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自动化

自动化的电力驱动装置和
液压驱动装置

当
一家机器设备生产厂商将其生产的控制技术转换成为整体式且与企收现有的集成化系统坏境

相匹配的控制技术后 ， 生产得到 了显著改善 。 主要的改变是让人们感受到 了生产的灵活性提升了 。
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天 ， 人们要求机器和设备的作业

周 期越来越短 ， 精密度越来越高
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确保其生产 的产 品能够按照 作业 周 期 、

灵活性 、 同步且以相等时间不间断地提￥
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备应用 功能的 同步性 （ 图 １
）？

同步性应理解为两个或两个以上的 Ｃ
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多个过程时间的简化 。 机器和设备越大 ，
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全 ＋ 同 ， 而 引 １１＋装置相 比较 ， 在 丨讨 间

上会对信号运转时间有不 同 的影响 。 从

这个意义上讲 ， 运转时间应是运行的任 图 １ 使用者经常问 自己 ， 同步化的改善对其应用功能起着怎样的作用
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少数通信關

可实现信息的同步传输ｆ
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图 ２ 通过采用推入式技术 ，
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现在 ， 借助于 Ｐ ｒ ｏ ｆｉ ｎ ｅ ｔ Ｉ ＲＴ （等时

模 式 ） 能够实现如 循环作业 时 间 小于

３ １ ． ２ ５＃ 且误差小于 ｌｐ 的应 用 。 要实统能够达到 循环作业时间小于 １ ０ ０ ？ ３ 且安装在生产 隔声 （ 热 ） 板压力机 中 的液
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。
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行时间 ， 还必须按信号传送标准 Ｓ ｅ ｒ ｃ ｏ ｓ分布式时钟方式的应用 ， 按照此方式对

ｍ 精准运行 ， 也就是允许在循环作业 于 同步传输信息而言是
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个预定 的辅助 设备 ｇＰ ｆ牛须可灵 丨舌改装
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小于 ２ ０ ｎ ｓ
。 在此 由 于采 用 了 专 门 的时目 前遇到这样的问题 ： 信息的 同步

一个这样的压力机的复杂性在于 ，

间缝隙方式 ， 所 以才能够实现这样的高传输能带来怎样的技术特性优势 。 无论要按照 当 时终端用 户 的要求来生产各种

精准度 。 任何地方 ， 所有的驱动装置都有
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用 户 的委托灵活进行改装且作业具备精

准重复性 。

压力机 由 上冲 头和 下支撑条组成 ，

总线耦合器 隔声 （ 热 ） 材料在两者之 间被压成理想

在信息交互网络中现实数捱传输或对数据进行加工处理的隔声 （ 热 ） 板材 。 每两个液压缸 由
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图 ） 。
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