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液压轴

智能控制液压
与 采坩 电动驰动模式相比 ， 使用 描于软件的控制 系统来拧制液ｍ ｕｉ 为仃优势 。 如果住此之前

能够实现 自 足的 设济还 丨眞于电气 自 动化领域 ， 工业 ４
． ０ 能够给其提供发挥冇事的裉础 。

＞
： Ｓ ｔｅｆｆｅ ｎＨ ａ ａ ｃｋ

果现在谈及工业 ４ ． ０
， 人们首先想要对其进行 自 动化的形状测量 。 控制 系智 能化设计 ， 并能够通过更高级的系统

到 的是大数据 、 云计算和 Ｉ Ｔ 系统 。 统 由此计算 出 此段树干的截面 。 但是通开放接 口 进行信息交换 。 它通过软件在

但是 ， 要能够根据数据生成机器的运动常情况下 ， 树千并非笔直 ， 而是有很多变化的产品生产制造 中 ， 适应机器作业

模式 、 新 的流程或运营模式 ， 还必须面弯曲 的地方 。 流程的灵活变化的需求 。 它实时调整 自

对很多技术上的挑 战 。 这就意味着 ， 几 主运动并为机器技术方案补入模块 。

乎所有类型 的驱动技术都需要更加智能 酉己备有智能液压 ￥由的

化 ， 以适应 网 络化生产 的需求 。 现在 ， 箱形加工装置软件设计需考虑到液压特点

Ｒｅｘｒｏ ｔｈ 公司 已经展示 出来 ， 如果在此之智 能化的若干液压轴被安装在箱形近几年来 ，
Ｂ ｏ ｓ ｃ ｈＲ ｅｘ ｒｏ ｔ ｈ 公司 已将

前能够实现 自 足 的设备还属于 电气 自 动锯加工装置上 ， 这样便能够使需要加工研发的新一代液压运动控制装置列 人 公

化的范畴 ， 那么对于工业 ４ ． ０ 而言 ， 液的木材所生产出 的板材量最多增加 ２０％
，司工程师的工作重点任务文件中 ， 促使这

压也是能够发挥作用 。 同时还提高了木材加工流程的质量 。 在 项工作开始的原因是 ： 他们将现代化的调

这里 以木材加工为例进行说 明 ： 在有弯曲度的木材进行加工时 ，
Ｒｅ ｘ ｒｏ ｔ ｈ 公节 电子装置与

一个预先完成编程工作的

一

段树干进入木材加工作业地点后 ， 便司研发的无开关箱的调节器始终根据控与流体技术的特点相匹配的软件相结合 。

制系统的数据调整由此 ，
Ｒｅｘｒｏ ｔｈ 公司研发出 了

一个具

＾着液压运动 。 这并备智 能化的分布式液压技术解决方案的
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研究项 目 ， 现在这 调节器和
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项技术就已经在木 编程的开关箱技术解决方案的数字化泵
＇

＇ 材加工工厂投入实 调节器 ， 直至最多用于 ３ ２ 个液压轴的运

际应用 。动逻雛制器 （ 图 １
） 。 在所有运动控制

▼ ＾该 实 例 表 明 ， 麵 多个以太 网接 口 满足 了液压互联的
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ｊ ：
智 能 化 且 已 经 互 进一步基本要求 ： 即 由 公共接 口 到上

一

一 雜 麵雜 ， 訂其 雜獅廳雜的互联 。

物 理 优 势 外 也 具此外 ， ￥欠件麵用性对于工业 ４ ．〇 层

＾與能法法＼ 备在工业 ４ ． ０ 环境 社的驱动技术解决方案 来说也是
－

个

ｍｍｍｍ 下 使 用 的 前 提 条 前提条件 。 为此 ， 液压的运动控制使用如

图 １
＿

个用于最多为 ３ ２ 根液压轴的向 内 Ｍ ＬＣ 件 ： 它拥有分布式电驱动装置和 Ｒｅｘｒｏｔｈ 公司研发的控制器 。
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液压轴 、 电动轴和液压电动混合轴的运行

