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此款 Ｃ ｌ ｉ ｐ
－

Ｘ 设备首次展示了工业 ４ ．０ 的实际应用

工业通信

通畅的数据传输增强竞争优势
当前 ， 工业 ４ ．０ 已成为热点话题 。 在一部分人还在应对其未来项 目在理论上的实施效果时 ，

有些企业已经在对开始步骤进行实际设计了 ， 其中也配备有多种功能的生产设备 。

文 Ｉ
ＯＬＡＦＧＲＡＥＳＥＲ

业 ４ ．０ 是德 国 高科技战略的组成而这种可适应性的前提是 ， 需要提中之一 ，
Ｐｈｏ ｅｎ ｉ ｘＣｏｎ ｔａｃ ｔ 展示了其研发

一Ｌ部分 ， 该项 目 由不同 的主题组成 。 供对产品的数字化描述 。 这样便 出现 了的
一款在工业 ４ ． ０ 环境 中具有这种数据

包括网络物理系统或物联网 、 个性化产智能设备需具备哪些个性化产品生产模
一

致性的 Ｃ ｌ ｉｐ
￣Ｘ 设备 （ 图 １

） 。

品 （大规模定制 ） 及具有多功能且其站块的问题 。 基于这样的原因 ， 人们便开

点间可 自我调整的生产设备 。始讨论建立
一个数字化项 目 。 其 中 ， 企 采用具有多功音ｇ的设备

若各个生产模块的数量 、 功能和顺 业的 Ｉ Ｔ 系统必须能够读懂产品的数字化造个 化接线端子

序可以改变 ， 那么该生产设备 已经具备描述 ， 这就需要始终对制定生产程序到该 Ｃ ｌ ｉｐ
－Ｘ 设备是一个 自 动化控制

多种功能 。 以这样的方式 ， 生产制造设产品供应信息的整体过程进行完善及丰柜的技术展示设备 ， 展示 了其具备的可

备能够生产人们在设计产品时根本没有富 ， 同 时这些信息需作为数据源存在 。 变化性 、 产品定制化和连续数据集成性

拟定的个性化产品 。而作为智能化技术系统项 目 的推动者其能 。 该 Ｃ ｌ ｉｐ
＿Ｘ 由 ３ 个单元组成 ， 第

一
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个单元被称作 ｃｕｐ
＿ｘ 装载设备 ， 在该 当 ｃ ｉ ｉ ｐ

