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摘 要：烟叶解把是烟叶复烤的重要环节，为克服工人摆把位置不精确，致使烟把切割位置不准的缺点，设计了烟把智能 

定位系统中的机械定位部分，采用机械手控制精度以及编码器分辨率作为设计指标，计算并确定机械定位系统的相关参 

数。利用MP~8SP四轴运动控制卡和伺服电机实现对烟把精确定位的控制要求，采用Visual C++6．0开发底层控制程 

序，建立一个较为通用的烟把运动控制系统。在玉溪烟厂的成功运行。表明本系统实现了烟叶解把时的准确切割，满足了 

该系统对准确性、稳定性和易操作性的要求。 
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Application of M PC08SP M otion Control Card in Tobacco 

Bundles Intelligent Orientation System 
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Abstract：Untying tobaccobundleisoneoftheimportantpartsoftobacco leaf cornpounding．Man puttobacco bundlesleadtoinaccura· 

cy．Designed a mechanical position system of intelligent orientation system of tobacco bundles．and enabler resolution as design indicators 

to caleuhte and fix the correlation parameters of the mechanical detccting deviee．Based on the motor control card and servo motor tO im． 

plement the accurate detecting control of tobacco bundles，established a universal tobacco bundles movement detecting system with Visual 

C十 + controlling  algorithm．Successful working in Yuxi tobacco enterprise proves that this s~tcm achieves manipulator control accura- 

cy，the demands of accuracy，stability and easy maneuverability． 
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O 引 言 

烟叶解把是烟叶复烤的重要环节，烟叶解把时，工 

人将烟把按位置摆放在传送带上，由切刀将烟把切割 

为烟梗和烟叶两部分，切刀切割的位置完全由工人摆 

把的位置决定，缺乏科学性；另外，生产过程中为提高 

生产效率，工人摆把速度较快，很难保证摆把位置的合 

理性_l ]。为克服工人摆把位置不精确，致使烟把切 

割位置不准的缺点 ，文中给出一种基于 MPC=08SP运 

动控制卡的烟把智能定位系统 (见图 1)解决方 

案[7~1 3l，实现烟叶解把时的准确切割，在该行业中处 
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图 1 烟把智能定位装置 

于领先水平。系统控制算法由VC++编制，具有稳 

定、速度快的特点，同时具有良好的人机交互界面。烟 

把智能定位系统已在玉溪烟厂烟叶复烤生产线投入使 

用，该系统实际运行效果性能稳定、操作简捷，大大提 
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高工人的劳动生产效率及烟叶解把精度，并获得 良好 

