＣＰＵ ： １ ｜ ｜｜总线 ２＾

１

Ｐ０Ｗ件独立 ， 只根据机器的规模选择相应
ＥＲＬ

性价 比合适的硬件平 台 。 所带来的益
Ｉ ＮＫ

 ：

ｗ处表现在 ： 无需额外开发 的专用控制
Ｉ ＥＣ６ １ １ ３ １

－

３網餅］器 ， 如 ＣＮＣ 、 直线 电机控制卡等 ， 基

高效钻孔机开发于通用 标 准控制 器 即 可 ； 软件灵 活 ，

６８ＭＭ现代制造 ？ 新目动 １匕２０ １ ５
－

０ １ ／０２ｍｍａ ．ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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非 固化 的软件 ， 可 以 自 由 编辑与 定义 ； 硬件稳定且

可靠 ； 高性价 比 ， 无需复杂 的多个组件 构成 ， 标准

化硬件总成本更低 ； 对于钻孔机而言 ，

一

个 Ｐ ｏｗ ｅ ｒ

Ｐ ａｎ ｅ ｌ
一

体化控 制器和 ＨＭ Ｉ 即可完成高性能机器的

软件只有
一

个 Ａｕ ｔｏｍａ ｔ ｉ ｏｎＳ ｔｕ ｄ ｉ ｏ
， 无需多个编程

工具 ，
Ａｕ ｔｏｍ ａ ｔ ｉ ｏｎＳ ｔｕ ｄ ｉ ｏ 既可以开发逻辑程序 ， 也可

以针对定位与 同步 、 ＣＮＣ 和机器人 ， 也可以进行数据

釆集和 回路调节 。 其带来的优势在于 ： 无需学习 多个

软件和 系统 ； 仿真 、 编程 、 调试 、 维护集于一体 ； 内

部最佳匹配 ， 性能最佳搭配 ， 不浪费资源 ； 总线仅需

要
一个 ＰＯＷＥＲＬ ＩＮＫ

，
１ ００Ｍ ｂｐ ｓ 的实时以太网 ， 其任

务周期可达 １ ００ｕ Ｓ 。
ＰＯＷＥＲＬ ＩＮ Ｋ 是 目 前最为流行的

实时以太网技术 ， 且其支持任意的拓扑结构 ， 对于未

来升级与改造也非常方便 。

ＡＣＯＰＯＳｍｕ Ｉｔ ｉ 实现直线电机控制

在该机器的开发 中 ， 采用 了ＡＣＯ ＰＯ Ｓｍｕ Ｉ ｔ ｉ 伺服驱

动技术成为亮点之
一

，
ＡＣＰＯＳｍｕ ｌ ｔ ｉ 驱动系统是基于共

直流母线技术的智能型驱动器 ， 其内部可以编程 ， 支持

多达 ６ 阶高阶 曲线的设计能力 ， 并支持虚拟主轴 同步 、

高精度电子齿轮同步等功能 。

对于直线 电机 ， 其优势在于高动态响应与高精度 ，

基于 Ｂ＆Ｒ 的 ＡＣＯＰＯＳｍｕ Ｉ ｔ ｉ 可以实现对钻孔机的 良好控

制 ， 包括以下几个方面 ：

１ ． 参数自整定 ， 适应不同机器的控制需求

针对不 同 的机器开发 ， 直线 电机的特性会有所不

：２０１ ５ ．４ ．２０－２４同 ，
Ａｃｏ ｐｏ ｓｍｕ ｉ ｔ ｉ 驱动系统具有的参数 自整定可 以根

据机型的不同 ， 运动 中的状态变化 自行整定参数 ， 以达

活动一 ： 有奖调査到最佳的控制效果 ， 而这样的智能性来 自 于其 内在的
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“＿＃
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法 十 ’？？

活动一 ： 扫 码 幸 ３５乐翻天动＿； 灵觀置 ， 无论 ＯＥＭ 机器开发还是 ＥｎｄＵｓｅｒ

淀§司！！三 Ｙ的机器运行等这样的优势 。

＿“

２ ． 虚拟主轴支持多个 Ｚ轴同步

活动四 ：
Ｓｈｏｗ 照片 ， 送大奖 对 于 钻 孔 机 的 多 个Ｚ 轴 ， 如 ６

￣

８ 个Ｚ 轴 的 同

步控 制 较为常见 ， 这需要 多 个轴之 间 极高 的 同 步 ，

ＡＣＯＰＯ Ｓｍ ｕ Ｉ ｔ ｉ 驱动器可 以灵活设置虚拟主轴 同 步算

法 ， 不仅可 以实现 良好的 Ｚ轴 同步 ， 同时也可以单独

的 Ｚ 轴 补偿提高其控制精度 。 该 系 统具备 了 诸多 优

ｍｍｍｍ
？

Ｑ｜
ｋ＊Ａ ？势 ， 如易于开发不同机器的 Ｚ轴同步组合 ， 精度更高 ；

法ＪＰ
ＡＹＪ

ｉｔＰＯＷＥＲＬ ＩＮＫ 的直接交叉通信提升效率 ’ 降低 ＣＰＵ 负

靈力 Ｔ
Ｊ

荷等 。 基于 Ｂ＆Ｒ 的系统的钻孔机可以达到超过 ６００ 次 ／

ｍ ｉｎ 的钻孔速度 ， 并满足用 户对于高精度的定位需求 ，

谷 Ｖｏｇｅ ｌ 弗戈工业媒体
赢得了用户的信任 。 ＣＫ］

７０ＭＭ现代制造 ．
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