
Ｆｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ ｜ 技术前沿

系统控制

自动化软件实现高效生产

现在 ，

一

个 自动化软件可使
一

载货汽车底盘纵梁生产厂家在不更换工具的情况下便可生产制造

很多各种不同外形尺寸和类型的载货汽车底盘纵梁 。

一

个来 自 云计算服务的文库的 ＣＡＤ（计算机

辅助设计 ） 文件将来甚至有 町能成为采用 ｆＫｊ服驱动器的成型生产作业流程的数据库 。
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近 ，
Ｄ ａ ｔ ａＭ 有限公司介绍 了

一

种

用 于三维乳 制型钢生产的机器方

案 。 该公司为亚洲 的
一

家载货汽车生产

厂家设计出 了一个用 于生产载货汽车底

盘纵梁的机器方案 。 这样 ， 这家载货汽

车生产厂家使用 该轧制型钢装置可用最

厚为 ７ｍｍ 的金属薄板连续制 造不 同 横

截面的型材部件 。

据这家载货汽车生产厂家称 ， 与 传

统的冲压作业方式相 比 ， 该冷弯成型设

备具有显著的优点 ： 加工 的型材部件可

自 行落下是
一

个优点 ， 而最大的优点是

实现了生产作业的灵活性 。
Ｄａ ｔ ａ Ｍ 有限

公司 的总经理 Ａ ｌ ｂ ｅｒｔＳ ｅ ｄ ｌｍａ ｉ ｅ ｒ 在介绍该

冷弯成型设备最大的可能性时说 ：

“

我们

的机器设备能够使用
一

个工具包便可生

产制造许多不同外形尺寸和类型的载货

汽车底盘纵梁变形产品 ， 而且作业时不

需要更换工具包 。

”

采用 Ｄ ａ ｔ ａＭ 有 限公司设计的三维

乳制型钢生产 的机器方案 ， 生产作业流

程不仅顺利而且能源效益也特别高 。 作

业时 ， 每 １ ０ 个面对着竖立着的冷弯成型

单元沿着成形作业段通过 ， 每个冷弯成

型单元 由多个伺服驱动器单独进行移动 ，

不受其他冷弯成型单元的影响 ： 在三维

轧制型钢生产机器的基座上装有
一

个平

行动力装置 ， 这样便既可转动 ， 又可平

移成型架 。 另 外有两个驱动装置可使上

面和下面 的成型辊柱的转动速度实现个

性化匹配 。 每个成型单元的成型辊柱通

过在成型生产流程 中的运动异步配合 由

通过的金属薄板段生成三维成型的载货

汽车底盘纵梁 。

该冷弯成型设备要求严苛的轧制成

型和高端模拟技术 ， 综合性 自 动化技术

解决方案聚集于
一

身 。 为此 ，
Ｄ ａｔａＭ 有

限公荀与施耐德 电气公司进行合作 ， 这

两家公司既是该三维轧制型钢生产的机

器方案的硬件和软件的提供方 ， 又是该

设备方案的技术提供方 ： 据 Ｄａ ｔａＭ 有限

公茼称 ， 施耐德 电气公司 的欧洲板材弯

曲试验 中心为该综合性 自 动化技术解决

方案提供了 电路 图 、 机器配 电箱配置和

配电箱结构方面的技术 。
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自 动化技术通过合作伙伴提供

支持

Ｄ ａ ｔａＭ 有 限 公 司 的 总 经理 Ａ ｌ ｂ ｅ ｒ ｔ

Ｓｅｄ ｌｍａ ｉｅｒ 强调 ， 与施耐德电气公司建立合

作伙伴关系对他们该项 目取得成功至关重

要 。 他说 ：

“

施耐德 电气公司 的支持是我

们取得此项 目 成功的
一

个决定性的 因素 。

我们公司的研发能力不足以使我们研发 出

该项 目 所需的控制技术 。 但是 ， 我们很

高兴 ， 我们该项 目 的研发过程中能够得到

这样
一

个伙伴关系的帮助 ， 以确保我们的

这样的成型设备得到世界范围 内 的配件供

给和技术支持 。

”

