
【伺服系统�

优越的伺服系统优化生产

乙
通过对 ����� 男�� 与���� 系列何服控制器在 �����纤维薄棒成型机上应用的对比

，

充分体现 了

�� 系列何服的优越性
。
�����机组的整个传动系统采用 了卯�� 系列何服后

，
该机组的控制精度更高

、

实时响应件
一

更好
。

为了更好地配合 ���� 系列何服
，

企业将系统的主控及通信部分做了改进
，

使卯�� 系列

伺服通过 〔位机 尸�给定的启停
、

速度及比例等通信数据响应更快
，

更具有实时性
。
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纤
维滤棒成型机组是卷烟厂

生产过滤嘴棒设备
。

近年

来
，

卷烟生产技术不断发展
，

过

滤嘴棒质量直接影响到香烟 口感

和对烟气中有害物质过滤
，

而过

滤嘴棒质量很大一部分原因取决

于设备动态及稳定运行
。

沈阳沈

飞民品工业有限公司烟草机械厂

现主要生产的是 ����� 滤棒成型

机组
，
����� 机组动力是靠变速

草行业能有更大的市场和更强的

竞争力
，

公司对 �����机组做了

进一步改进
，

将提高滤棒长度的

控制精度
、

系统的实时快速响应

性提上 日程
。

提高棒长的控制精

度使机组的性能更优越
�

提高控制

系统的实时快速响应性
，

还可以

为将来开发一些实时在线检测设

备预留开发空间
。

州�� 伺服控制器具有高性能驱动 模
块化设计

、

全组类概念以及简便可集成
的安全技术

箱及同步齿形带来传递
，

开松辊

三个辊调速靠无级变速器来实现
。

为了能使设备更稳定地运行
，

公司对该设备进行了伺服改造
，

取消无级变速器等机械传动
，

用

伺服控制器来代替
，

改造后的设

备称为�����纤维滤棒成型机组
，

其生产速度由 ��� ����� 提高到

�������� �
其主控部分采用的是

�������的 ��
一

���系 列 ���
，

机组的主传动采用的是 �����公

司的 ����系列伺服控制器组成的

电轴同步系统
，

该系统跟随精度

高
、

可靠性强
，

取代了 ����� 开

松机部分的无级减速器等机械部

件
，

使维修更加方便
，

控制更加

灵 活
。
��� 与 ���� 系列伺 服通

过 �������
� ��总线进行通信

，

将

主轴的启停信号
、

运行速度及从

轴的运行 比例预置发送给各控制

器
，

控制器将一些动态运行数据

返回给上位机
。

在换纸技术上
，

����� 采用的是不降速换纸
，

这

样使操作方便且快捷
，

同时也提

高了生产效率
，

使吸阻更稳定
，

操作和维修更方便
。

�����滤棒成型机组性能虽

然在 ����� 滤棒成型机组的基础

上有了很大改进
，

但是为了在烟

提高棒长的控制精度
�����纤维滤棒成型机组由

开松机
、

成型机及装盘机三部分

组成
，

纤维束通过悬臂上的扁平

喷嘴吹开纤维束使其宽些
，

再经

过两个转速不同的开松辊对其进

行拉伸和开松
，

然后进人喷淋室

喷洒三醋酸甘油乙脂
，

再经过转

向辊传送到成型机上的收集喇叭

口
，

接着丝束与过滤棒纸带一起

送到成型腔中成型
，

形成过滤棒

后由切刀装置切成单根的过滤棒
，

最后进人装盘机进行装盘
。

�����纤维滤棒成型机组的

过滤棒长度主要是由同步系统中

控制物料进给的布带轮电机与控

制切割的刀头电机的同步性来决

定的
，

提高棒长控制精度主要是

提高它们的电机编码器反馈精度
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及伺服控制器的控制精度
。

