
IO-Link替代Fieldbus
（现场总线）

应用  传感器技术

Laempe Mössner Sinto GmbH在一台新型射芯机中使用了IO-Link协议，

并通过图尔克的QR24-IOL IO-Link接口编码器实现更短的信号采集周期

化方面。现在有更多的LHL射芯机被订购。

Laempe Mössner Sinto是铸造工业中砂芯制造

技术的全球领导者，并且是全球位数不多的几家

射芯机制造商之一。这些机器可生产用于金属铸

造的砂芯。例如，如果需要铸造发动机缸体，砂

芯会被放置在铸造模具内，随后形成发动机的内

腔。通过向模具中充入压缩空气，砂芯从粘结剂

与砂混合物（芯盒）中以0.3到0.5秒的高速被“射

出”。模具混合物随后在封闭芯盒内通过工艺气

体或者加热被固化，然后可以被移除。在铸造

后，粘结剂会因为填充的熔化物带来的热量而失

去硬度。砂芯崩解，砂子可以从铸造产品上去

除，只留下所需的内腔。

“当我第一次了解它的时候，我在想：请不

要再添加另一个现场总线系统了。现在我知道IO-

Link并不是现场总线，而是完全不同的系统。在许

多领域，IO-Link对我们来说意味着现场总线系统的

终结，因为它使得通信变得更简单。”铸造机械

制造商Laempe Mössner Sinto GmbH的控制器编程

人员Tobias Lipsdorf说道。当工程师谈到IO-Link智

能通信标准时，你会无比激动。对于他的同事，

负责电气规划的Andre Klavehn也是如此。他们两

个共同重新设计了新一代机器的电气系统，并完

全利用IO-Link实现了自动化。在展会上的成功证明

了他们的正确：新开发的LHL30型射芯机在2015德

国杜塞尔多夫国际铸造展览会上直接销售。从展

会上获得的反馈是积极的，而且不仅仅是在自动

LHL30已经在Düssel-

dorf的Gifa 2015展会

上（2015德国杜塞尔

多 夫 国 际 铸 造 展 览

会）获得了来访者的

大量积极反馈



39 | 38

射芯机制造商的一个关键指标是短循环时

间。安装在砂芯制造流程下游的成型车间会在15

秒循环时间后“吞没”砂芯。

无机砂芯生产的开拓者

然而，对于现代射芯机重要的并不只是循环

时间。铸造行业已经认识到只有铸造厂的生产更

加环保，满足日益严苛的安全生产要求，铸造厂

才会有未来。被广泛用于砂子的有机粘结剂会在

铸造过程中燃烧，并排放出对环境和人体健康有

害的废气。而且这些废气需要使用复杂的过滤和

提取技术才可以处理。公司已经全面推动使用无

机粘结剂进行砂芯生产的“白色铸造厂”的开

发。这些粘结剂可带来更好的环境相容性和其它

优势，但是也给砂芯生产和下游过程带来了许多

挑战。Laempe Mössner Sinto是从理论方案到实现

大批量生产的第一家制造商。

新一代LHL机器在三个方面实现了创新性飞

跃。除了能够使用无机粘结剂体系，它还配备了

高能效的液压系统，可实现最大60%的节能。凭

借LHL30只有13.8秒的加工循环时间，该系列机器

在生产能力和效率方面设立了标杆。LHL30产品

系列，射芯能力从30到300升。

IO-Link消除了许多缺点

它还在自动化方面实现了绝对的创新。“我

们在机器中采用了许多智能部件，这些部件以前

通常都会带有总线协议。这意味着我们必须分别

