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什么让我们的涂布机方案与众
不同

OEM AP团队
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技术和商业的差异化对比

• OEM的商业价值/优势

–维护检修时间降低
(预定义的模块与架构，PLC中的驱动调节算法)

–安装材料减少
(网络布置，灵活架构)

–从启动起，生产线拥有更具决定性的性能
(精度，可扩展性)

–安装和调试更为方便
(分散的驱动器柜体)

(分散的IO)

–更加迅速的项目执行力度
(上市时间)
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优点列表

传统的解决方案 RA解决方案 优点

3-4 个供应商 1个供应商 更加便于协作

基于1-2个三菱PLC，
使用住友商事的张力
控制黑盒子

PLC中驱动、张力、温
度的集中控制

更紧凑的生产线控制，更高的精度，驱动器间的
前馈可以允许张力轴利用以前系统的结果(协作)，
速度更快，并且更加便于调节

基于IO-布线的 基于网络、IO/驱动器
/PLS的架构具有相同
的时基

•节省安装成本，如电线材料、布线成本、对负
载进行故障诊断等等。

•实时同步，高精度/高性能。

•硬件模块化。

只有1个程序，只能
使用典型的梯形逻辑。
需要大量的工程时间，
添加/删除功能。

模块化程序，灵活的
代码/功能库/AOI。

•节省了工程时间

•代码可再利用

•代码便于维护，简单的添加/删除功能。

•适用于logix平台中不同硬件，无需再次重新编
码。
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驱动、张力、温度的集中控制

速度补偿

前馈/S曲线/张力控制/直径计算器

对于多个驱动器系统而言，我们可以将全部PID控制置入PLC中，然
后通过controlnet或者ethernet/IP网络调整VFD，可以获得极高的
性能。

轴A 轴B

塔

轰A 轰B

塔

放卷机 收卷机
涂布辊

生产线流程

张力传感器

摆辊

摆轰

前牵引辊

负荷检测辊

生产线速度基准值 控制网络
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变频器、张力、温度的集中控制

轰A 轰B

塔

轰A 轰B

塔

放卷机 收卷机涂布辊

生产线流程

张力传感器

摆辊

• 程序如同工艺，可以让工程师便于理解并且节省安装时间。
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v15

变频器、张力、温度的集中控制

一个软件配置和控制所有生产线部件–节省维护检修时间
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硬件模块化

轰A 轰B塔 轰A 轰B塔

放卷机 收卷机轮询辊 涂布辊

生产线流程

负荷检测辊

Dancer辊

• 便捷的模块化系统，在主面板与子面板之间布线，只需用以太网和
电源电缆。

•电机屏蔽电缆比电源电缆高50%的成本，同样编码器电缆也一样昂贵
，分布式VFD架构可以减少大量的布线成本与布线负载。

屏蔽电机电缆

编码器电缆

以太网电缆

动力电缆

子面板01 子面板02 子面板03

主面板
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张力控制

张力控制(传统的解决方案)

张力传感器

张力

控制器
调整速度

张力参考值

PID控制

在传统的解决方案中，人们使用张力

控制器处理PID控制，然后

反馈到VFD，

当然，张力控制器也不便宜。
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张力控制

1
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Surface
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Tension

Reference

张力控制(RA解决方案1 - 分布式PID控制)

张力传感器

PF700 VC

对于轴较少的系统或者单个驱动器系统
，我们可以利用VFD中的内部PID功能，
从而节省张力控制器的成本。
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张力控制

张力控制(RA解决方案2 – 集中式PID控制)

张力传感器

张力参考值

PID控制

调整速度PF700 VC

速度补偿

前馈

对于多个驱动器系统而言，我们可以将
全部PID控制放入PLC中，然后通过
controlnet或者ethernet/IP网络调整
VFD，它也可以获得极高的性能。
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张力控制

• 速度曲线

空卷
卷径

1

速
度

满卷

• 转矩曲线

空卷
卷径

1
转

矩

满卷

张力控制方法
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张力控制
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速度曲线
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张力控制
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转矩曲线
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涂料生产线张力控制(速度控制)

如何控制张力

r2
速度M1

速度M2

r1

负载印刷

1. 速度1>速度2  张力+

2. 速度1<速度2  张力–

3. 速度1=速度2  保持张力稳定
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模块化程序，灵活的代码/功能库/AOI。

帮助客户创建自己的AOI功能库，创建和保护他们的专业知识

• 可用的AOI/功能模块
― 卷径计算
― 张力控制
― 温度控制
― 线速度基准值控制
― 前馈速度控制
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程序模块化

•放卷机模块

•涂布模块

•烤箱模块

•冷却区域模块

•贴合机模块

•复卷机模块

•…..

• 人人都能理解程序的架构

•便于复制相似的系统

•减少编程负载

•减少生产时间

•标准化的灵活代码

•便于添加/删除功能
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