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高效控制和驱动技术确保高精 机器提供 了 所有 必要 的 接 口 和 高 性 能

度 ｗ ｓ ｌ ｃ 闪存选项 ， 同 时大量选项带来
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针 对 丨川 Ｉ ： 流程 和 机器 种 炎 心 打Ｃ ６ ９ ３ ０ 。
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众 多 的拧 制 器 ， 从 相对祥 姑 的 ｍ轴走 位 Ｉ￥
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有这些通过 Ｔｗ ｉ ｎ ｃ ａ ｔ Ｎ Ｃ ｌ臟实现 ， 成
“

Ｘ 轴 和 Ｙ 轴通过双 ｉｆｆｉ道 Ｅ ｔ ｈ ｅ ｒ ｃ ａ ｔ ^

品功能模块 可 以为此提供支持 ， 例如 Ｓ 驱 动 器 Ａ Ｘ ５ ２ ０ ６ 控 制 ， 此 外 直 接 集 成

形斜坡后的平稳启动模块 。

”

Ｒ ｏ ｈ ｒｗ ｅ ｃ ｋ 在 Ｅ ｔ ｈ＿ ｔ
－

Ｉ ／０ 系统 中 的伺服幢端子 』
补充道 。 模 ±夬 Ｅ Ｌ ７ ２ 〇 １ 负 责 控 制 Ｚ 轴 （ 图 ２

） 。

”

图 ４ 由于结构紧凑
，
控制柜式工业 ＰＣＣ漏 （ 右

Ｂ ａ ｓ ｅＣ ｕ ｔ 的 Ｐ Ｃ 控制技术包括 自 动从 而大大节省 了 控制 柜 的 空 间 。 另 外下 ） 能够直接安装在操作终端 ，

ＡＭ ８０００ 伺 服

搜 索 工 件 及 零部件 、 带辅助 轴 的 两轴ＡＭ ８ ００ ０ 系列伺服 电机 中 使用 的单 电缆
电概 左上 ）放在空间极为有限的切割工作台上 ，

节省了大量空间
Ｎ Ｃ

、 带有相 应 Ｎ Ｃ 程序 校正 的 工 件位技 术 （
０ Ｃ Ｔ

） 确保 了 紧凑型 的设计 ， 并

置 自 动识别 装置 、 未知玻璃板 的 自 动测减少 了安装工作量 ， 集成的安全技术也

量 以 及诸如控制 工作 台 的抬升等标准同 样 如 此 ， 通过这 些 安全模块 可 以在工业 ＰＣＣ ６ ９ ３ ０ 可 以 同 时完成多个运行

Ｐ ＬＣ 任务 。 据 Ｒ ｏ ｈｎｖ ｅ ｃ ｋ 称 ， 控制 系统Ｂ ａ ｓ ｅ Ｃｕ ｔ 中实现控制器开启 、 轴急停和 （ 图 ４
） ，

Ｒ ｏ ｈ ｒｗ ｅ ｃ ｋ 对此解释道 ：

“

如

的核心部分是
一

台 倍福 的 Ｃ ６ ９ ３ ０ 控 制安全停止等功能 ， 这是通过 Ｔｗ ｉ ｎ ｓ ａ ｆｅ 端同 所有 Ｌ ｉ ｓ ｅ ｃ 公 司 的设备
一

样 ， 基础

柜式工业 Ｐ Ｃ
， 其结构非常紧凑且坚 固子模块 、

Ｔｗ ｉ ｎ ｓ ａ ｆｅ 驱动选项卡 ＡＸ ５ ８ ０ １设备 Ｂ ａ ｓ ｅＣ ｕ ｔ 也可 以升级并联 网 ， 例

耐 用 。

“

由 于它 占 用 的 空 间 小 ， 我们 可和 Ｓ ａ ｆｅ ｔｙ ｏｖ ｅ ｒＥ ｔｈ ｅ ｒ ｃ ａ ｔ 协议直接集成在如切割工 作 台 后 面 可 以增 加 玻璃破碎

以将该款工业 ＰＣ 直接集成到 Ｂ ａ ｓ ｅＣ ｕ ｔＰＣ 控制 中 的 （ 图 ３
） 。机 。 为 此 Ｂ ａ ｓ ｅＣ ｕ ｔ 使 用 的 Ｃ ６ ９ ３ ０ 上

的操 作 终 端 中 。 此 外 Ｃ ６ ９ ３ ０ 为 我 们 的鉴 于 其高速 处理 能 力 ， 控制 柜 式至少要有两个额 外 的 运行 时刻 可供使

用 ， 这样
一

来这种 只 需要少数几个人

操作 的 附加设 备 就 不再需要单独 的 工

业 Ｐ Ｃ
， 从 而 降 低 了 成 本 或 工程造价 ，

从基础机器到全套设备的控制 减 少 了 重 复控 制 ， 避免 了 复杂 的 轴 同

自 １ ９ ９ ９ 年起 ，
Ｌ ｉ ｓｅｃ 公 司 就一直采 用德 国 倍福 自 动化有 限公 司 （

Ｂ ｅｃｋｈｏｆｆ ） 基步 。

”

于 ＰＣ 的控制 技术和驱 动技术 ， 不论是在所 生 产 的机 器设备上 ，
还是在 自 己 的玻

璃加工部 门 中 。 高速处理和在线更新的优点

在位 于 奥地利 Ｈ ａ ｕ ｓｍ ｅｎ ｉ ｎ ｇ 的 工厂 中 ， 生产 线 或 系 列机 器 交付客户 使 用 之前 ， Ｓ ｃ ｈ ｏ ｉ ｓ ｓｗ ｏｈ ｌ 博 士 认 为 ， 只 有

所有机器和外 围 设备都要通过 内 部检验 。 Ｔｗ ｉｎｃ ａｔ 实现了在线更新这
一重要控制功

其 中
一个例 子就是 Ｂ ａ ｓ ｅＣ ｕ ｔ

， 这款玻璃 切 割 工作 台被设计 为 用 于平板玻璃 的能 ：

“

能够在设备运行过程 中 下载新程

直 线及成 型 切 割 的 基础 设备和独立 系 统 。 这款机 器 有 两个型 号 ， 其 中较小 的 型 号序到控制器上对我们来说非常重要 ， 特

仅 有 ４ ． ６ｍ 长 、
３ ． ２ｍ 宽和 １ ． ４ｍ 高 ， 它拥 有

一个实 心 的 钢 质 框 架 ， 并 带 有
一个可别是针对大型加工系统 ， 这样可使机器

以 倾斜 或 固 定使 用 的桥 式切 割 机 ，
可 以 加 工 厚度从 ２

．
３
￣ １ ９ｍｍ 的玻璃 ， 根据设的原型设计和调整 以及系统的远程维护

备 的 设计 情况 ，
也可 以 加 工 ３ ．

７ｍ ｘ ２ ． ６ｍ 的玻璃 ， 未来还可 以 加 工 ６ｍ ｘ ３
．
３ｍ 的变得更加容易 ， 这是一个巨大优势 ， 特

玻璃板 。
Ｘ 和 Ｙ 轴 方 向上手 动插入 的玻璃板可 以 自 动检测 位 置 ， 需要 时载板也会别是对最终用 户 而言 ， 因为他们可以在

相 应转动 。 不 中 断生产 的情 况下 从程序 更新 中 获

益 。
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