－ｘ 装载设备总是处于生产过程

单元中 ， 直通型接线端子被 自动定位在 的第
一单元时 ， 后面的单元会相应发生

导轨上 ， 操作人员 由此得到了一个备用 变化 ， 改变顺序并进行任何补充 。 这样

接线端子 。 第二个单元为半 自动化形式 ， 便可 以增 加
一个预接 线单元 。 设想该

丨＿
在该单元中 自动为接线端子压上标识牌 ， Ｃ ｌ ｉｐ

＿Ｘ 可平行扩展一个加 印产品标识牌

再采用人工将其打印在接线端子上 。 在 的生产单元。 新的生产单元按即插即用ｐ
．

此 ， 工作人员作业能够得到可视化的支 规则给现有的设备加 以补充 。 必要的新金
持 ， 在

一个监控器屏幕上可以显示工作 组态可 自动实现 。 它建立在单元描述的、

？ｒｒｌｌ

＇

ａ^
人员粘贴标识牌的准确位置 。 在第三个 細上 ， 该表述在连接新的生产单元时

单兀中 由摄像机检验接线端子 ’ 及检验 将 自动传递到生产控制系统中 。

Ｓ２ 在 Ｒ Ｆ ＩＤ 芯片中储存数字化产品的合同号

标识 、 宽度和完整性 。在设计开关箱时 ， 很多使用者会选

通过 Ｃ ｌ ｉ ｐ
－Ｘ 制造 出 的产 品为各种择 Ｅｐ ｌ ａｎ 软件工具 。 借助于工具同样可

形式的定制化产品 。 其到接线端子上的以设计出具体的接线端子 ， 并将这些产以数字文章形式发送 。 在此可从根本上

标识文字 ， 在此需要将不同的标识牌根品装入存储送料装置 中 ， 但这些 已经不对出 自 标准型 自 动化 Ｍ Ｌ 和 Ｅ －Ｃ ｌ ａ ｓ ｓ 的

据要求放置在工作人员手工打印的位置是其原来的任务 了 。 Ｅｐ ｌ ａｎ 软件的 电子综合体进行商议 。

上。 此外 ， 定位在导轨上的各种不同接设计功能更多 。 因此 ，
Ｐｈ ｏ ｅｎ ｉ ｘＣｏｎ ｔａｃ ｔ自 动化 Ｍ Ｌ 是在 ＸＭ Ｌ 基础上的描

线端子几乎可 以任意组合 。 Ｃ ｌ ｉｐ
－Ｘ 的已经使用软件 Ｃ ｌ ｉ ｐＰ

ｒｏ
ｊ
ｅ ｃ ｔ 成功做到 自述格式 。标准化优势在于 ， 在相关描述中 ，

可变化性体现在两个方面 ， 这样 Ｃ ｌ ｉｐ
－行从 自 己的产品细 目 表 中选择适合的产以所产生的数据格式如 ＰＬＣ －Ｏ

ｐ
ｅｎ

－ＸＭ Ｌ

Ｘ 装载设备具有
一个可拆卸的储存送料品 。 软件 Ｃ ｌ ｉ

ｐ
Ｐｒｏ

ｊ
ｅｃ ｔ 来 自 Ｅｐ ｌ ａｎ

， 接受或 Ｃ ｏ ｌ ｌ ａｄ ａ 进行再存取 。 自 动化 ＭＬ 是

装置 ， 接线端子便可放在这里 。 由于该ＣＡ Ｅ 工具的电路图 ， 并根据接线图对适负责获取各个设备部分具备怎样的几何

设备具有可变性 ， 所以工作人员能够简合的接线端子提出建议 ， 设计出各接线形状 ， 它们如同相互连接在
一起 ， 如何

便调整新产品 ， 而在设计该生产设备时位置 。进行集成化且怎样运动 。 这样的描述形

还没有预见到其在今后将生产 出这样的式建立在这样的理论上 ， 即
一个设备的

产品 。对基于 ＸＭ Ｌ 的生产设施描述技术程序 中将要使用 的不同技术工具 ，

接线端子的打 印标识 ， 同样可以从要在统一的数据基础上并 以相 同的数据

所有软件工具Ｅｐ
ｌ ａｎ 软件 中复制 ， 但是能够通过 Ｃ ｌ ｉ ｐ形式工作 。

均需明确对产品的描述Ｐ ｒ ｏ
ｊ
ｅ ｃ ｔ 持续进行改变 。 作为该软件链的这样的技术方案和细节化描述也可

Ｃ ｌ ｉｐ
－Ｘ 的第二个特性就是其具备可使用 者得到一个设计好的接线端子 ， 而用于对产品的描述 。 尤为重要的是 ， 所

变性 ， 该特性可通过设备的模块化实现 。 该接线端子应是能够在 Ｃ ｌ ｉ ｐ
－Ｘ 中生产 。 有的技术工具拥有

一个所建立观点的共

同理解及统
一

定义。 这必须如在 ＥＣＡＤ

Ｉ
■．ｒａ＾ Ｉ工具中定义 接线位置 和在 ｍｃａｄ 工

＾［

ｉ ｉ
ｊｉ ｉ｜據默Ｈ ｐ

－ｘ 生产定制化产 品 的

起始阶段 ， 雕用 Ｅ
ｐ

ｌ ａｎ 控制柜制定接

线图 。 之后 ，
ｃ ｌ ｉＰＰ ｒｏ

ｊ
ｅ ｃ ｔ确定接线图 的

接线端子位置 ， 作为替代可立即使用 如

图 １ 该 Ｃ ｌ ｉ ｐ
－Ｘ 是智能化技术系统项目中疋制化产品的具有可变化性的生产设备Ｃ ｌ ｉ ｐＰ

ｒｏ
ｊ
ｅｃ ｔ 这样的产品组态件 。 接着 ，
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数字化产品传递到 ｃＨ ｐ
－ｘ 的控制系统 ’

