
西门子变频器代理

产品名称 西门子变频器代理

公司名称 广东湘恒智能科技有限公司

价格 .00/件

规格参数 西门子变频器:西门子触摸屏
西门子伺服电机:西门子PLC
西门子直流调速器:西门子电缆

公司地址 惠州大亚湾澳头石化大道中480号太东天地花园2
栋二单元9层01号房

联系电话 18475208684 18475208684

产品详情

在印刷机械行业中，多电机的同步控制是一个非常重要的问题。由于印刷产品的特殊工艺要求，尤其是
对于多色印刷，为了保证印刷套印精度(一般≤0.05mm)，要求各个电机位置转差率很高(一般≤0.02%)。
在传统的印刷机械中，以往大都采用以机械长轴作为动力源的同步控制方案，但机械长轴同步控制方案
易出现振荡现象，各个机组互相干扰，而且系统中有许多机械零件，不方便系统维护和使用。随着机电
一体化技术的发展，现场总线技术不断应用到各个领域并得到了广泛的应用。本文针对机组式印刷机械
的同步需求，提出了一种基于CAN现场总线的同步控制解决方案，并得以验证。

无轴传动印刷机控制系统的同步需求机组式卷筒印刷机一般由给纸机组、印刷机组、张力机组、加工机
组和复卷机组等机组组成。在传统的有轴传动印刷机中，动力源由异步电机通过皮带轮带动一根机械长
轴(约10-20m)，然后通过长轴带动各机组的齿轮、凸轮、连杆等传动元件，再通过传动元件带动设备的
执行元件完成设备的输人、输出任务。

卷筒印刷机要求印刷速度为300m/min，套印精度≤0.03mm，为了满足套印精度，要求在各个机组定位精
度≤0.03mm。在印刷机印刷过程中，要求各机组轴与机械长轴保持一定的同步运动关系，能否很好的实
现各个机组轴的同步关系，将直接影响到印刷速度、套印精度等。其中，给纸机组、印刷机组要求与主
轴转动速度成一定的比例关系，张力机组根据不同的印刷速度调整张力系数，加工机组需要与主轴保持
凸轮运动关系，而复卷机组的运动规律，要求随着纸卷直径的增大而减小。我们把机械长轴作为主轴(参
考轴)，各印刷机组轴为从动轴，如图1，各从动轴与主轴要满足同步关系θ1=f1(θ) ，θ2=f2(θ)
，θ3=f3(θ) ��� ，其中，θ为主轴位置转角，θ1、θ2、θ3���为从动轴位置转角。



图 1 主从轴同步关系控制系统设计考虑到印刷机中同步运动关系复杂，套印精度高、印刷机组点多、分
散，多操作子站，印刷生产线长等特点，采用全分散、全数字、全开放的现场总线控制系统FCS，总线
的选择选用CAN总线。为了实现各个印刷机组的复杂同步关系，将主控制器和各个电机的伺服驱动器都
挂接到CAN总线上，构成以印刷机控制器为核心的CAN现场总线系统，如图2。

控制器和伺服驱动器都配有CAN总线控制器SJA1000和收发器PCA82C250的通讯适配卡，通过连接在印刷
机控制器上的CAN通讯适配卡，控制器可以方便、快速的与各伺服驱动器通讯，向各个伺服单元发送控
制指令和位置给定指令，并实时获得各个伺服电机的状态信息，按照需要实时地对伺服参数进行修改，
各个伺服单元也可以通过CAN总线及时的进行数据交换。各个伺服驱动器在获得自己的位置参考指令后
，紧密的跟随位置指令。由于控制器的位置指令直接输入到各个伺服驱动器，因此每个伺服驱动器都获
得同步运动控制指令，不受其他因素影响，即任一伺服单元都不受其他伺服单元的扰动影响。在这个系
统中，控制器和各个伺服驱动器都作为一个网络节点，形成CAN控制网络。同时，由于采用现场总线控
制系统，可以根据印刷规模，扩展网络节点个数。

图2 同步控制系统图编码器和伺服电机的选择在大惯量负载印刷系统中，编码器和伺服系统的选择尤为
重要。以BF4250卷筒纸印刷机为例，其负载转动惯量很大，其中柔印机组为0.13
kg�m2，胶印机组转动惯量最大，为0.33 kg�m2。

