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针织圆机的计算机集散控制系统

任军军 韦鲲 张仲超
浙江大学 电气工程学院 浙江 杭州  

摘  要  采用工控机通过  ≥2总线和各台针织圆机控制器相连 针织圆机控制器采用 ×≤为核心 组成了

一个集散的工业控制系统 对针织圆机的装机调试 生产运行 控制 故障处理 故障记录 产量统计等实现自动控制 ∀
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  纺织工业是我国的传统优势产业 但国内仍有

很多纺织企业的生产自动化程度很低 ∀根据市场需

求 本文设计了一套基于针织圆机的计算机集散控

制系统 ∀上位机采用工控机 通过  芯片连接

 ≥2 网络 与下位机通讯≈ ∀下位机是以

×≤为核心 外部扩展 键盘 ∞⁄显示芯

片和 ÷ 模拟开关 等构成的 ∀ ×≤内

部资源丰富 价格便宜 是应用极为广泛的单片机之

一 ∀ ÷是一种集看门狗 !电压监测和 ∞∞° 

三种功能于一体的芯片 其特点是具有串行外设接

口≥ °≥°和软件协议 并且外

部电路简单 用模块化编程 ∀整个系统工作可靠 生

产成本低廉 具有很大的市场前景 ∀

1  系统的主要功能

  上位机的集中管理系统和下位控制器的键盘

操作 ∀可通过上位机的管理软件和控制器的键盘对

针织圆机的运行参数进行设置和修改 记录针织圆

机的工作情况 并对  ≤ 三班的数据及总数进行

处理 包括各班工作时间 !产量 !总产量 !故障次数 !

故障类型 !停机时间等数据 其中利用键盘对参数进

行设置时可以启用密码保护功能 ∀

对各班的产量和工作时间进行统计 ∀控制器

可设定定长 通过接近开关发出的脉冲来记录针织

圆机的产量 并分别对各班的产量进行统计 ∀当前

布匹达到定长时自动均匀减速 !停机 !指示灯闪烁 !

