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ｇ ｅ

ｎ 伺服驱动器通过直线电机和旋转刀来确保管道的完美切割
，
带 Ａ ＫＭ 伺

服电机 ａ ／ ｓ 驱动器的切割单元通过 Ｉ Ｃ Ｈ 直线电机与生产速度同步定位

控制器

实现管道精密切割
生产塑料管或软管开始时 ， 挤出机 面临的是连续型材 ， 这

一

过程完成速度快 ， 如果需要

精确的短管段用于继续加工 ， 观住可以采用新设计的运动控制系统有效解决这
一快节奏的任

务 。

更多精彩请扫描二维码

文Ｔｈ ｏｍａ ｓ Ｓａ ｕｔｔｅ ｒ

＿＿＾

开始是管道 ， 在 Ｂ ｒ ｅｙ ｅ ｒ 机械厂 中

管道不断地从挤 出 机 中 出 来 ， 如

果说 Ｔｕ ｂ ｕ ｓ 在拉丁语 中 的 意思是 单管 ，

那么就可 以很容易地推断 出 来 ， 为什么

“

Ｔｕ ｂ ｅ ｎ

”

的技术来源于管道 。 在这
一

领

域 Ｂ ｒ ｅ
ｙ
ｅ ｒ 公切是全球市场的领先者 ， 这

家位于博登 湖边 Ｓ ｉ ｎ ｇ
ｅｎ 的企业生产 用

ｍｍ ａ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ

于 管材 的挤 出 设 备 ， 他 们 推 出 的 新
一

代 Ｔｏ
ｐ

ｌ ｉ ｎ ｅ 系列 釆用 了Ｋ ｏ ｌ ｌｍ ｏ ｒｇ ｅ ｎ 公司

新设计的运动控制 系统 ， 每分钟可生产

３ ００ 个管坯 。

在 日 用 品和食 品行业 中 ， 装入管状

包装物 中 的东西有
一

天又会被客户 用 手

挤 出 来 ， 这听起来很容易 ， 但事实却并

非如此 ， 至少在生产方面对这种管道的

要求非常复杂 ， 并且是真正意义上多方

面的 。
Ｂ ｒ ｅｙ ｅ ｒ 现在生产 的设备可 以加工

多达七层 的软管 ， 它们 的触感 、 阻隔性

和粘合性 以及颜色和强度各不相 同 。 从

技术上讲 ， 整个过程是通过相应数量 的

挤 出机的精密组合实现的 ， 它们将各种
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差 。

”

开 发 经理解释说 ，
Ｂ ｒｅ ｙ

ｅ ｒ 生产 的

管道直径公差为土 ０ ． ０３ｍｍ
， 长度公差

为 ０ ． ３ｍｍ
， 总层厚度和 偏 心距公差为

０ ． ０２ｍｍ
， 其加工精度在全球市场上非常

过程进一步优化

凭 借 新 的 运 动 控 制 解 决 方 案 ，

Ｋｏ ｌ ｌｍｏ ｒ
ｇ
ｅｎ 的 ＰＣＭＭ 运动控制 系统 ， 紧

凑型设备控制 Ａ ＫＤ 类型 的三个伺 服驱

动器 ， 并通过 Ｐ ｒｏ ｆ ｉ ｎ ｅ ｔ 与上
一

级的西 门

子 ＰＬＣ 进行通信 。
Ｋｏ ｌ ｌｍｏ ｒ

ｇ
ｅｎ 的 自动化

圄 １ 用于刀具驱动的 Ａ ＫＭ ： 采用 Ａ ＫＭ 伺服电机驱动的刀通过精确调节的离心力来工作 套件 （
ＫＡ Ｓ

） 用 于创建运动配置文件 ，

例 如 以 电 子 凸 轮 的 形 式 。 图 形 化编 程

温度高达约 ２ ５ （ＴＣ 的材料精确放入成型

模 中 ， 然后还很软的管道通过一个校准

器被拉伸 ， 在真空条件下达到最终 的横

“

我 们 的 客 户 非 常 看 好 Ｔｏ
ｐ ｌ ｉ ｎ ｅ 系

列 ， 因 为 它 们 具 有 很 高 的 速 度 和 精

度 。

”

Ｂ ａ ｕ ｋ ｎ ｅ ｃ ｈ ｔ 介绍道 。
Ｂ ｒｅｙ ｅ

ｒ 的客户

解决方案使用基于标准的 Ｐ ＬＣ －Ｏｐ ｅｎｆｏ ｒ

Ｍ ｏ ｔ ｉ ｏｎ 方法以及 Ｋｏ ｌ ｌｍｏｒ
ｇ
ｅｎ 的 网络模块

“

Ｄｒａｇ
－＆ －Ｄ ｒｏ

ｐ

”