连接电源和两根总线电缆到定位系统。这三根电

缆全都铺设在拖链内，因此会承受巨大的应

力。”Lipsdorf在描述以前的布线时说道。“如果

没有配备任何Profibus的高级诊断系统，可能需要

花费很长时间来判定电缆故障。”电气设计师

Klavehn补充说。

IO-Link可以改进现场布线存在的缺点：布设

在LHL30的拖链中的两根总线电缆和供电电缆被

一根标准的三芯电缆替代。“这里节约的成本使

得我们能够使用高性能的电缆。”Klavehn说道。

电缆断路几乎已被消除，即使发生也可以通过IO-

Link方便地诊断。

所有智能传感器和装置现在都配备一个IO-

Link接口并通过IO-Link主站与PLC连接，同时通过

兼容IO-Link的集线器来连接简单的接近开关和数

字执行器。通过一根标准的三线电缆可以连接16

个开关量信号，这可以将接线的工作量降到最

少，同时还能够实现接近开关的基本诊断功能。

设计师还使用模拟量信号定位系统取代了一些限

位开关。“通过新型LHL30，我们无需在设备末

端安装传感器，就能完成距离检测任务。因此，

我 们 现 在 能 够 生 产 面 向 工 业 4 . 0 的 射 芯

机。”Andre Klavehn说道。

终端位置检测问题  

芯盒的上半部分在射芯机上，可以从其生产

位置向外摆动90度到达维护位置。根据粘合工

快速阅读
当制铸造机械制造商Laempe Mössner Sinto设

计新的LHL系列机器时，它决定使用IO-Link

来实现完全自动化。这会带来多个好处：除

了成本，制造商还可节省安装、接线和电气

设计所需的时间，同时客户还可以从更动

态、更快速的机器中获益。故障发生更少，

并且可以更加容易地诊断和修正。芯盒输送

装置的摆动运动对机器的循环时间有重要影

响，而该运动现在可以通过图尔克的QR24-

IOL非接触式IO-Link编码器测量。

三合一：智能现场设备IO-Link（如QR24编码器）配备一根标准电缆来替代2根总线电缆和1根供电电缆

“在许多领域IO-Link都

意味着现场总线系统的

终结。”

Tobias Lipsdorf, 
Laempe Mössner Sinto
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来自图尔克的WLS-28可调光LED灯可通过标准M12连接器连接

“图尔克的QR24编码器可满足我们的所
有要求并且成功通过我们的所有测试，
因此我们不再需要继续寻找。”
Andre Klavehn | Laempe Mössner Sinto

艺，芯盒和砂芯的外形轮廓，需要一小时内多次

检测，以便及时发现芯盒上的残留物质并及时清

洁。以前，摆动运动是通过终端位置开关进行检

测的。为了增加其他机床型号中摆动运动的速

度，安装了额外的接近开关，以便在到达终端位

置前进行快速/慢速切换。该解决方案并非毫无问

题，正如Lipsdorf所说：“即使我们只检测终端位

置，也难以找到一个适当点来安装传感器。为了

检测准确位置，该设计要求我们在外侧安装起动

器。然而，对于安装所需的夹持器，可用的安装

空间十分有限。由于有四个起动器，安装甚至更

加困难，因为还必须为另外两个起动器找到安装

空间。此外，在射芯机的恶劣工作换件中，每个

额外的传感器都是一个潜在故障源。”

