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图 １ 无尘室区的移动无尘室与药品进
一

步加工处理的烘干机相连接

过程控制

同时设置自动化和传动装置
在医药产品的生产中 ， 药品必须在无菌的环境中进行生产 。 这样 ， 便对空间的纯净技术

提出 了高要求。

一个新的 由软件 、 控制装置 ． 驱动技术装置和能量传输装置组成的 自 动化标

准结构单元能够满足医药产品生产厂家的要求 。

文  Ｉ Ｈｅ ｉ ｋｏＦ ｕｅ ｌ
ｌｅ ｒ

药产 品生产必须满足欧盟或美 国

食品及药物管理局 （
ＦＤＡ

） 的严

格规定 。 如坐落在 比利 时的
一

家治疗心

脏和癌症药品的医药产品生产企业为了

确保药品的高质量 ， 按照美国食 品及药

物管理局 （
ＦＤＡ

） 的规定 ， 对生产药 品

的机械进行 了全面调整 ， 以排除人的 因

素 ， 从而确保医药产品无菌源生产 。

生产流程解决方案必须满足

严苛的条件

为 了完成这项任务 ，
ＧＥＡ Ｌｙ ｏ ｐ ｈ ｉ ｌ

公司 的专家们提 出 了
一

个生产流程解决

方案 。
ＧＥＡ Ｌｙ ｏ ｐ ｈ ｉ ｌ 公司坐落在德国科

隆附近的 Ｈ ｕ ｅ ｒ ｔ ｈ
， 在世界范 围 内提供药

品生产设备 。 Ｇ ＥＡ 集 团 是
一

家 国 际型

的技术企业 ， 专 门致力于满足各种不 同

的终端市场对生产流程技术和要求严苛

的生产技术部件的需求 。 目 前 ， 该公司

在世界范围 内有员工约 １ ８ ０００ 人 ，
２ ０ １ ７

年年营业额为 ４ ６ 亿欧元 。

ＧＥＡ 集 团的专家们提 出 的任务是 ：

为 了确保该集 团在今后的 １ 〇
￣

２０ 年 内仍

能确保其在国 际市场上的地位 ， 需要如

何拓展和集成现有设备的生产流程步骤

呢 ？ 对此 ， 该公司 电气技术 团 队的 负责

人 Ｍ ｉ ｃｈａｅ ｌＧｒｏ ｔｈ 和他的工作人员很快便

取得了共识 ， 那就是要求能够满足在移

动应用 的净化室里不得存在接触污染的

电源供给的边界条件 。 Ｍ ｉ ｃｈ ａｅ ｌ Ｇｒｏ ｔ ｈ 说 ：

“

电源供给必须是无接触的 。

”

他说 ，

“

因

为使用驱动器会产生接触污染 ， 这关系

到 不洁 。

”

除此之 外 ， 该 专 家 团 队又环

视 了市场上能够提供整体解决方案的供

货商 。

设置软件 、 控制装置 、 驱动

系统和输电设备

在此 ， 必须要满足两个框架条件 ：

３ ６ＣＩ３ 现代制造
？

甜自祖：与 驱甜 ２０ １ ８
－
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图 ２ 即使在建筑容积很

拥挤的情况下
，
选择使

用 Ｍ ｏｖ ｉ

－

Ｃ 自 动 化标 准

结构单元也是正确 的 ：

Ｍｏｖ ｉ Ｃ 自 动 化 标 准 结

构 单 元 以 及 Ｍｏｖ ｉｄ ｒ ｉｖｅ

多轴系统与供应和轴模

块实现模块化的连接

其
一

是 ， 软件 、 控制装置 、 驱动 系统和

输 电设备必须同时来进行设置。 这个原

则 对 Ｇ ＥＡ 公 司 的 专 家 们 来说 很 重要 。

ＧＥＡＬｙ ｏ ｐ ｈ ｉ ｌ 公司 的 电气工程师 Ａ ｎｎ ｅ ｌ

Ｇ ｅ ｒ ｌ ａ ｃ ｈ 在解释这些要求时说 ，

“

这样 ，

才使得我们 能够把握项 目 中 的复杂性 ，

并且能够使我们在各种不 同 的供货商之

间不充当介绍人的角色 。

”

其二是 ， 只能

在
一

个很小的空 间 内实现移动应用 。

“

这

首先便要求控制 装置和逆变器的结构必

须非常紧凑 。

”

