
巴鲁夫是世界领先的传感器
制造商。 我们的产品包括电
子式和机电式开关，直线位
移传感器，识别系统以及能
与总线兼容的传感器。

巴鲁夫的产品被广泛应用于
需要高精度、高可靠性的场
合。在自动化领域的众多场
合，这些必不可少的部件是
高质量的保证。

无论自动控制、目标检测、
物流控制、直线或旋转运动
控制，巴鲁夫始终是您的真
诚伙伴！

我 们 的 全 部 产 品 均 得 到       
DIN ISO 9001认证。巴鲁夫全
部采用标准化统计生产过程
控制，标准化产品控制和标
准化装配设备。
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读/写系统
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加工中心的读/写头仓储中心的读/写头

现代自动控制领域没有自动
化的识别是无法想象的。 自
动化识别技术有很多实现方
法：条形码、机械编码、微
波技术、或者感应式识别技
术。

要从以上的方法中作出一个
正确的选择并不容易。 但是
实践证明感应式识别技术是
一个行之有效的方法，特别
是应用于生产和装配领域。

感应式原理能够保证在恶劣
的周围环境下有效工作。非
接触式的工作方式确保了系
统的高可靠性和稳定性。感
应式识别技术是在恶劣的工
业现场应用的正确选择。

货盘上的编码块

物流中心的货柜识别
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应用于刀具和货盘的识别
系统

非接触的刀具识别，并可与
控制计算机通讯。

感应式读/写刀具信息。编
码块内容可在控制监控器上
显示。

刀具编码包含必要的识别信
息，如工序号，刀具类型，
额定刀具寿命，刀具尺寸，
工作半径等。
可嵌入刀具的微型编码块拥
有512字节的数据容量。
从开工准备到加工过程，整
个生产过程中不间断的数据
信息流。

货盘编码用来在各个独立加
工中心之间进行物料需求信
息，生产环节信息以及加工
工序信息的交流。过程定位
的质量控制体系在生产中能
够可靠贯彻。编码块的容量
最高可达8 k字节，同时有各
种形式的编码块可供选择。

Kautex公司塑料水箱生产线上的
货盘识别 加工中心上的读/写头

使用编码块对加工中心的刀具进行识别。应用于
Friedrichshafen的MTU公司。

通风设备装配线

Henkel + Roth GmbH公司的进气模块装
配线

www.balluff.com
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物流和信息流在计算机控制
的自动装配和生产中是不可
分割的。在柔性加工和要求
增加工效的自动化生产领域
必须要求这两股流的可靠结
合。

BIS识别系统系列能够保证在
物流和数据处理之间的可靠
信息交换。包括所有物料需
被移动的场合。
– 刀具编码
– 工件在传输线上的传输
– 柔性加工系统和货盘的传  
	  输系统
– 仓储
– 装配
– 柔性加工单元
   其他应用场合

最大的优点是您可以通过以
下的方式降低生产成本：
 - 灵活性
 - 快速数据传输
 - 响应时间短
 - 优化仓储管理

BIS系统的组成部分有：

编码块  接受能量信号作为其
电源。并将其数据以脉冲调
制信号传输给读/写头。

读写头 同编码块进行数据
传输。发送70 kHz的能量信
号并接收从编码块传回的数
据信号。能量信号上带有载
波，能够同时将数据写入编
码块的存储器。

处理器 控制编码块和读/写
头之间的双向数据传输，并
作为缓冲存储器。处理器好
比上位机和编码块之间的桥
梁。
为了与不同的计算机和控制
系统兼容，我们提供多种软
件包。有一个严密的校验算
法保证数据传输的安全性和
可靠性。

特点

–	非接触、无磨损
–	动态及静态读/写
–	编码块小
–	编码块容量最高可达8k字

节
–	抗噪声能力强
–	数据传输安全
–	防尘、防液体
–	能与几乎所用的控制系统

兼容
–	具有支持各控制系统的接

口
–	免维护
–	机械强度高
–	用户可自由配置编码块数

据
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BIS C 用于货盘识别（柔性生
产线）。
用于柔性加工的生产线要求每
一个工作站都能获取实时的生
产进程和质量参数。
BIS 识别系统能够保证您在最
合适的时间，最合适的地点获
取最重要的信息。

www.balluff.com
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读/写头（只读头）
和编码块之间的
空间位置关系

读/写头（只读头）与编码块
之间正确可靠传输数据的关
键在于在特定的空间距离内
读/写头（只读头）与编码块
之间应保证充分的数据读/写
时间。

本页和下页的两幅示意图，
阐明了这个要求：第一幅图
中，编码块无需沿特定的方
向（或方位）通过读/写头
（只读头）。第二幅图中，
编码块需沿特定的方向（或
方位）通过读/写头（只读
头）。

对于静态读/写（只读）过程
而言，编码块在读/写头（只
读头）前完全停止。这就允
许它们两者之间能有一个较
大的空间距离。

编码块无须沿特定方向（或方
位）通过齐平安装的读/写
（只读）头（圆形天线）。

编码块

读/写（只读）编码块的
作用域允许的偏移量

读/写头（只读头）
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编码块必须沿特定方向（或
方位）通过非齐平安装的
读/写（只读）头（块状天线
区域）。

读/写（只读）编码块的
作用域

编码块

自由区

自由区

对于动态过程而言，编码块
要在很短的时间内被读或
写。必须有一个较短的空间
距离以保证能有足够大的读/
写（只读）通道。

每个读/写头（只读头）有与
之配套的编码块（它们之间
的配对取决于物理尺寸的大
小和天线区域的结构）。 

这里给出了距离和允许的水
平偏移量以及编码块同读/写
头（只读头）之间距离与相
对速度关系的相关说明。

读/写头（只读头）

读/写（只读）方向

允许的偏移量

www.balluff.com
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