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本系统采用的是A970GOT人机界面，在本系统中人机界面起了非常重要的角色，是其他
任何器件都代替不了的。人机界面总共有218个画面组成，主要分两大部分：一是正常的
操作人员操作的主画面，二是设备维修、调试人员进入的特殊功能画面，此画面只有工程
师级身份人员才能进入，它的参数直接影响设备的正常工作，图6为特殊功能画面的结构
图，其中主要是参数设定方面，这里主要介绍轴的位置参数设定，在本系统中主要的部分
就是伺服系统，它是保证系统精度的核心，伺服系统的参数、数据设定是非常复杂的，图
6为伺服系统参数设定的基本框架结构图，基本参数主要是单位设定、1脉冲的相当移动量
、脉冲输出模式、转动方向、速度限制值、加减速时间、马达选择。详细设定除了对上面
叙述中一些进行了详细设定以外，还对其他的功能进行了设定，如M代码的取码模式、速
度模式、JOG运转、手动脉冲的选择、圆弧误差补正等等。原点复位参数设定主要是复归
的方式、方向、原点地址、速度。定位用数据就是我们所要求系统如何去工作、工作的步
骤、数据等内容。伺服系统的工作主要是对内部寄存器的地址进行操作，主要分为参数区
、监视区、制御数据区、定位数据区、PLC的CPU内存区、块传送区几个部分。在图5系
统图中对各个位置的设定（QD75）主要是对基本定位数据的设定，包括定位识别子、M
代码、指令速度、定位地址/移动量、突停减速时间、圆弧地址，其中每轴共设定了30点
位置，这样可以有效的适应系统切割复杂程度不同的基板。在人机界面的软件设计中，把
与伺服系统相关的定位数据参数直接编写在画面中，可以有效的对系统进行调整，改变，
在系统中不仅仅上面的这些数据，另外与定位有关的参数设定还有很多，在这里就不一一
列举，本系统是一个非常复杂的系统。



2．3 系统的工作原理

系统在机械参数设定好后，首先根据基板的划线数据进行编程，确定划线的数据、MARK
点的数据、使用刀的数量、每把刀划每条线的压力、划线的次数等，
以上参数有专门的软件进行编辑。编辑完成后再通过PC1输入PLC 的CPU，在完成数据的
编辑后，软件回自动生成切割的模拟画面，确定基板划线的每一步由哪几把刀去做，在完
成这一系列的工作后，就要放入基板试作划线，根据系统设定，在放入基板后按下启动按
钮，基板平台会自动把基板送到影像处理系统的CCD的下面，在监视器上面看到的就如
图4所示，在MARK识别中与系统设定会有一个的偏差，根据这个偏差系统进行补正，现
介绍一下补正过程，如图7， 以把刀为例，刀1原点与CCD原点的X向距离D1在系统中设
定为一定值，刀1与刀1原点的距离D2为在编制程序是产生，也为一定值，CCD原点与现
在CCD之间的距离D3，在编制程序时有一个MARK的坐标值，D3即为基板的X向MARK坐
标，D4为MARK点与刀1划基板道线X向距离，在理想状态下为一定值。即可以得出D1+D
2=D3+D4，其中D1、D2为固定值，假设D5为CCD识别MARK点的动态坐标，偏差补正为
△d，可以得出D5=D3±△d，如在理想状态，CCD识别MARK点的X向坐标刚好为D3，即
D5=D3，而每块基板在放置的时候位置会不一样，所以都会有一个偏差△d，根据△d每次
在CCD识别MARK点后向刀1移动的距离为D4±△d，这就是偏差补正的过程，其他的刀
原理也是这样，在偏转划线时也是根据CCD次MARK识别的坐标了确定的。在划完了TFT
面后，在 CF面对TFT面进行剖断，然后在CF面划线，再在TFT面对CF进行剖断，这样就
完成了对基板的划线。 三． 技术性能和特点
1. 系统采用了与人机界面相结合，使得系统的布线简单、简洁。
2. 采用了QD75系列的伺服系统定位单元，系统的度精能够达到0.01um。 3. 伺服系统的
输出系统具有集电极开路输出和差分输出两种工作方式，在应用时可以根据需要进行选择
。 4. 系统的定位范围比较宽，单位可以用um、英寸、度设定。控制系统也比较多样化
，能够实现PTP控制、跟踪控制、速度控制、速度-位置控制、位置-
速度控制，根据系统的需要可以选择不同的控制系统，另外，还具有圆弧插补功能。
5. 系统响应的时间比较短，因而减少了不同步产生的机会。 6. 系统采用了影像处理系
统，这样就提高了系统的精度，对于一些要求不高的场合，系统在工作时影像系统可以选
择不使用，但这样可以减少时间，增加工作的效率。 7. 本系统采用了多刀工作方式
，这样大大的提高了工作的效率，但同时增加了系统在设计时的复杂性， 8. 另外，QD7
5系列的伺服定位单元具有预读起始功能，这样可以减少定位起始的时间，可以保证快速
多种应用的定位。对于QD75系列的定位单元还专门设计了设置/监控软件——QP（GX-
Configurator）这样便于定位参数的设定，定位数据的生成和监控。四． 结束语 本系统是
一个比较复杂的系统，在定位方面要求比较高，它的主要工作部件就是伺服系统，对于伺
服系统与PLC的编程是比较复杂的，而系统完成后，对于操作人员来说操作是非常简单的
。

我们按下启动按钮，启动按钮常开变为常闭，所以电源通过辅助触头上方到了线圈A2处，这时线圈A1和
A2形成了380伏电源，所以接触器开始吸合，接触器上下触点联通，电动机开始运转，但是我们松开启动
按钮，启动按钮又会变为常开，也就断电了，接触器不能正常运行，这时接触器辅助触头下方触点长带
电的就起作用了。钢铁厂节约用水的主要途径是:①提高水的循环利用率。②提高水的重复使用量，根据
各种用水设备对水质要求的不同，按对水质要求的高低，循序重复使用。③改革冷却工艺。冶金炉采用
汽化冷却不仅可以节约用水，还可以延长所冷却构件的寿命和综合利用废热。采用空气-水热交换器代替



敞开式冷却设施，可避免冷却水的损失。④采用不用水或少用水的生产工艺,如焦化厂采用干法熄焦,以干
法除尘代替湿法除尘等，都可节约用水。⑤加强管理和维护,杜绝水的漏损和浪费,安装计量仪表和调节、
控制装置，控制用水量。5、PC机加触摸屏，能否直接与PLC通讯，完成HMI的功能？当然可以。不过还
要编制相应的HMI软件，才能使PC机成为一个真正的HMI产品。6、未来人机界面的发展趋势是什么？
随着数字电路和计算机技术的发展，未来的人机界面产品在功能上的高、中、低划分将越来越不明显，
HMI的功能将越来越丰富；5.7寸以上的HMI产品将全部是彩色显示屏，屏的寿命也将更长。由于计算机
硬件成本的降低，HMI产品将以平板PC计算机为HMI硬件的产品为主，因为这种的产品在处理器速度、
存储容量、通讯接口种类和数量、组网能力、软件资源共享上都有较大的优势，是未来HMI产品的发展
方向。
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