的经济收益，有利于烟草加工产业的自动化发展。 

1 系统组成及实现 

烟把智能定位系统机械定位部分由工控机、 

MPO)8St 四轴运动控制卡、伺服电机及配套驱动器、 

机械手和电源组成。烟把智能定位系统检测布局图如 

图2所示。烟叶解把时，工人将烟把摆放在传送带上， 

烟把通过检测控制柜后，工控机获得烟把定位参数，并 

将参数通过 MPCO8SP运动控制卡以脉冲形式发送给 

伺服驱动器，由伺服驱动器控制伺服电机，驱动机械手 

推进烟把，实现烟把的精确、快速定位。烟把通过切刀 

后，被准确切割为烟梗和烟叶两部分。系统硬件结构 

框图如图 3所示。 

6．专用输入：每轴 4点(正限位、负限位、原点、减 

速)，报警(共用)； 

7．脉冲输出最大频率：4M； 

8．脉冲输出规格 ：每轴梯形加减速； 

9．脉冲输出方式：脉冲仿 向输出(Pulse／I)IR)，或 

双脉冲输出(CW／CCW)； 

10．脉 冲输 出计 数 器：每 轴 32bit符号 数 ± 

2147483647； 

l1．变速：运动中变速度； 

12．操作系统：Windows 98、windows 2000、win— 

dows XP。 

伺服电动机又称执行电动机 ，它具有一种服从控 

制信号的要求而动作的职能，为提高控制精度，采用松 

下公司生产的Minas A4系列 AC伺服驱动器及电机。 

图2 烟把智能定位 系统检测布局图 

伺 工控机 
运动控制卡 广—’ 服 伺 l 

驱 服 

动 -__ 电 
器 机 

电源 I_-+ 

图 3 硬件结构框 图 

MPC08SP运动控制卡是一款经济型四轴运动控 

制器，与工控机组成主从式控制结构，工控机负责人机 

交互界面的管理和系统检测软件部分 的实时运行 ， 

MPCO8SP运动控制卡控制脉冲和方向信号的输出，每 

块卡可以连接四路步进式电机或伺服电机，实现多路 

电机的并行控制。主要技术指标： 

1．主接 口：PCI 3．3V； 

2．控制轴数：4个； 

3．编码器输入(路)：4； 

4．编码 器输入 计数 器：四轴 32bit符 号数 ± 

2147483647，A／B／Z相(2Mpps)； 

5．通用数字输人：DCV24／DCV5光电耦合 16 

点； 

主要技术指标 ： 

1．型号：MSMIXTX)12P1U(Panasonic)； 

2．输入电压 ：--220V； 

3．额定转速 ：3000转份 钟； 

4．额定输出：200W。 

2 系统参数分析与设计 

烟把通过检测控制柜时，系统得到机械 

手推进的延时时间和推进距离两个系统参 

数。为使机械手工作过程中不遮挡后来的 

烟把，应根据皮带速度和烟把摆放间隔，确 

定机械手运动的最小速度，同时采用机械手 

控制精度以及编码器分辨率作为设计指标，推导 

和确定烟把智能定位系统机械定位部分的相关 

参数。 

2．1 系统参数分析 

MPC08SP控制卡的主要参数有 ：脉冲发送 

速度 ，单位为脉 冲 ／毫秒 ；机 械半往返 距罔 S，早位 

为脉冲。可得机械手往返所需时间： ， 

T ： (】) 
P 

设电机的转速为 ，电机一转对应机械手运动距 

离为 。机械手往返距离为 D，则对应电机转动时间 r，、 

： — 

D
，由(1)式可得机械手往返所需脉冲数： =— ，由()式可得机械手往返所需脉冲数： 

Ⅱ ，， 

s =老 
编码器分辨率即电机一转对应脉冲数 P满4~疋v-t P 

=  
S

，由(2)式- x哥l~t： 

P： (3) 
U』 
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机械手控制精度为： 

= 等= (4) 
系统运行过程中，烟把在传送带上以常速 运 

动，相邻两烟把最小摆放距离为 L，则相邻两烟把最小 

时间间隔 T ： ，为使机械手工作过程中不遮挡后 

来的烟把，机械手须在 T 内完成往返运动。若机械手 

往返最大距离及脉冲数为 D一 和 S～ ，则控制卡发送 

脉冲最小速度为： 

rain： ： (5) 一 个 一 ＼J／ 

电机最低转速为： 

．7-)d min d = d L (6) ～ S 
· 

一  

· 
、 

由于传输带运动速度与推进器的运动方向正交， 

物体运动方向将偏离推进器方 向，不能实现实时跟踪 

推进，为使烟把在推进过程中不产生旋转，需要机械手 

的推进方向与皮带方向有一定的夹角。 

为了实现实时跟踪推进，采用图4所示结构，假设 

推进器在A点位置，仅当推进器速度 的垂直分量 

，与传输带速度 相等时，推进器可以实时跟踪推 

进。由此得到： 

a = arctanf 
VT)=arctan( ) (7) 

水平推进速度为 

vJH= VT COSOL (8) 