�����纤维滤棒成型机组选

用的是 �����公司的����系列

伺服控制器及旋转变压器反馈的

伺服电机
。

具体做法就是将旋转变

压器反馈的伺服电机改为编码器

反馈伺服电机
，

提高伺服控制器的

控制精度
，

将 ���� 系列控制器升

级到处理速度更快的 ���� 系列
。

����系列伺服控制器

具有突出优势
���� 系列控制器之所 以优

于 ���� 系列控制器
，

是由其自身

特点决定的
�

产品具有高性能驱

动
，

模块化设计
、

全组装概念以

及简便可集成的安全技术
�
中心

处理器由 ���� 系列的 �� 位改为

�� 位
，

信号分辨率提高一倍
�

其

安装背板和驱动电子模块是分开

的
，

使组装和使用非常方便
�

模块

化的驱动系统更容易适应用户的

应用
，

使用户具有更大的自由度
�

可选的
、

可插拔的安全模块满足

������������安全标准
。

在 ���� 系统里采用的是实主

轴控制方式
，

由实际主轴 �刀头

伺服�发送 自身的位置
，

通过数

频级联的方式把主轴的位置传递

给从轴
，

从轴 �布带轮等�按一

定跟随比例随主轴同步运行
，

主

轴自身会比从轴滞后一个 ���扫

描周期
。

要想克服这个滞后
，

在

����系统中采用虚拟主轴控制

方式
，

即采用第三方控制器通过

��� 总线发送同步报文
，

我们将

装盘机的链条电机作为虚拟主轴
，

只用来发送同步报文不参与控制
，

虚拟主轴通过报文将主轴的位置

告知从轴
，

从轴刀头电机
、

布带

轮等同时收到报文后按一定的比

例同时随动
，

这大大提高了同步

系统的控制精度
。

����系列伺服控制器软件为

�������� �����程软件
，

是一体

化的编程调试软件
，

即一个项目

一个程序
，

多根轴同时编辑在一

个项 目里
，

调试时可多根轴同时

占线调试
。

这样给编程
、

调试带

来更大的方便
。

伺 服 控 制 系 统 是 通 过

��������总线来完成上位机 ��

与伺服控制器之间的通信
，

参数

通道传输速度比较慢
，

用于一些

不需要实时处理的控制参数
，

如

控制器上升时间及下降时间等参

数的设定
，

而过程通道传输速度

比较快
，

用于一些需要快速处理

的参数
，

如速度给定
、

比例调整
、

速度读出及急停等控制
。

为 了使 ����的快速处理速

度得到充分发挥
，

系统应提高上

位 机 的处理 速度
，
����� 纤 维

滤棒成型机组系统的主控部分为

������� ��
一

���可编程控器
，

整

个系统的执行扫描周期为 �� � �，

扫描周期若想大幅度提高
，

必须

将 ���改为 ��控制
。

选择 ������自身集成 的通

信方式 ��������
，

因为 ��������
是一种基于以太网的高性能工业

通信协议
，

具备灵活的网络拓扑

结构
，

扩展了 ���� ���� 以太网

标准
，

使得数据传输中具有可预

测性
、

定时及高精度同步等特点
。

�������� 通信速度极快
，

缩短了

数据传输时间
，

加快了任务的执

行速度
，
���� 个分布式 ��� 数据

的刷新时间仅为 ��哪
。

�������� 总线
。

在现行的控制系

统中
，

主控部分的 ������即是整

个系统的控制部分
，

替代原系统

的 ���也替代原系统的显示部分

�����
�������用于显示三个开

松辊的运行数据
。

系统的总线端子 ��� 模块通

过 �������� 与 ������进行通信
，

连接通信的总线祸合器 ������

作为总线通信端子模块
，

能 自动

识别所连接的总线端子模块
，

并

自动将输人 �输出分配到过程映

像区的字节中
。

该系统除了用到

常规的数字量模块外
，

还用 到

了温度模块 ������ 和高速模块

������
，

所有模块均为 ���� 宽
，

而且每个模块的最小通道可为 �

通道
，

使系统非常灵活
，

维修费

用大大降低
。

现 场 总 线 端 子 盒 通 过

�������� 将装盘机的接近开关
、

光电开关的信号直接返给 ��
，

大

大提高了其响应速度
，

另外将接

近开关
、

光电开关集成管理
，

节

约了成本
。

改造之后
，

系统的响应速度

大大提高了
，

从换纸接头的剔出

能很明显地反应出来
�

纸接头的剔

出位置是通过检测电机的位移量
，

来回馈给执行器件进行的
，

理论

位移量为生产 �� 支棒产生的位移

量
�
但由于原系统的响应速度慢

，

到 ��支棒产生的位移量才剔出
，

现在理论值就可以剔出
。

�����滤捧成型机组
同步控制系统

����� 滤棒 成型 机组 的主

控 部 分 选 择 了 �������� 的

��
，

传动部分选择了 �����的

����系列伺服
，

通信 采用 的是

�����使生产得以优化
�����纤维滤棒成型机组的

电控系统通过上述改进
，

提高了

棒长的控制精度
、

系统的实时快

速响应性
，

从而使机组的性能得

以优化
，

为 �����纤维滤棒成型

机组在烟草行业拥有更大的市场

奠定了一定的基础
。
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