IO-Link编码器检测上芯盒的摆动  

解决方案是检测全部摆动运动。如果在旋转

轴上检测旋转运动，则无需另外寻找用于安装编

码器的支撑点。“为此我们寻找尽可能坚固的编

码器，也就是采用非接触式工作原理，同时带有

IO-Link输出的产品。图尔克的编码器可满足我们

的所有要求并且成功通过我们的所有测试，因此

我们不再需要继续寻找。”Andre Klavehn在产品

选型过程时说道。

图尔克的QR24单圈编码器基于创新的电感耦

合测量原理，无需使用电磁定位元件。由于采用

完全非接触式测量原理，该系列坚固耐用的传感

器是免维护、无磨损的，同时可在宽温度范围内

提供卓越的可重复性、分辨率和线性度。QR24-

IOL型号是第一种带IO-Link输出的非接触式编码

器。以前的IO-Link编码器只使用该技术设置参

数。如果IO-Link还被用作数据接口，则用户可以

实现有效的成本节约，就如本例所示。传统模拟

信号传输所需的昂贵屏蔽或双绞线电缆已经成为

过去。IO-Link使用成本更低的标准三线电缆也能

可靠工作。

除了节约成本的优点，QR24-IOL还拥有一些

独创的参数选项。用户可以根据需要选择零点，

在安装和调试过程中不必进行任何妥协。该设备

还可进行预防性维护。除了作为位置信号输出的

16位信号，编码器还会输出3位的状态信息。这些

信息可扩大诊断范围，并指出定位元件是否正确

测量，或是否在有效工作距离运行。如果振动或

者冲击导致编码器或定位元件松动，该信息还可

通过控制器尽早提供，例如在发生信号故障之

前。编码器上的LED状态指示灯也会直接显示该

信息，并且简化现场诊断过程。
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Laempe Mössner Sinto

可生产多种用于金属铸

造的砂芯。

QR24编码器的16位分辨率和1kHz的信号扫描

频率已经远远超出该应用的要求。IO-Link信息会

实时地传送到控制器，无需设置任何其它实时功

能。由于使用IO-Link版本1.1，编码器还提供数据

存储选项。这使得参数配置信息（本案例中为零

点和信号方向）可被存储在IO-Link主站中，如果

更换备件可以简单地从主站下载。

IO-Link简化安装和布线

当机器装配完成后，能够检测整个摆动范围

内的角度变化已经是一个重要优势。Lipsdorf还对

控制器进行编程，将来自编码器的角度数据转换

成外部运动的毫米位置信息。如果必须通过控制

器移动到生产位置（这在设置机床时非常有用）

，覆盖的路径可以直接控制，而不是长行程运动

和错误移动。整个机器的布线异常简单。“以

前，电工必须带着工具坐在机器内，根据情况手

动剪短Profibus电缆和安装屏蔽。通过IO-Link，我

们只需要一个带有不同长度直线和弯角M12电缆

的物料车。“这就足够了。”Lipsdorf在比较是否

使用IO-Link时说道。

对于客户来说，不仅循环时间十分重要，而

且用于清洁、更换刀具和质量保证过程的时间也

同样重要。这就要求缩短芯盒的摆出时间，由于

采用旋转运动的检测，这个过程现在明显更快。

另一个优点来自基本清洁、维护或维修：如果电

缆或者连接器松动或损坏，机器操作人员可以快

速核查传感器是否无故障运行。通过系统自动生

成的故障信息，操作人员会立即了解是否存在电

气或者机械故障，并且可通知相应的专业人员。

如果芯盒的摆动运动是通过终端位置开关检测

时，有时不能确定芯盒输送装置是否还未到达末

端位置，传感器的连接器是否松动，是否存在电

缆破损或者开关是否损坏。因为以上情况下控制

器中的信号都是零。指示的故障可能有多种原因。

编码器解决方案的成本也不高。如果将4个接

近开关及其相应电缆和安装需求的成本与带IO-

Link的编码器相比较，那么编码器的总体成本更

低。相比于带总线连接的编码器，IO-Link型号的

价格也更低。

更快速的设计

客户认识到IO-Link的好处，现在的目标是在

Laempe生产的上游混合设备和下游机器人单元中

使用该接口。尽管这听上去像是PLC编程人员的

工作，Lipsdor f仍参与了涉及 IO-Link的编程工

作：“实际上所有一切现在都变得更快了。我不

再需要整整两页的编程，因为我完全无需管理额

外的部件和处理单元。除了三个模拟量输出的传

感器，我们只有一个在用的IO-Link设备，可以直

接连接到控制器上的IO-Link主机。我不再需要传

统的电气规划。现在，我只需要一张表格就可以

完成整个机器的编程。我不再需要查看各个信号

范围内发送的信号类型是什么，因为设备使用的

规格是一致的。”

结论

Tobias Lipsdorf和Andre Klavehn对智能IO-Link

接口充满了无比的热情。通常对于新解决方案，

最初的热情往往会随着时间推移而降低，但是在

交付新一代LHL30射芯机后，这两位同事仍然确

定：“IO-Link是唯一一个到目前为止，我们没有

发现任何缺点的新系统。”
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