。

从执行器 的 角 度来看 ， 两个 ＡＫＭ

截面 ， 同时在细水雾 中完成冷却 。 首先是包装材料制造商 ， 他们为知名 的伺 服 电 机 用 于 履 带进给 和 刀 具 驱 动 ，

直线电机定位切割头

护理产 品和化妆品生产商提供现成的管

材 ， 对此 他 们 非 常慎 重 ， 因 为 产 品 的

ＥＡＴ 有 限公司 （ 电子驱动技术 ） 的工程

专 家正在使用 Ｉ Ｃ Ｈ 系 列 的 Ｋ ｏ ｌ ｌｍ ｏ ｒｇ ｅ ｎ

管坯的生产速度取决于牵 引 履带的畅销不仅取决于其 内在价值 ， 外观也是直线 电机作为其定位的 系统合作伙伴 。

速度 ， 它将凝固管拉 出 校准器 ， 因 此成

为制定基调的主机 。 重要 的是 ， 较厚的

成 功 销 售 的 关 键 ， 管坯质量 是对管状

包装物进行高质量 印 刷 并使其畅销 的重

Ｂ ｒ ｅｙｅ ｒ
、
ＥＡＴ

和Ｋｏ ｌ ｌｍ ｏ ｒ
ｇ
ｅ ｎ三方合作开

发是制造商 、 系统集成商和 ＯＥＭ 之间成

管壁 比薄的管壁需要更长 的 冷却 时 间 。 要基 础 。

“

较大 的 公差会使 印 刷 图 像变功合作的
一

个很好的例子 ，
Ｋ ｏ ｌ ｌ ｍ ｏ ｒ

ｇ
ｅ ｎ

履带在功能上属于切割单元 ， 切割单元

在
一

个计时过程 中将连续输送的 不间断

材料分割成精确的管段 。

这种机器模块与 同 步多轴 系统 中 的

三个 Ｋ ｏ ｌ ｌｍ ｏ ｒｇ ｅ ｎ 伺服驱动器配合使用 ，

“

牵 引履带被定义为主机 。

”

Ｂ ｒ ｅ
ｙ
ｅ ｒ 开发

部门 （ Ｒ＆Ｄ ） 的员工 Ａｎ ｄ ｒｅａ ｓＢ ａ ｕ ｋｎ ｅ ｃ ｈ ｔ

介绍说 。 履带速度 由 另 外两个驱动器决

定 ， 它们将塑料管切割成所需要的长度 。

Ｋ ｏ ｌ ｌｍ ｏ ｒ ｇ ｅ ｎ 公司 的 Ｉ Ｃ Ｈ 直线 电机与产

品的主流速度 同 步 ， 负责切割 刀 片的 定

位 。 从技术上讲 ， 该程序可 以与飞锯相

提并论 ， 在每次切割之前 ， 线性 电机对

由 ＡＫＭ 伺服 电机驱动 的切割头进行定

位 ， 并负责其在切割期 间 的进给 ， 产 品

Ｂ ｒ ｅ ｙ ｅ ｒ 现在能够更好地继续优化相互精

确配合的流程 ， 多轴伺服系统的大脑是

和工具之 间每个最小的速度偏差都会不

可避免地导致螺旋切割 。

图 ２ＰＣＭＭ 运动控制器和 Ａ ＫＤ ：
运动控制器 Ｐ ＣＭＭ 和伺服放大器 Ａ ＫＤ 的组合为 Ｂ ｒｅ

ｙ
ｅ ｒ 公司提供了

一

个紧凑而性能强大的运动控制系统
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？ 支持 ２４Ｖ 、 ４８Ｖ电池驱动