该系统进行分析和检验 ， 看其是否全部

与产品制造所需要的单元相连 ， 及储存

送料装置是否与所需接线端子在
一＂起 。

如果是 ，
Ｃ ｌ ｉｐ

－ｘ 装载设备与导轨上的定■

为 了在控制 系统中创建
－

个实际的
ｐｐＨｎｆ＃＼

接线端子和其虚圓以数字化产品形式

出 现的模型连接 ’ｃ ｉ ｉ

Ｐ
－ｘ 装 载设备在 ：

ｇ｜＾
Ｊ
Ｐｒ
＾ｉ

最后
－步将用户的数字化产品合同号存 １

放在接线端子中的
－个 ＲＦ １Ｄ芯片内 （ 图

２ ） 。 后面的单兀也包括
一

个 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 说ｈｉ？图 ４ 使用手持式 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 可视化的定位标记展示出开关箱的接线板的精准安装位置

器站点 。 以集群系统装置为例 ， 为了打

上标识 ，
Ｃ ｌ ｉ ｐ

－Ｘ 装载设备的接线端子

将通过部分半手工作业点 。 该接线端子 标ｉ己确保安装位置正确型号进行安装作业 。 这
一

步骤还要再次

通过
一个滚轴输送机到达 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 阅读器在第三生产单元即最后

一个单元中 ， 简化 ， 在此一个
“

位置标识符
”

， 如开关

站点 。
一

台相机借助于
一个数字化模型检验生箱 ４

、 排行 ２ 作为文本存储在接线端子

该 ＲＦ ＩＤ 标签上存储着合同号 ， 并产 出的接线端子 。 在此 ，

一

个识读装置的 ＲＦＩＤ 标签上 。

将其送到控制装置中 ， 对所属的数字化会对滚轴输送机上运送的接线端子的如在开关箱的设计阶段便用 Ｅｐ ｌ ａｎ

产品加 以辨认 。 之后 ， 控制装置向生产ＲＦ ＩＤ 标签上的合同号进行扫描 ， 并将其软件编辑了接线端子的定位标记 ， 并借

制造单元的组装辅助装置传输接线端子发送到控制系统 。 在笫三生产单元中识助于数字化产品通过技术工具的总链条

打印标识的安装指令 。

一个安装在生产别数字化产品所产生的重要图像将被传进一步传输到生产制造设备 中 。 之后 ，

制造单元的指示器以最简单的形式使数送到相机 内 。 接着 ， 相机将生成接线端这些信息及合同号 、 位置标识符和其他

字化生成的打 印有标识的接线端子图可子实物的 图像 ， 将该 图像与产品进行对信息将在一个程序步骤里写在 Ｒ Ｆ ＩＤ 标

视化 。 控制装置同时开动在生产制造单比 ， 从而检验接线端子标识牌 、 宽度及签上。

元打印 当时接线端子上的标识牌 。 因为整体的完好性 。 检验结果显示在该生产当开关箱的安装人员未从 ＲＦ １ Ｄ 标

这些标识牌有些宽度并不相 同 ， 所以生单元的监视器上 ， 并在控制系统中进行签上进行数字连接 ， 而是用
一

个手持式

产制造单元中有多部设备配备了不同循数据交换 （ 图 ３
） 。ＲＦＩＤ 读出位置标识符 ， 此时数据传输应

环连续标识材料的打印机 。 生产制造单在完成接线端子的生产和检验后 ， 更加通畅 。 不需要额外增加成本便可在

元 自 行决定应该在何种型号的打印机上便可将其交给开关箱的组装人员 ， 原则开关箱的正确位置隔开和支撑接线端子

发放什么样子的标识牌 。上在这里根据接线端子上的定位标记和的接线线路或安装线路 （ 图 ４
） 。

使用 Ｃ ｌ ｉｐ
－Ｘ 的实例表明 ， 共同数据

形式的数据链不仅能够简化机械设备技

＾ 。术 口 ．能够简化生产 流程 。 此 外 ， 创 建 乂

■ＵＰＢＢＢｒ＝活并具有变化功能的生产设备 ， 使生产

■Ｉ！｜ｉ
．

：１Ｗ 单件产品更加经济 。 由此便提高了满足

Ｉ，

， 终棚户实隨求的能力 ， 并有希望能够

Ｖ■ＳＣＩＩ满足机械设备生产厂商节省生产成本酬

＿望 。 除此之外 ’ 使用这样的生产装置既能

？：
‘

使生产厂商充分使用生产资料 ， 又能够发

图 ３ 实际制造接线端子用
一

个相应的数字化产品进行比较 ，
检验产品的标识牌 、 宽度和完整性自 力 。 Ｃ２３

ｍｍａ ．ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ新自甜 丨匕２０ １ ５
－
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