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伺服驱动

会
“

思考
”

的伺服驱动

液 ＩＳ成吧机是 Ｉ：业生产屮常见的成型冲压设备 ， 我们生活屮使 的餐盒是液 丨玉成型机的杰作 。

叫门子为得力 彳 丨 ： ３ ０ｔ 级的Ｍ服液 ［Ｅ成型机提供丫全？电气产品解决方案 ， 其中 Ｓ ＩＮＡＭ ＩＣＳＳ １ ２０ 是

会
“

思考
”

的单轴伺服驱动器 ， 可使设备压力精度从 ０ ． １ ５ＭＰａ 提高到 ０ ． ０ １

？

０ ． ０３ＭＰａ ， 位置精度

从 ０ ． ０ １ ５ｍｍ 提高到 ０ ．００５
？

０ ． ００７５ｍｍ
， 同时加 ：！：效率也有所提升 ，最小滑块Ｘ作循坏周期为 ２

？

３ｓ 。

文 丨 西门子有限公司

速发展的现代生活 ’ 让大众享受１
一

ＴＯ 着越来越便捷 的交通 ’ 无论是商 ＰＲ０Ｆ Ｉ ＢＵＳ
？



务 出 行还是旅游 ， 都少不了 云端飞行 。

我们也许都会记得飞机上可 口 的简餐 ，

但可能从来不会关心盛装简餐的餐盒是Ｓ Ｉ ＭＡＴ ＩＣ３００ （ １ ）．

如何生产 出来的 。 类似的餐盒是 由塑料國 ｆＷ，麼
板原材料 ’ 经过成型机加 ’ 就变成了陪□ ：口


—

口

伴大家飞行旅程的伴侣 。
２２４

是 使Ｓ Ｉ ＭＡＴ ＩＣＨＭ Ｉ
－

Ｓ ｔ ａｔ ｉ ｏｎ （ ｌ ）

用 的冲压设备 ， 其中 以液压成型机和机Ｈ＾ＴＴＳｒ
ｉ



Ｄｒ ｉｙｅ
－

ｓａｌ奶 ‘过ｊＳｍｕｎｉ ｔ１

械式飞轮 曲柄成型机应用最为普遍 。 与■
．

｜

０

１３

‘图 ２ 得力仕液压成型机系统拓扑图

＿＿變
ｐ ｜

Ｊ
ｉＪＢＤＩ

传统的冲压工艺相 比 ， 液压成型工艺ｓ統市得力仕机械科技有限公司 （下

Ｋ
．ｒＳｐ

ｌ ｊ禱 《轻重量 、 减少零件数量和模具数量 、 讀称得力仕 ） 是－家液压机械生产商 ’

Ｈ
｜提高刚度与强度 、 降低生产成本等方面 该公司主要产品为伺服液压成型机 ， 对

Ｉ具有明显的技术和经济优势 ， 而伺服液 于此类成型机 ， 压力精度和定位精度是

压成型机在设备油路系统中通过采用伺 衡量设备性能的重要指标 ， 而该公司为

Ｉ服泵 ， 可在节约能源的 同时 ， 大幅提高了提高其 ３ ０ｔ 级伺服液压成型机的压力

赂隨力 与位Ｓ髓 ， 使产綱廳 髓被位精度 ， 在難ｉＬｂ采用 了西

翻ｓ龍障 ， 在工业綱 巾也翻 了ｎ相动翻部应腿术 巾心麵 门子

■越来越多 的应用 ， 是成型机 中 当之无愧工业 自动化有限公司 （
Ｓ ＩＡ Ｓ ） 提供的全

图 １ 得力仕液压成型机的
“

战斗机
”

。套电气产品解决方案 。 此台样机于 ２０ １ ３

３８ＭＭ现代制造 ‘ 顶代驱劭２０ １ ５
－

０ １ｄ ｒ ｉｖｅ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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年上海国际工业博览会前夕投人开发 （ 图


ｂ

１
） ， 并参擁览 ， 客户

－

挪对设备的

‘

＾：
位置和压力精度有很高要求 ， 另

－

方面＂＊

希望设备能在 ３ 周 内完成调试 。 所以该Ｚ

ｊ

项 目 面临着开发周期短 、 开发难度大的＾！

—
‘
—““

种种困难 ， 图 ２ 所示为系统拓扑 。

ＡＡＰ Ｉ ｂ ａ＃ Ｊ

液压机械是通过流体进行工作的设Ａ

备和工具 。 在这類备中 ， 液压細ａ：
－“

液压泵以高腿传送到设备中的执行机：—

构 （滑块 ） 中 ， 而液压泵 由 发动机或者Ｂ： Ｉ


；

；ｔ
ｔ
Ｔ
）

电动马舰动 。 通过操纵各种液腿制
”

