
技术前沿 ＩＦｅ ａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ

伺服驱动器

分布式伺服技术
让板材折弯成型更精准

萨瓦尼尼通过科尔摩根分布式伺服系统解决方案简化其机床设计 。

文 Ｉ Ｆａ ｂ ｉｏＭａｓｓａ ｒ ｉ

， 科尔摩根意大利销售经理

为全球钣金折弯机领域领先的供解决方案 中 ， 科尔摩根最新 的 ＡＫＤ － Ｎ期都是从操作人员将金属 板材水平放

１Ｐ应商 ， 萨瓦尼尼 （
ｓ ａ ｌ ｖ ａｇ

ｎ ｉｎ ｉ
） 在系列分布式伺服产 品为整个控制方案的置在折弯工 作 台 上开始 的 ，

工件会通

其 Ｐ２ 系列紧凑型折弯机产品 中采用 了与成本节约起到 了重要作用 。 此外 ， 这也过定位轴 下方的压边与 折弯单元 自 动

传统驱动结构完全不 同 的设计方案 ， 该是意大利机床制造商第
一

次采用 网络 同对齐 。 在折 弯 区域被 夹持 的 工件面板

方案采用科尔摩根 （Ｋｏ ｌ ｌｍ ｏ ｒ
ｇ ｅ ｎ

） 分布步的伺服驱动的 电推杆替代传统 中央液会 随着可移动 的 刃 口 快速地执行上 下

式伺服驱动器取代传统的将伺服系统集压泵设计 。 折弯运动 。 参考位置 的精度对于 后续

中安装在控制柜 中 的设计方式 。 在这个任何一 台 折弯设备 的 加 工工 艺 周制造环节的质量有着至 关重要的影响 ，

因 为在整个工艺 周 期 内 ， 每个工件都

只经过
一

次折弯 。

简单地将驱动器安装

， 在电机旁边

＾ 为 了驱动 内麵定位单元 ， 萨瓦尼

尼采用 了利 ？尔摩根 ａ ｋｄ － ｗ 系 歹 ！ ｊ分
？

布式 ；

麵獅１ 舰翰翻雜科尔摩

棚这款新
－

代产 品 ， 萨 瓦尼 尼 可 ＆

根据需求直接在靠近 电机的位置方便地

安装麵器 。 这种分布式设计结构的其

ｊ 中
－

个优势就是大大降低 了Ｐ ２ 紧凑型

ａ劍产 帛 巾 ？ 个分械丽轴 的布线成

Ａ ｆｆｌ １ ｌ

＇

／
． ｉ

■ＨＨＨＨＨＩｇｌ Ｆ ａ ｂ ｉ ｏ Ｍ ａ ｓ ｓ ａ ｒ ｉ＾缆铺设 长度将需要 １ ０ｍ
。 因 此 ，

７ 个

３ ２ＭＭ 现代制造 ． 丽空丽天特刊ｗｗｗ ． ｖｏ ｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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图 ２ 萨瓦尼尼 Ｐ ２ ｌ ｅａ ｎ 机床

定位轴需要的总布线长度将达到 １ ４０ｍ缆 ， 所 需 电 缆 从 １ ４０ｍ 减 少 到 ４０ｍ
，提局能效

（
１ ４ 根线 ， 每根 １ ０ｍ 长 ） 。 新的解决方节省 比例高达 ７ １％

。 萨瓦尼尼也在其他创新产 品 中使用

案在控制 柜 中 釆 用 ＡＫＤ － Ｃ 电源模块 ，科尔摩根的伺服技术 。 为 了代替 由主泵

７ 个分布式伺服驱动器分为两组 ，

一组 ｆＵ用更少资源实现更高效率和相配套的异步 电机组成的 中央液压系

３ 个 ， 另
一组 ４ 个 ， 如此

一

来 ， 布线长这种对设备资源的精益管理带来的统 ， 萨 瓦尼 尼 釆 用 了３ 个高 效伺服传

度将减 少到 ４ ０ ｍ 。 总布线 长度 的计算最直接的效果就是大大减少了 电缆的使动系统 ， 该系统 由科尔摩根 ＡＫＭ 同步

方式大致如下 ： 负责 电力供应的两条混用 ， 占用 的机器空间更少 ， 更为重要的伺服 电动机和 Ｓ ７００ 系 列伺服驱动器组

合型 电缆从 电力供应模块到两个邻近驱是安装起来更加快速 。 由于使用 的 电缆成 ， 并只在工艺需要时传输 电力 。 这大

动器之 间 的 反馈 线 缆总 长需 ２ ０ ｍ
， 加少了 ， 节省 了设备的布线时间 ， 可 以节大提高 了能效 ， 因为驱动系统仅在折弯

上第
一组 中连接 ３ 个伺服驱动器的 ３ｍ省约 ３ ０％ 的 成本 。 节省 空 间 、 提高 能时才会启动 ， 无需在包括铃声 ， 警示音

长的线 ， 以及第二组 中 ４ 个伺服驱动器效并且降低安装和组装成本是科尔摩根提醒等在 内 的整个操作过程 中处于工作

之间 ４ ． ５ｍ 长的连接布线 （
Ｉ Ｐ６ ７ 防护等ＡＫＤ － Ｎ 分布式伺服技术在应用 层面所状态 。 由于科尔摩根驱动轴的精度更高 ，

级的装置之 间的平均布线距离不会多于体现的三个最显著的优点 ， 由 此带来 的所以折弯速度更快 ， 重复定位精度也更

１ ． ５ ｍ
） 。 当然对 电机的 电力供应用 线也成本效益显而易见 。 值得一提的是 ， 对精准 ， 最终提升生产质量 。 总而言之 ，

必须考虑在 内 ， 他们连接到 Ａ ＫＤ － Ｎ 分资源的严格管理在本案例 中也起到 了降在竞争高度激烈的钣金折弯市场 ， 凭借

布 式伺 服驱动器 的 布 线 线 缆 长度也不低硬件设备成本的效果 。 以萨瓦尼尼最Ｐ２ 系列紧凑型折弯机在经济效益和生态

会多于 １ ． ５ｍ 。 由 于科尔摩根 的解决方小的机床设备为例 ， 在安装驱动设备时 ， 环境等领域的 出 色表现 ， 萨瓦尼尼再次

案采用革命性的单电缆连接技术 ， 所以分布式结构的安装成本与集 中式设计结取得 巨大成功 。 而科尔摩根的分布式伺

仅需 ７ ． ５ｍ 长的 电缆就够 了 。 所以 ， 将构相 比至少节省了３ ． ５％
。 对于性能指标服技术对提高能效做 出 了 突 出 的贡献 ，

ＡＫＤ －Ｎ 分布式伺服驱动技术与单 电缆要求更高 ， 以及需要更多驱动轴 的设备尤其是在布线 、 节省控制柜空间和冷却

连接 技 术相结合将节省 ｉ 〇 〇 ｍ 长 的 电来说 ， 可节约高达 ｉ ｏ％ 的成本 。系统方面 。
ｍ
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