及诊断是通过使用 同
－

个软件工具实现＾＾

１－

／▲
的 。 这样 ， 使用 Ｓ Ｐ Ｓ 的环境和所有驱动、 

？ ＊

技术装置的运动便统
一

起来 ， 并且还实现＾
＾

ｅｉ

了简靴的横向和纵向 的互联 。 ４１＾＾卜 ， ＊

将该驱动財職據投人运行后 ， ＩＩ

企业的相 关惠娜觸廳 ！＾ｇ
方酬知识 已不再成为硬性规定 ：
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参数便娜得知必要縣统麵提 出
＿＿＿ ｉ

ＷＱ＾ｐ＾ａｌｆ ｉ

＇

调节建议 的鍾 。 集成进软件麵压运
动逻辑控制器

一

ｗｗＡ
ｊｇ＾ １ ： １？

动调节器能 自 动化的顾及 到如 阀 门 流体▲

技术等性能特点 。

一

个进
一

步的效能是 ：

上一级的调节系统和控制装置完全能够集成化的驱动装置 由
一

个中心开关箱运简化 。 此外 ， 外 围设备如定位装置或压

如 同对电动驱动装置
一

样对液压驱动装行 ， 且不仅驱动装置需要布缆 ， 外部设备力传 器直接与分布式 电子装置相连接 ，

置进行调整控制 。 在多变化的生产步骤也同样需要 ， 这样布缆的成本就会很高 。 由此大大减少了互联布缆的成本 。

中 ， 这样的效能便能够 自主的实施落实上而工业 ４ ． ０ 层面上的驱动技术解决方案采通过多个 以太 网接 口 实现了与控制

级信息交换发送给它们的新规定值 。用 的是无开关箱的轴调节器 ， 运动控制则器的连接 。 这支持使用通用型如 Ｓ ｅ ｒｃ ｏ ｓ
、

在长达几十 米的装置如造纸厂 的装直接集成到 阀 中 。 由 于现场调节器的线Ｅ ｔ ｈ ｅ ｒ ｃ ａ ｔ
、
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、
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、

置 中 ， 可变成本方面的支 出通常会较高 ， 路直接连接在轴上 ， 这样便对设备有所Ｐｏｗ ｅｄ ｉｎｋ 和 Ｖａ ｒａｎ 的 以太网信息交换协

？ 创新按压卡扣设计 ， 可满足现场快速插拔需求及可靠有效固定 。

一

？ 额定电压 ３０ ０Ｖ／６ ００Ｖ ， 额定电流 １ ６Ａ／２ ０Ａ ， 提供 ５ ． ０８ 及 ６ ． ３５ 间臟格

＞ 创麵 Ｐ Ｉ Ｄ 直插式端子台 ， 采用 紧 固结构
－

体化专利设计 ， 接线快速可靠

＞ 可提供大范围的接线空间 ． 满足 ＡＷＧ ２４
￣

１ ２ 的使用需求 。
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议 。 这样 ， 设备的母线系统便能够简单ｆＪ
^

地接通 。 更高层级的 系 统便能够通过开ｒ

放的层级 彳ｔｉ 、交触餘数 ， 嫌喊 ＆

线调用设备运行状态 。一
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ｖ日 壯ｍ
、

卄 ，厂
规定进行编程的

＇

液 ＨＩｉ
够对电动 、 混合性和液压的驱动装置进仃

ｊｉ ｉｉ ｇｆｉ控制 ） 的开
？３Ｗ＾Ｊｇ

ｒ

调整并能够与其进行数据交换 （ 图 ２
） 。关箱技术解决方案 ＿

工业 ４ ． ０ 能够涵盖整个原材料加 工

增值流直至最终产 品 的 制造 。 如在汽车首先注意到 的是多变化的产 品生产和单由 此得 出 系统余下 的无风 险使 用 期 限 ，

制造业必须生产无数的改型装置 ， 在液
一

不变地批量生产一个产 品 。 这
一直是这样可在部件 出 现故 障前按照使用 状况

压驱动 的压力机到 使用 电力驱动 的压力核心 问题 。 但是在此期 间 ，
人们进一步有计划地进行部件更换 。 预防性维护减

机进行工件 的制造 ， 而现在每批次生产关注到 了通过互联提高经济性 。 这涉及少 了部件的故 障率 ， 由 此提高 了机器设

的工件数量越来越少 ， 如 工业 ４ ． ０ 应该到 当前的状态控制和有 目 标地预防性维备 的利用 率 。 此外 ， 在进行机器设备改

塑造 的那样 ， 控制器必须强制性的将液护养 ， 以提高机器的可使用性 ， 并降低装 时 ， 还可为机器设备使用 厂商提供可

压和 电动运动 同样进行灵活且 同步 的调机器维护成本 。 继续使用 的部件及需要进行更换的部件

整 。 对此 ， 现在也 已经有了
一个系统技基于云计算 的机器技 术保养服务始的相关数据和可靠信息 。

术解决方案 ， 该技术解决方案 的功能库终是要调用机器部件的运行状态 、 测试机机器设备的机组通过通用 的 以太 网

中 已经将液压调节器放进进 了软件 中 。 器部件的磨损程度 ， 给出预防性维护得准协议 向控制器或其他终端设备发送维护

这样 ， 液压便没有
“

白点
”