。

丨

１

ｉ
１１

丨

４

丨

ａ

阀 ， 控制液压油 以获得所需的压力或流

量 ， 各液压元件则通过液压管道相连接 。图 ３ 液压泵工作原理图 （ ａ ： 滑块重要工艺点的 ３ 个位

伺服液压成型机采用伺服泵作为驱■ ；ｂ ： 渭
■块不 ＩＩ工２段 司 流皿和

－

液 Ｊ１系统ｆｆｉ力

ｃ的对应曲线 ）

动油路的元件 。 用伺服 电机来控制液压

泵 ，对液压缸提供动力源 ，就构成伺服泵 。

与单纯动力泵区别在于 ， 动力泵输 出功

率固定 ， 而伺服泵可 以按照需要改变输Ｂ 运行到位置 Ｃ ） 。 Ａ 需要设定最大流量Ｍ Ｐ ａ
， 位置精度从 目 标值 ０ ． ０ １ ５ｍｍ 提高

出功率大小 ， 根据不同工况所需供给相值 ２０％ 左右的流量 ；
Ｂ 需要设定最大压到 ０ ． ００５

？

０ ． ００７５ｍｍ
， 精度的提高让大

应流量的液压油 ，

一方面达到节能的 目力值 ５０％ 左右的压力 ；
Ｃ 需要限制压力家手 中的餐盘变得更加精美 ， 让空 中旅

的 ， 另
一方面 由于伺服电机可 以精确控上限值 ；

Ｄ 需要进行精确的位置控制 。行更有味道 ，

？ 同时加工效率也得到提升 ，

制液压泵 ’ 使得油路驱动的执行机构 （滑４
、 阶段 ３（保压状态 ： 滑块处于位最小滑块工作循环周期为 ２

？

３Ｓ
。

块 ） 运行精度大幅提高 。置 Ｃ
） 。 Ａ 无流量设定 ；

Ｂ 最大压力设定 ；由 于 用 户 期 待样机可 以在 ２０ １ ３ 年

图 ３（
ａ

） 所示为滑块重要工艺点的Ｃ 滑块位置逐渐压紧物料直至达到设定上海 国 际工业博览会 中与众人见面 ， 而

３ 个位置 （Ａ： 滑块初始位置 ；
Ｂ ： 滑块压力 ， 之后进人保压状态 ；

Ｄ 如果保压调试于开幕的前 ３ 周 才开始 ， 通常的样

接触到待成型物料位置 ；
（： ： 滑块下压时间足够长 ， 可以关闭油路系统的控制机开发周期要将近

一

个月 的时间 ， 西门

最低位置 ） 。 图 ３（ ｂ ） 所示为滑块不 同阀 ， 封闭油路完成保压 ， 此时可 以关断子的工程师面临着时间紧 、 任务重的 困

工艺段的伺服泵流量和液压系统压力的电机 。难 。 得益于此项 目 采用 的是全套西门子

对应曲线 。 具体工艺如下 ：５
、 阶段 ４（ 回程状态 ： 滑块 由位置产品的 电气解决方案 ， 基于全集成 自动

１
、 阶段 ０（空闲状态 ： 滑块处于位Ｃ 运行到位置 Ａ

） 。 Ａ 同 阶段 １
， 但运动化 （

Ｔｏ ｔａ ｌ ｌ

ｙ Ｉ ｎ ｔｅｇ
ｒａｔｅｄＡｕ ｔｏｍａｔ ｉ ｏｎ

） 的高

置 Ａ
） 。 Ａ 滑块不动 ， 处于工作循环周期方向相反 。效组态与调试 ， 大大缩短了项 目 周期 ，

的开始 ；
Ｂ 无流量设定 ；

Ｃ 无压力设定 （如在传统的控制 系统中 ， 控制逻辑的另外 由德国运动控制部应用 技术 中心针

果是垂直运行的滑块需要附加压力补偿程序和控制工艺的程序会被放在可编程对伺服泵及液压成型机具体工艺开发的

其重力 ） ；
Ｄ 对于垂直运行的滑块 ， 如果逻辑控制器 （ ＰＬＣ ） 里执行 ， 而对于本算法程序包 ， 极大程度地缩短了项 目开

工作循环周期 比较长 ， 可以通过关闭油项 目 使用的 Ｓ ｉｅｍｅｎ ｓＳ ＩＮＡＭ １ＣＳＳ １ ２０ 单发的周期 ， 工程师只需修改相应接 口 的

路系统的控制 阀 ， 使滑块停止在该位置 。 轴伺服驱动器 ， 它本身具备的驱动控制参数 即可完成用 户 自 定 义的工艺控制 。

２
、 阶段 １（快下状态 ： 滑块 由位置图表 ＤＣＣ（ Ｄｒ ｉ ｖｅＣｏｎｔｒｏ ｌＣｈａｒｔ

） 功能便使得原计划近
一

个月 的项 目在一周左右

Ａ 运行到位置 Ｂ
） 。 Ａ 滑块尽可能快地移可实现逻辑与工艺的编程 ， 就好 比伺服的时间 内完成 。 此算法程序包 由西 门子

动到待成型物料的位置 ；
Ｂ 设定最大流驱动器也装上了一个聪明 的大脑 ， 帮助免费提供并开放源代码 。 更值得一提的

量值 ；
Ｃ 无压力设定 （ 如果是垂直运行上位机分担了

一部分运算 ， 这样便省去是 ， 西门子针对于不同行业和不同应用 ，

的滑块 ， 其重力可帮助其加速下滑 ） ；
Ｄ了上位控制器和驱动器通信的时间 ， 使提供 了丰富的工艺包 ： 印刷行业 、 注塑

此阶段可通过驱动器压频 比控制 （Ｖ／Ｆ得单位时间里运算次数更多 ， 提高了控行业 ， 收放卷应用 以及飞剪应用等 ， 使

控制 ） 、 速度控制或位置控制实现 。制精度和程序运行效率 。 设备压力精度用 户节省 了成本 ， 并为设备的改进提供

３
、 阶段 ２（下压状态 ： 滑块由位置从 目 标值 ０ ． １ ５Ｍ Ｐ ａ 提高到 ０ ． ０ １

？

０ ． ０３了上升的空间 。
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Ｏ １
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ＭＭ现代制造３９