由于系统定位精度要求≤0.03mm，考虑到负载的大惯量性，把控制周期定为2ms，要求位置环稳态误差
为±1个脉冲。根据定位精度和稳态误差，可以折算出编码器线数为17000线，可是考虑到在实际印刷过
程中，要不断调整不同机组的位置，如果编码器分辨率选17000线，在调整印辊时，由于机组转动惯量很
大，将会产生很大的角加速度，进而产生很大的转矩。例如对于胶印机组，调整角加速度超过700 rad/s2
，调整转矩超过200N�m，一般的电机无法满足要求。综合考虑，选择编码器分辨率为40000线，这样在
调整过程中，减小了电机的调整加速度，进而减小了调整转矩。例如在负载惯量最大的胶印机组中，调
整角加速度为78.6rad/s2，调整转矩为26 N�m，凯奇电气公司的90M系列伺服电机完全可以满足要求。时
钟同步机制在分布式无轴传动同步控制系统中，需要各个印刷机组之间统一协调地工作，所以各个机组
必须要有统一的时间系统，以保证各个印刷机组协调工作，完成印刷任务。具体的时钟同步实现方法分
为硬件时钟同步，同步报文授时同步和协议授时同步。(1)硬件时钟同步。硬件时钟同步是指利用一定的
硬件设施(如GPS接收机、UTC接收机、专用的时钟信号线路等)进行的局部时钟之间的同步，操作对象是
计算机的硬件时钟。硬件同步可以获得很高的同步精度(通常为10-9 秒至10-6秒)。(2)同步报文授时同步
。在每个通讯周期开始，主站以广播形式发送一次同步报文。例如在SERCOS协议数据传输层中，每个S
ERCOS的通讯周期开始都以主战发送的同步报文MST为标志。MST的数据域非常短，只占1个字节。MST
报文的同步精度很高，如果用光缆做传输介质，同步精度可在4微妙之内。(3)协议授时同步。协议授时
也叫软件授时，指利用网络将主时钟源，通过网络，发给其他的子系统，以达到整个系统的时间同步性
。通过计算从发出主时钟信息到发送到目标节点接受该信息并产生中断之间的时间差，可以得出延迟时
间。然后通过延时补偿来达到时间同步。软件授时成本低，可由于同步信息在网络上传输的延迟大且有
很大的不确定性，所以授时精度低(通常为10-6秒到10-3秒)。综合考虑，本文的时钟同步方案采用的是硬
件时钟同步，各节点根据系统中指定的主时钟来调整它们的时钟，具体实现方法是：添加硬件时钟同步
信号线CONCLK用来传输时间同步信号，同步控制信号周期为2ms，以同步信号的上升沿作为同步点。
在控制器中设置同步信号发生器，并在各个驱动器内部设置同步接受单元。驱动器从站的同步接受单元
检测到主战的CONCLK上升沿后，各从站时钟同时清零。这样定期清零不仅保持了各从站时钟的一致性



，同时也避免了同步误差的累计。为了提高模块同步信号的抗干扰能力，采用平衡差分驱动方式传输同
步信号。使用光耦隔离，可以使主站和从站的信号互不干扰。主、从站同步信号电路如图3。

图3 主站、从站同步信号电路图上位机同步运动数据的产生同步运动数据的产生任务放在到北京首科凯
奇电气技术有限公司开发的软PLC -ComacPLC系统中。该公司的软PLC系统，硬件系统采用的是工业计
算机平台,操作系统采用的是微软推出的WinCE嵌入式操作系统。在此软PLC系统中，建立了快逻辑任务
和慢逻辑任务，快逻辑用于对时间要求高的场合,如紧急情况处理,高精度采样等情况，慢逻辑任务主要用
于一般对时间要求不高的场合。快逻辑任务是一个需要定时执行的任务(类似于中断服务程序)，该任务
必须在一个系统采样周期内执行完成，慢逻辑任务是一个无限循环，它可以在几个系统采样周期内完成[
2]。快逻辑任务通过定时控制器8254来完成定时，定时周期为1毫秒。在执行过程中每一次采样周期都执
行一次快逻辑任务，产生成同步运动数据。为了保持各个从动轴相对于主轴的同步关系，建立运动参考
数据源来虚拟主轴运动状态。在每个系统采样周期中，根据虚拟主轴的运动状态，以及各个从动轴的同
步运动要求，分别计算各个从动轴的位置信息，产生各个从动轴的同步运动数据，放入CAN控制器的发
送队列等待发送，如图4。把运动数据产生和运算任务放在快逻辑任务中，保证产生运动数据的实时性。

图4 同步运动数据的产生同步接口技术协议本系统总线波特率设为1Mbps，位传输时间τbit为1×10-6秒
。每个数据帧由8个字节组成，发送报文数据帧长度固定为131位(29位标识符)，反馈报文长度为99位。数
据帧传送时间Cm=131μs。把同步控制信号线CONCLK，作为同步周期信号线和报文的基准信号线。同
步控制信号周期为2ms，高电平有效，信号电平宽度为10。正常通讯时，一个控制周期内CAN网络可以
传送16个同步数据报文。控制器在CONCLK 上跳沿之后50μs内发出指令报文，驱动器在接受到指令报文
后100微秒内发出反馈报文。指令报文内容包括位置指令值、逻辑接口信号输入，其中位置指令占用4个
字节(32位)，逻辑接口信号输入占用一个字节。逻辑接口信号输入包括驱动器使能、复位等指令。在反
馈报文中，包括伺服运行状态信息和故障信息，通信时序如图5。

图5 通讯时序图结束语本文针对传统的机械长轴印刷机同步控制系统，提出了以控制器为核心的现场总
线控制系统，以CAN现场总线实现在控制器和伺服之间的通信。此方案不仅克服了传统机械长轴控制方
案的各种机械元件带来的缺点，而且还具有同步性能好、各伺服单元不互相干扰、控制精度高、维护方
便等优点。这种方法实现同步的特点在于利用了CAN总线可靠性高、传输时间短、抗干扰能力强，和数
字伺服的位置精度高、全闭环的优点。
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