0．48nun／ms，烟把推进最大距离 Sy=48ram，电机额 

定转速 Vd=3000r／min=50r／s，电机一转对应机械手 

前进距离 d= 16mm／r，MPC／)8控制卡设置脉冲速度 

=50000p／s，烟梗平均宽度及两相邻烟梗距离都为 

L=40rmn，可得 ： 

1)编码器分辨率即电机一转对应的脉冲数为： 

P ： ： 50000p／s
： 1000p／r50 

， 
r／s 

2)机械手控制精度为： 

：  ：  ： 1．6× 10-2mm／pPh 
P 1000 —— —— p／r一 ‘ 、 

3)机械手速度为： 

V Vd ’ U．t~mm ／m s 

4)机械手推进方向与皮带方向夹角为： 

a ⋯ cCOs ⋯ cCOs ： 53． 。 。 。 3·l 

5)机械手实际推进最大距离为： 

s ： ： ： 60mm 
sl‘na sin53．1。 

6)临近两个烟把最小时问问隔为： 

= = 167ms 

7)机械手完成一次推进机复位最大耗时为： 

T ： ： —2 x 3
—

000
s： 120ms 500000⋯  

’ 

． 

A 

B 

图4 机械手工作示意图 

实际推进器位置为 B点，需要较原始参考点 C提 

前一段时问 ，保证到达 A点实时跟踪推进物体。即 
y 

BC=AC tana，对应提前时间为： 

：  (9) 

实际推进距离要求为标准距离的= ：一VT倍。 
cO50d V C 

2．2 系统参数设计 

为机械手运行过程中不挡住后来的烟把，采取机 

械手快进、快退方案。已知皮带速度 =0．48m／s= 

3 系统软件设计 

烟把智能定位运动控 

制系统软件在 Windows XP 

系统下，采用 Visual C++ 

6．0平 台开发。烟把智能 

定位装置的机械定位的软 

件部分主要应用 MPCI)8SP 

控制卡的丰富 DLL实现。 

接收动态测量得到的运动 

参数，指挥机械手完成烟把 

的定位。流程图如图 5所示。 

MPCt)8SP卡的初始化主要调用控制卡和轴的设 

置函数，该类函数主要用于设置 MPoO8sP卡的使用 

数量、控制轴数 以及每轴的输出模式、速度及加速度 

等。本系统采用多轴独立运动，设置机械手的运动速、 

距离等参数。 

系统相关代码如下： 

1)O0l MPC08一set：：Process( 

int IhrusterNumber，／／推进器编号 

long Ihrusterdistance)／／~进器推进距离 



· 188· 计算机技术与发展 第 2O卷 

{ 

int ch=lhmsterNumber； 

long l~usterdistanceMin=0： 

long lhrusterdistanceMax=50； 

double conspeed=50000； 

double maxspeed =50000； 

int state=set—conspecd(ch，conspecd)； 

state=Set—maxspecd(eh，H1axspeed)； 

long p0s=(1ong)(Ihrusterdistance／d PP)； 

S[eep(int(pos*1000／conspeed))； 

do{state=check—done(eh)；}while(state>0)； 

state=o。n—pmove(ch，pos)； 

do[state=check—done(ch)；}while(state>0)； 

state=con—pmove(ch，一pets)； 

Sleep(int(pm*1000／eompeed))； 

dn{state=check—done(eh)；}while(state>0)； 

return true； 

图5 软件设计流程图 

4 结束语 

烟把智能定位系统可实现烟叶复烤环节中烟把的 

准确定位，可在 120ms内完成机械手的推进与复位， 

定位误差控制在 1．6×10I2n-iiTl以内。系统控制算法 

由VC++编制具有稳定、速度快的特点，同时具有 良 

好的人机交互界面，提供友好的操作环境。烟把智能 

定位系统已在玉溪烟厂烟叶复烤生产线投入使用，该 

系统实际运行效果性能稳定、操作简捷、具有较高的精 

度，大大提高工人的劳动生产效率及烟叶解把精度，并 

获得良好的经济收益，有利于烟草加工产业的自动化 

发展 。 
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