Ａ ｎ ｎ ｅ ｌＧ ｅ ｒ ｌ ａ ｃ ｈ 说 ， 在这些 框架条

件 下 ，
Ｇ ＥＡＬｙ ｏ ｐ ｈ ｉ ｌ 公 司 选 中 了Ｓ ＥＶ

Ｅ ｕ ｒ ｏ ｄ ｒ ｉ ｖ ｅ 集团公司研制 的新的 Ｍ ｏ ｖ ｉ
－ Ｃ

自 动化标准 构件 。 这样 才可实现在现

有 的 很小 的 空 间 内 的 安排设置 能够 满

足 生 产 对所 有 必 要 的 功 能 和 指 标 的

要求 。

Ｓ ＥＶＥ ｕ ｒｏ ｄ ｒ ｉ ｖ ｅ 集 团 公司 的坐落在

Ｌ ａ ｎ
ｇ ｅｎｆｅ ｌ ｄ 的传动技术 中心聘请 了

一

位

提供外勤服务的技术咨询人员 ， 该咨询

人员 负责配合协调客户所有的咨询 。 他

还为 ＧＥＡ 公司 的专家们组织了
一

次与
一

家终端客户一起共同对位于 Ｂ ｒｕ ｃ ｈ ｓ ａ ｌ 的

Ｓ ＥＶＥｕ ｒｏ ｄ ｒ ｉ ｖ ｅ 集团公苛的访问 。
Ａ ｎｎ ｅ ｌ

Ｇ ｅ ｒ ｌ ａ ｃ ｈ 回忆说 ，

“

这次访问真的是棒极

了 ， 对我们特别有帮助 。 这样我们便能

够象我们 的终端客户一样确信我们技术

方案的运行模式 。 我们大家对技术充满

着激情 。

”

这样 ， 新的解决方案便很顺利

的定 了下来 。 如 同那家位于 比利时的终

端客户
一

样 ，
ＧＥＡ 公司的新解决方案的

设备安装和投人运行均 已得到 了顺利组

织与实施 。

流动的净化室内的自动化操作

现在 ， 制 药 生 产 已在该 制 药生产

远程监测
来 自 邦纳的智能工厂监测方案

美国邦纳智 能工厂远程监控解决方案 ， 通过无线控制器搭配 多种无线传感器或集成

１０ －

Ｌ ｉ ｎ ｋ 通信的智能传感器为您打造工业物联 网大数据的采集 网络 ， 实时收集分析电

机振动 、 液位 、 温湿度 、 状态指示等数据 ，保持对远程设备的有效监控和快速响应 ，通过

对历史数据的分析可以做出 更明智 的运营决策和实现设备预测性维护 。 在邦纳您能找

到更多解决方案 ，包括远程监控 。

Ｓｅｎ ｓ ｉ ｎ ｇ 

？
 Ｄ ｅ ｔ ｅ ｃ ｔ ｉ ｎ ｇ 

？
Ａｕ ｔ ｏｍａ ｔ ｉ ｏ ｎ Ｅ ｘ

ｐ
ｅ ｒ ｔ

Ｂ ａ ｎ ｎ ｅ ｒ Ｅ ｎ ｇ ｉ

ｎ ｅ ｅ ｒ
ｉ
ｎ
ｇ

． ｃ ｏ ｍ ． ｃ ｎ全国技术热线 ：
４ ０ ０

－

６ ３ ０
－

６ ３ ３ ６

关注邦纳微信

广告

ｍｍ ａ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ 新自甜化与驱邱 ２ ０ １ ８
－
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．
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图 ３ 无接触能源供给装置通过 Ｍ ｏｖ ｉ ｔｍ ｎ ｓ 系统实现能量供给 。 通过 ２ ２ 个能源供给执行元件无污染的实