整个成型生产流程所需的 ＣＡＤ（计

算机辅助设计 ） 数据准备和模拟均在
一

台 ＰＣ 机上完成 ： 借助于安装的 Ｄ ａ ｔ ａＭ

软件 ， 生 成 了
一

个 ＤＸＦ 文件 ， 由 此 又

计算 出控制 装置的 曲 线值 。 在
一

个模拟

框架里进行了作业时工件的冲撞检验后 ，

曲 线值直接传递给机器控制装置 。

该冷弯成型设备的 自 动化技术解决

方案是 以施耐德电气公司的起搏器式驱

动器机动控制技术为基础的 。 大约 １ ５ 年

以来 ， 世界上的包装机械制造商便知道 ，

通过伺服技术越来越多 的应用 ， 起搏器

式驱动器在加工 、 生产和安装作业流程

中得到 了应用 。

所 实 现 的该 冷弯 成 型设 备 的 自 动

化技术解决方案令人 印象深刻 ： 为 了旋

转和移动成型单元 ， 该机器设备采用 了

１ ０ ０ 根伺服轴 ， 为 了

使成型辊柱转动 ， 全

部 通 过 串 行实 时 通

信 协议 与 两个起搏

器 式驱动 器控 制 装

置相连接 ， 由这两个

起 搏器 式 驱动 器 控

制 装 置来 分担该 冷

弯 成 型设 备 的 控 制

任务 。

图 ３ ＣＡ Ｄ 图纸显示出长达 ３ ０ 多米的该冷弯成型设备的概貌

伺服轴以毫秒的节奏获得信息

为 了这个任务 ，
Ｄ ａ ｔ ａＭ 有限公司研

发 出 了
一

个系统程序 。 由于其为模块化

结构 ， 所 以也能够在其他类型的轧制型

钢机器上使用 。 大约有 １ ０ ０ ０ 个 Ｅ ／Ａ 点

分布在整 台机器设备的 ５ ０ 多个 Ｅ ／Ａ 岛

上 ， 同样也通过 串行实时通信协议与控

制 装置连接 。 整个伺服技术解决方案基

于 Ｌ ｅ ｘ ｉ ｕｍ６２ 结构 系 列 的 多轴驱动器 。

该 Ｌ ｅ ｘ ｉ ｕｍ６ ２ 结构系列的多轴驱动器是

为起搏器式驱动器而研发的 ， 目 的是在

伺服随动机构多 的情况下通过 串联来共

同 利用 电源设备 ， 并通过 闸 板进行 电的

集成 ， 从而减少所需配 电箱的空间和缩

短设备安装的时 间 。 变频器的 电子护板

以及所连接的伺服 电动机可通过组态和

防火墙调整与起搏器式驱动器控制装置

协调 ， 从而有助于整个机器设备的投入

运行 、 诊断和维护 。

图 ４ Ｄ ａ ｔ ａＭ 公司 的总经理 Ａ ｌ ｂｅ ｒ ｔ Ｓ ｅｄ ｌ ｍ ａ ｉ ｅ ｒ 这

样说 ：

“

我们很高兴在该项 目 的整个研发过程中

能够建立
一

个这样的伙伴关系 ，
这有利于确保

我们所实施的冷弯成型设备得到世界范围 内 的

配件供给和技术支持 。

”