， 而是能够完确 目 的 。 在此 ， 液压须无缝接人 ， 以分布报警和如何进行维护 的指令 。 现在越来

全集成进网络 。 式形式检测各种数据 ， 并对此进行评估 。 越多 的是使用 智 能终端实现设备的维护

这 除了要求标准化 的更高层级信息为此 ， 最新
一

代 Ｒ ｅｘｒｏ ｔｈ 标准应用机组使报警 。 技术人员可以使用
一

个 Ａ
ｐ ｐ ， 如

交换 ， 还要求有
一

个按照 Ｉ ＥＣ６ １ １ ３ １ 和用 了
一

个 自 己的结构紧凑的状态控制和通过
一

个集成在相 关控制器 中 的 网络服

Ｐ Ｌ Ｃ －Ｏ
ｐ
ｅ ｎ 技术规定进行 的标准化编程预防性维护的传感器连接的 ＳＰＳ 。务器 ， 以无线方式读 出 设备维护信息 。

（ 图 ３ ） 。 这样 ， 使 用 者便能够不受驱动为 了进行状态控制 ， 液压部件始终此外 ， 机器设备使用厂商的 Ｉ Ｔ 或基于云

技术 和机器设备 的 限制进行相互连接 。 不断地 自 行监控液压介质机油 ， 因 为液计算的设备维护 ， 能够 自 动化地调取所

它们能够在短时 间或持续地集成 附加 的压介质机油的状态直接影响 到 所有液压有信息并汇总机器设备和生产线的其他

机器模块 ， 这样便能够使生产灵活地适部件的使用 寿命 。 通过检测过滤介质进数据 。

应新的要求 。人过滤器前 和 流 出过滤器之后 的压力 ，当前 ， 智 能和联 网 液压在 自 动化的

机器设备生产厂商有用开放性运动系统便能够检测过滤器介质的变化程度 。 舒适性 、 互联水平和诊断可能性均与 电

逻辑系统进行扩展的可能性 ， 以使模块此外 ， 由于温度影响着液体的老化 ， 所动驱动和控制 技 术解决方案具有相 同 水

化技术方案能够满足用户 的个性化需求 。 以系统还跟踪检测 温度 ， 从而确 定液体平 。 这样 ， 未来可靠的驱动技术 问题便

如为了覆盖同
一

系列 的各种不 同功率级的老化程度 。 分布式的智能化提供的这不会局限在具体的运动任务上 。

别的机器 ， 他们能够无反作用 的用 液压些值均可调用 ， 并用 简单的指示灯式 的如 果涉及 到 大 力 量和 大功率密度 ，

驱动装置或混合驱动装置来取代 电动驱逻辑件进行评估 。 此外 ，
Ｓ Ｐ Ｓ 提供用 于那么为了 无磨损要避免力 的冲击 ， 此种

动装置 ， 或用 电动驱动装置来取代液压动态分析的传感器值的变化 。情况下它会直接产生线性运动 ， 那么应

驱动装置或混合驱动装置 ， 而编程 、 投继续首选智 能控制 液压 。 如有很多具有

人运行和诊断的可能性几乎完全
一致 。ＳＰＳ 收集预防性维护的相关数据弯 曲 角 度 的 木材 加工就属 于这种情况 。

为 了进行预防性维护保养 ，
Ｓ Ｐ Ｓ 收今天 ， 采用 智 能控制 液压能够灵活且实

目标准确的预防性维护集 了相 关数据 。 如有液压阀 的 负荷周 期时适应各种不 同 的加工需求 ， 从而提高

在 围 绕工业 ４ ． ０ 进行讨论时 ， 人 们及将其与标定的使用 寿命相 比较的数据 。 了木材加工的生产效率 。
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