？ 适用于ＡＧＶ车轮驱动 、 助力机器人等用途

ＹＡＳ ＫＡＷＡ －

Ｓ系列ＹＡＳ ＫＡＷＡ －

Ｆ系列

推荐配套驱动器

Ｉｔ

哈默纳ｍ
Ｒｔ驟

Ｌ

ｊＨａｒｍｏｎ ｉｃＤｒｉｖｅ

图 ３Ｋｏ ｌ ｌ ｍ ｏ ｒ
ｇ
ｅ ｎ 的 Ｉ ＣＨ 直线 电机快照 ：

它 的高速范 围从 １ ｍ ／ｓ
￣

５ｍ ／ ｓ
，

峰值力量高达 １ ２ ０００ Ｎ

和 ＥＡＴ 已经合作了 ３ ０ 多年 。

“

我们深入参与伺服技术和 自动

化 ， 我们可 以与 Ｋｏ ｌ ｌｍ ｏ ｒ
ｇｅ

ｎ
—起在工程领域为我们的客户提

供特种机械制造方面的服务 来 自 Ｂ ｒｅ ｉ ｓｇ ａｕＦ ｒｅ ｉ ｂ ｕ ｒ
ｇ 的 ＥＡＴ

技术总监和获授权者 Ｃｈｒ ｉ ｓ ｔ ｉ ａｎＲｅ ｉ ｎ ｓｃｈ 强调说 。

Ｒ ｅ ｉ ｎ ｓ ｃ ｈ 对 线 性 驱 动 器 的 精 致 安 装 尤 为 热 衷 ， 因

为 Ｋ ｏ ｌ ｌｍ ｏ ｒ ｇ ｅ ｎ 设 计 的 Ｉ ＣＨ 系 列 可 以 在 连 续 运 行 时 提 供

１ ７ ５
￣

５ ３４ １Ｎ （ 峰值力 超过 １ ２ ０００ Ｎ
） 的进给力 ， 速度范 围

在 １
￣

５ ｔｎ ／ ｓ
， 加速度在 ３

￣

 １ ０
ｇ 之 间 ， 具体取决于结构尺

寸的大小 。 设计 中的细节将齿槽效应 （齿槽转矩 ） 降至最低 ，

这是高质量控制的
一

个重要方面 ， 包装过程 中恰恰需要这点 。

在控制层面上 ，
ＰＣＭＭ 使用 ＫＡ Ｓ 的编程功能来 匹配进

给速率 、 线性单元和刀驱动 ， 如果履带釆 用 Ａ Ｋ Ｄ 伺服驱动

器来设置速度 ， 线性单元釆 用 完美设计的 电子凸 轮形式进行

“

黄油般软
”

的 定位 ， 那 么 刀驱动器必须完成非常精确的转

速斜面 。

通过改造提高生产力

这些细节就是博登湖的机械工程师现在依靠 Ｐ ＣＭＭ 进

行运动控制 的原 因 ， 与先前使用 的基于 Ｋｏ ｌ ｌｍ ｏ ｒ
ｇ ｅ ｎ 伺服控

制器 Ｓ ７００ 的伺服驱动器技 术相 比 ， 现有技术提供了更多 的

优化可能性 。

“

通过 Ｐ ｉ ｐ ｅ 网络 ， 我们可 以更好地控制所有的

制动和加速过程 。

”

Ｒ ｅ ｉ ｎ ｓ ｃ ｈ 强调说 。
ＫＡ Ｓ 内部的工程环境使

切割不仅取决于位置 ， 还可 以通过 印刷标记控制 ， 如果切割

模块需要将 已打 印 的塑料管切割成合适的长度 ， 这个任务会

变得非常重要 ， 例如用 于针对多 色牙膏的层压材料 。

“

为此

我们也需要
一

个 良好的驱动技术 ， 以确保高品质 。

”

Ａ ｎ ｄ ｒ ｅ ａ ｓ

Ｂ ａ ｕ ｋ ｎ ｅ ｃ ｈ ｔ 总结道 ， 他与Ｃ ｈ ｒ ｉ ｓ ｔ ｉ ａ ｎＲ ｅ ｉ ｎ ｓ ｃｈ
—

样对 ＰＣＭＭ的

迅速切换很满意 。 这种速度首先归功于 Ｐ ｉ

ｐ
ｅ 网络和 以太网通

信 ， 通过它们可 以舒适 ， 快速地订制复杂的 电子凸轮 ， 因 此

运动控制带来了真正的改造潜力 ， 特别是通过实时 以太网通

信 ， 对提供高级 ｐｌｃ 的制造商没有限制 。 ｒｘｉ

广告

ＡＣ伺 固丸行元件系列产品

可搭配三菱 、 安川 、 松下等

多品牌驱动器

支持常见开放式通信

欢迎来电垂询

ｗｗｗ．ｈａ ｒｍｏｎ  ｉｃｄ 
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上海总公司

地址 ：
上海市长宁区天山路 ６４ １ 号慧谷白猫科技园 １ 号楼 ２ ０６ 室

电话 ：
０２ １

＊

６２ ３ ７５６５６

深圳分公司重庆分公司
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０７５ ５
－
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０２３
＊
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