由两个 Ｍ ｏｄ ｉ ｃｏｎＳＬＣ 型安全控制器

来确保 自 动化作业部 门 所要求 的功 能 。

它 们在
一

个嵌人式安全技术解决方案 的

框架 内借助于
一个平行的 国 际 网络安全

传输协议通过标准 串行实时通信协议母

在成型生产 流程

中 ， 起搏器 式驱动器

伺 服驱动器每毫秒给

每根轴
一

个 定 位值 ，

并重新读 出 所产生 的

电动机 电流值 。

控制 装置借助 于

一

个合适 的计算方法

可使成型辊柱 的转数

达到 最佳化 ， 这样便

能够使成型生产流程

以及能源消耗和 型材

产 品表面质量达到 最

图 ２ 照片中展示出金属成型作业流程中的金属成型样式佳化 。

线与两个起搏器式驱动器 、 控制器 、 伺

服驱动器和安全 的 １０ 数据信息交换技

术件进行信息交换 。

实现工业 ４ ．０ 支待的生产流程

总 的 来说 ，
Ｄ ａ ｔ ａＭ 有 限 公同 的灵

活 的 轧 制 型钢 的 机器设备远远超 出 了

仅 仅是 突破单个生 产批 次最低仅为
一

件产 品 的最大灵活 化生 产意义 ： 该机

器设备原则上是
一

个 ＣＮ Ｃ 技术解决方

案 ， 使用 该 技术 解决方案 可不需要进

行改装 和精细调 节 ， 便能够从一个预

设 的 完 整 的 指 令表里 重复 生 产 制 造任

意 产 品 。 错 综 复杂 的 综合性生 产 流程
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图 ５ 相互串联的配电箱长度为 １ ６ 余米 。 该照片中显示的是串联安

装的 Ｌｅｘ ｉ ｕｍ ６２ 型伺服驱动器的
一

部分

图 ６ 整个冷弯成型设备的控制装置带有两个平行工作着的 Ｐ ａ ｃｄ ｒ
ｉ ｖｅ ３ＬＭＣ 型控

制器 ， 其中两个安全控制器带有混合 Ｉ ／Ｏ 程序段

已 经 装人软件 ， 这样 ， 便实 现 了 机器

设备操作 的 简 单化 。 之 前所进行 的模

拟 和在 线监控及调 整 修 正可确 保成型

过程 中 的生产流程具备 足够 的 可靠性 ，

这样 ， 在 生 产作业现 场 没有 专 门 技术

人 员 在 场 的情 况下工 作 人员 可基于 简

单的 Ｃ Ａ Ｄ 文件便可进行生产 。 所使用

的 机动控制 技术在
一

个深思熟 虑 的借

助 于 自 动组态机制 的 系统 内 部 的信息

交换基础上 简化 了 系 统维 护措施和 框

架 内 的部件交换 。 由 此创 建 了
一

个部

件设计 、 生 产控制 和 材料经济与 生 产

地点脱节 的 以及互联 网 支持 的信息 技

术 的 前提 ， 对于 生产 来说这就是工业

４ ． ０生产 。 ＧＬ３

馨 ；

美 国邦纳 Ｑ Ｓ １ ８透 明物检测传感器 ， 采用偏振 同轴光学设计 ，
能可靠检测透 明 、 半透 明

以及不透 明的物体 ， 例如 Ｐ Ｅ Ｔ瓶 ， 玻璃容器 ，
透明薄膜等 ； 检测无盲 区 ， 被测物可紧贴

传感器 ； 采用
＂

Ｃ ｌ ｅ ａ ｒ Ｔ ｒ ａ ｃ ｋ ｉ ｎ
ｇ

＂

技术 ， 能 自动补偿灰尘造成的影响 ， 以及补偿温度变

化造成的影 响 ； 响应速度４ ０ ０
Ｍ
ｓ ， 适用 于高速检测场合 ； 明亮可见红光 ， 易于对准 ；

三

种 阀值可选 ， 适用于不 同 的 被测物和应用环境 ； 检测距离可达 ３米 ；

Ｉ Ｐ ６ ７防护等级
；
工

作环境温度 ：

－

４ ０
°

Ｃ ￣ ＋ ７ ０
°

Ｃ ； 支持 ＩＯ －

Ｌ ｉ ｎ ｋ型号能够远程设置和监控 ， 非常便捷 。

广告
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