现无尘室里的连续式布置的传感导线的能量供给

厂的新无尘区 内投人运行 。 只是 ： 该制

药生产厂传统的无尘室 已不复存在 。 在

一个新的洁净室区 内 ， 最多有 ４ 个可移

动的无尘室 。 该解决方案为 ： 将 由两个

可滚动的无尘室进行循环式生产 ， 以后

最多可 由 ４ 个移动式无尘室全 自 动化处

理这些无尘室的药品烘干 、 装罐及进
一

步的加工 。 在无尘室 、 去污室以及保养

维护 区之 间布设有
一

条长约 １ ５ ０ｍ 的路

段 。 通过实 现 自 动 化 ， 人们 可 以 作为

无菌的源 ， 并且可完全不接触驱动技术

部件 。

在这些重达 ９ ． ５ ｔ 的重型 的移动的污

尘室 内部 ， 为 了为药 品打 印标签并将药

品装入纸板箱 ， 烘干机实现全 自 动化卸

货 ， 转 印架将管形瓶 （玻璃容器 ） 送到

移位的输送带上 。 在此 ， 移动 的污尘室

进行 Ｘ 方向和 Ｙ 方向 的移动并且在
一个

后续的程序步骤里还可对这一部分进行

灵活的改扩建 。 在现如今实施的解决方

案 中 ， 已经扩建成用 ４ 个移动无尘室进

行生产 ， 现在还不需要对基础设施 （ 如

轨道 、 无接触能量传输或通信 ） 采取补

充措施 。

由
一

个 １ ０ ｋＷ 供给模块模 块 化为

Ｍ ｏ ｖ ｉ ｄ ｒ ｉ ｖ ｅ 多 轴 逆 变 器 供 给 电 能 ， 该

Ｍ ｏ ｖ ｉｄ ｒ ｉ ｖ ｅ 多轴逆变器是 Ｍ ｏ ｖ ｉ

－ Ｃ 自 动

化结构单元的
一

个组成部分 。 在其 ＤＣ

（直流 ） 母线上连接着无接触 Ｍｏｖ ｉ ｔ ｒ ａｎ ｓ

电能传送系统 ， 该系统通过设置在地板

里的路线导体 ， 为运输车供 电 。 每个运

输方 向上有
一

部运输车通过 １ ０ 个平的

ＴＨＭ １ ０Ｅ 型支架头接收 电能并且通过 ５

个 ＴＰＭ １ ２Ｂ 型配套执行装置为移动的污

尘室提供 电能这些均是移动 式运输单元

的系统部件 。
Ｍ ｏ ｖ ｉｄ ｒ ｉ ｖ ｅ 多轴系统是模

图 ４ 无接触式 Ｍ ｏｖ ｉ ｔｒａ ｎ ｓ 能源供给装置的供电执

行元件 。

块化的 ， 所需 占位很小 。 此外 ，

一个移

动式污尘室里布置有 ６ 个提供气流 的专

用 驱动器 。 这些驱动器集成在 自 动化系

统里 ， 并通过 Ｍ ｏ ｖ ｉｔ ｒ ａ ｎ ｓ 装置不间断的

供给约 ７ｋＷ 的 电能 。

一

个 ｐｏｗｅｒＵＨＸ８ ５ＡＲ 型 Ｍ ｏｖ ｉ

－Ｃ控

制器控制着两个牵 引 传动装置以及承载

件 的提升和辅助传动装置 。
６ 个双轴模

块和一个单轴模块控制着输送车的总共

１ ３根轴 。
Ｍ ｏｖ ｉ ｄｒ ｉｖｅ ｍｏ ｄｕ ｌａｒ （模块化的 ）

系统的
一

个 ＭＤＤ９ ０Ａ 双轴模块驱动主传

动装置 ， 并且驱动横向运动的传动装置 。

Ｍ ＤＡ９ ０Ａ 单轴模块则用于驱动输送车的

提升 。 另
一

个 ＭＤＤ９ ０Ａ 双轴模块则负责

转 印架的动作 。

无尘室内的设备运行和输送车

提升的驱动技术

通 过该主驱动 装置 的 双轴模块 来

驱 动 功 率 为 ２ ｋＷ 的 ＦＡ ５ ７ＢＣＭ ＰＺ ７ １ Ｓ

伺 服平面 传动 电机 。 负责横 向 移动 的

ＫＡ ５ ７Ｂ ＣＭ ＰＺ ７ １ Ｓ 伺服锥齿轮传动 电机

的功率同样为 ２ ｋＷ
。 这两种传动装置以

４ ５ ０ｍｍ／ ｓ 的速度操作移动无尘室 ， 在此 ，

无尘室移动的加速度为 ０ ． ２ ５ｍ／ｓ

２

。

负责提升功能的单轴模块驱动
一个

ＦＡ ３ ７Ｂ ＣＭ Ｐ６ ３Ｍ 伺服平面传动 电机 ， 该

电机 以 １ ０ｍｍ ／ ｓ 的速度移动 重达 ９ ． ５ 吨

的输送车 。 转印架 由 ４ 个 ＫＡ １ ９ＣＭ Ｐ ５ ０Ｓ

伺服锥齿轮传动 电机进行传动 ， 在此 ，

转 印架的动作很柔缓 ， 以至于在转 印架

上的管形瓶 （ 玻璃容器 ） 不会 出事 。

一

个移动着的最大重量为 ６ ５ ０ ｋ
ｇ 的质量在

２ ０ ｓ 的时 间 内移动 １ ０００ ｍ
， 其加速度为

０ ． １ｍ／ ｓ

２

。

在实施该解决方案进行到设备安装

和投人运行阶段时 ，
Ｍｏｖ ｉ Ｃ 自动化标准

结构单元对于 ＧＥＡ 公司及其用户 、 也就

是制药企业来说便展现 出 了优势 。 在该

技术平台和通过 Ｓ ＥＷＥｕｎｊ ｄ ｒ ｉ ｖ ｅ 公司提

供技术服务的基础上 ， 还在现场为接下

来的输送车的批量生产打下基石 。 现在 ，

Ｍ ｏ ｖ ｉ Ｃ 自 动化标准结构单元的优点在

试用 阶段已经得到 了证明 。 ＣＥ］

３ ８Ｇ３ 现代制造 ？

ｉｔ自甜 丨匕马驱 ｓｎ ２ 〇 １ ８
－

〇 ６ ｍｍａ ． ｖｏ
ｇ ｅ
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