待剪布后重新归零 !再启动 ∀

针织圆机变频器的运行频率 !点动频率的设

定和实际速度测量 ∀可在停机或者运行状态下对运

行频率进行设定 在停机时对点动频率进行设定 ∀

退出设置状态后显示针织圆机的实际转速 ∀

工艺控制和显示 ∀输纱器有上下两路 ∂Π

 • 控制 漏针器一路控制 ∂Π •  当检测

到漏针器故障或输纱器故障时主机停机 故障指示

灯亮 报警灯闪烁 故障时可强制点动 ∀

喷油 !吹气控制 提供一路  ∂ 交流 ∂ 直

流 • 喷油 !吹气控制电路 ∀可选用面板控制 选

用状态下其工作方式可分为连续式和间隙式 并对

第二种工作方式的持续时间和间隔时间进行设定 

开机后延时  后自动启动 ∀

其它控制和显示 ∀照明控制 !照布灯 !侧照灯

控制 !强制点动 !安全门控制 !故障类型显示等 ∀

掉电保存数据 ∀为防止在突然停电的情况下

丢失数据 对电源进行监测 掉电时自动保存数据 ∀



2  硬件系统构成

  控制系统的结构如图 所示 ∀控制系统的上位

机部分采用工控机 通过 ⁄2模块实现 Π

的转换 来实现与各台针织控制器的通讯 从而

实现集散控制 ∀通讯协议采用 ∞  ≥2 协议 ∀

考虑到针织圆机的大小和空间的布局 每段通讯线

路的长度限制  和节点限制个 每层采

用一个单独的模块进行控制 ∀采用的通讯介质

为双绞线 ∀

图 1  系统结构图

控制器的下位机是由 ×≤构成的针织圆

机控制器 ∀其硬件原理结构如图 所示 ∀主要包

括 用 模块实现的键控和 位 ∞⁄显示 用于

故障控制的 路继电器输出 利用 ⁄来产生

变频器的控制电压 利用 ÷来实现电压监测 

掉电保护和看门狗功能 由于针织圆机的故障种类

繁多 为了节约端口 先通过二极管选通和钳位 再采

用 来进行故障类别查询 单片机与  ≥2网络

的连接采用的是 × 公司的 芯片 ∀

图 2  控制器硬件结构图

3  系统软件设计

  上位机管理系统是采用 ∂≥≥≤ 1开

发的 采用事件驱动方式 应用 ∂ 1提供的自定

义来实现通讯控制 图形化界面和后台数据连接≈ ∀

系统具有良好的人机交互界面 实时动态显示生产

流程 监测各圆机的生产情况及故障状况 自动实现

数据统计 打印各种报表 ∀

编程的基本思想是 °≤机对下挂的几个控制器

发送寻址设备编号命令 然后该设备编号的控制

器响应命令 并返回给 °≤机响应的值 °≤机读出数

据进行相应的处理 ∀这个过程分为单次和循环 

种 ∀单次需要人工控制 发送一次命令 采集一次数

据 循环则不需要人工控制 每隔一定时间可编程

自动发送命令 采集数据 ∀

下位机采用汇编语言 以充分利用程序空间 ∀

其中包括 主程序和脉冲检测 定时器 ×中断 

产生一个  的时间基准 计数器 ×中断 外

部中断 中断外部所有故障相与 外部中断 

÷的电源检测 显示和键盘处理 串行

通讯等子程序 ∀图 展示了工控机与控制器间通讯

的流程 ∀
工控机

初始化

发送联络信号

或数据 命令

接收回答

正确 
 

≠

数据处理

向下位机发

送操作命令

 单片机

初始化

接收联络信号

或数据 命令

是本机 
 

≠

设立标志

发应答信号

发送数据块

图 3  上位工控机和下位单片机通讯的软件流程图

4  抗干扰设计

  由于控制器需要对变频器和针织大圆机进行控

制 现场的 ∞电磁干扰很大 所以要求控制器有

很高的抗干扰能力 ∀本系统的抗干扰措施主要有 

布线时除了考虑数字地与模拟地分开 加粗地线 在

印制板的各个关键部位配置适当的退藕电容等措施

外 由于控制器的控制板上有很多个继电器 

所以特别加上了  ≤电路来吸收放电电流所引起的

干扰 ∀

利用 ÷的掉电保护功能来防止由于电网瞬

间断电或电压突然下降使微机系统陷入混乱状态 以

免实时数据丢失 或执行混乱的操作 ∀还可利用软件

陷阱和 ÷ 的 • ⁄× 来扑捉 / 跑飞0的程序等 ∀
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    表 1  比例法参数整定经验计算公式
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算 ∃υκ和 υκ  ∃υκ  υ κ   υ κ即为

电机控制转速 通过  ≥2接口把转速传递给变频

器 由此控制电机 同时将 台电机的实际转速传给

图形操作终端 ∞≥∞≤2× 进行运行状态显示 图

为控制算法的流程 ∀

5  结  论

  采用 °≤ 为核心的数字同步控制系统 通过

 ≥2协议在 °≤ 和变频器间进行通信 不但节省

⁄Π转换模块 而且提高了系统的可靠性和抗干扰

能力 确保控制精度 用 °≤ 的图形操作终端直接

显示运行参数 通过系统扩展 可适应 台以上的多

电机同步控制 只需对控制程序稍做改动 就可实现

κι  κι 的牵伸加工和 κι  κι 的松式加工 ∀

图 4  控制算法流程
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5  结  语

  该系统经过调试 已由宁波太阳电子有限公司

正式投入生产 ∀其应用实践表明 工控智能化模块

构成的集散控制系统性能稳定 生产成本低 自动化

程度高 适用于针织圆机的生产和管理 具有广泛的

应用前景 ∀
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