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高速自动剪线平缝机的实时控制系统
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摘  要 介绍一种高速自动剪线平缝机微机实时控制系统 ∀它用带高性能 °×≥中断内核的 位微处理器  ≤ 对平缝机的平

缝 !定缝 !花样缝 !倒缝 !点动 !抬压脚等功能实现全自动控制 ∀

关键词 °×≥中断  ≤  自动剪线平缝机
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  纺织服装行业大量使用的平缝机过去多为滑差

离合器马达驱动 自动化程度差 ∀近年来出现的能

自动完成启动  升速  减速 自动剪线 自动

停车等动作的国产高速平缝机 采用变频调速 大大

提高了工效 但其关键部件伺服控制箱一直主要从

日本或台湾进口 ∀国内多家机构从 世纪 年代

初即开始该控制箱的研发 并由浙江大学电气工程

学院首先研制成功 其技术难点主要在于 复杂实

时逻辑信号的高速处理 机电动作的鲁棒性控制 

精密快速的上Π下针位置定位 方案的低成本化

和高可靠性 较高的性价比以便与国外同类产品展

开竞争 ∀

本文设计的伺服控制系统 微处理器为 ≤ 

由脚踏控制器 !电磁铁联动机构驱动器 !工作模式输

入器 !工作状态显示器 !主轴编码盘信号检出器 !逆

变器等组成见图  ∀定位精度在额定转速

  Π !停车时间小于 1 下不大于 ? 1β ∀

图 1  高速自动剪线平缝机微机控制系统集成

系统的核心 用 ≤内置的外设事务服务器

°×≥
≈
° × ≥√处理高速实时信

号 用模糊控制技术实现基于 2控制思想

的无速度传感器低成本高鲁棒性精密快速定位≈


采用一种/用于高速运动机件点对点快速精确定位

器的数控装置0≈
新的技术使系统经济实用可靠 

综合成本不到国外产品的  成果的产业化表明

了其经济效益巨大 ∀

1  功能设计

  系统待实现的功能取决于模式输入器设置的运

行模式以及脚踏控制器发出的运行指令 ∀

111  停机时的针位置及自动剪线功能

  由输入器软件设定上下位 使用专用工具通过

缝纫机头上轮的调节孔细微调整主轴编码盘的位

置 实现针位置的准确无误 总电源启动或自动剪线

后针处于上位 不受输入器控制 ∀自动剪线使能与

否由输入器和硬开关共同决定 两者为与关系 当使

能后 可在一个工作流程结束定缝 !花样缝及倒缝

或脚踏后顶指令作用下激活动作 ∀

112  平缝 !定缝及花样缝功能

  平缝模式下 只有在复位停车或后顶停车指令

作用后 才能实现停车 定缝模式在设定针数完成

后 自动停车 也可中途复位或后顶停车 花样缝适

合缝制商标等用途 是定缝的一种特殊模式 ∀诸模

式由输入器事先设定 ∀

113  组合加固缝和单独加固缝功能

  把平缝 !定缝及花样缝模式组合 可完成针线头

尾分别加固或共同加固 也能设置成单独加固缝功

能 两者为非关系 由模式输入器事先设定 ∀

114  自动抬压脚和点动补针功能

  在自动剪线或花样缝一个定针动作结束后 布

压脚自动抬起 可降低劳动强度 提高工效 该功能

不受模式输入器控制 ∀点动补针功能在停车状态

下 由点动按钮或脚踏控制器实现 动作角  ∗

β 点动频率固定为  ∀在运行状态下 点动按

钮复用作倒缝按钮 ∀

115  故障状态指示和掉电数据保存等附属功能

  当出现电网欠压 !逆变器过载 !电机无法启动或

负载过重 !控制板通讯或编码盘信号检出故障 !机械



卡死或手和杂物卷入时卡死等情况 系统进入锁定

保护状态 确保安全 ∀当掉电或关机时 运行模式和

工作数据经虚拟的串行 

≤ 总线转存至非易失性

∞

°  ∀

2  硬件构成

  微机控制系统集成见图  大体分 个部分 

处理器送出 °•  脉冲驱动富士公司  系列 ° 逆

变模块 ° ≠ 直流侧最大电压  ∂ 最大

电流   逆变频率  ° 的过流 !过热保护复

用一条检测线反馈至 ≤的 ∞÷× 中断口 可屏蔽

级别最高 上述所有信号通过光耦隔离传递 ∀主

轴上安装的二分辩率光电编码盘分内外两层 对应

于检测上下针位置 通过脉冲合成器合成为四分辨

率 由端口 ≤°捕获 合成器的作用 以较高精度

测算 β为一个度量单位的已缝针数 提高停车定

位的快速性 ∀输入口 °1 !°1则对具体针位置进

行检测 ∀脚踏控制器输出启动 !复位停车 !后顶停

车 !抬压脚等运行指令以及升降速变频调速电压信

号 ∀后顶停车为强制性停车信号 归入 ≤°捕获

口中断响应 变频电压由 公司生产的三端线

性电压非接触式霍尔传感器  产生 ∀

显示器指示工作状态和行程设置 由 °1 ∗ °1口

输出数据 ≤静态驱动 ∀°1 ∗ °1输出

译码后驱动大功率电磁铁联动机构工作 实现倒缝 !

剪剥线 !抬压脚等动作 ∀ 个 Π⁄口分别用作变

频电压转换 !检测电磁铁组供电变压器温度 !预采样

° 工作电流及监控直流母线电压以保证足够的转

矩输出或提供合适的停车制动电流 ∀

3  软件设计

  软件设计的关键 一是生成定缝模式下 以足够

短的时间完成规定行程且针位置准确定位的模糊控

制曲线 其经大量实验以内存表格形式生成 满足了

实时性要求 另一是合理协调现场多个复杂 ∞°

∞√°事件的中断时序 ∀整个软件

运行状态由监视程序器监测 ∀

系统 ∞°中断源包括 键盘和后顶停车响应

≤°捕获中断 主轴编码盘信号检出 ≤°捕获

中断 电网欠压 ≤°捕获中断  Π⁄转换响应

比较中断  °•  波形发生器中断  ° 逆变模

块保护中断 ∞÷×  × 机电保护中断 ∀≤ 独

   

有的 °×≥中断技术是高效有序处理多重 ∞° 中断

的核心解决方案 特别适于高速自动剪线平缝机伺

服控制系统 ∀ °×≥ 技术实质是一种并行于主程序

流 !能独立运行的微代码硬件中断处理器 并在初始

化程序中激活 ∀系统软件的主要流程见图  ∀

图 2  系统软件主要流程

4  系统的电磁干扰(ΕΜΙ)问题

  除了在电源进线施加线路滤波器外 ∞问题

主要表现为停车制动时 主轴编码盘脉冲信号出现

边缘振荡导致的停车针位误差较大 以及大功率电

磁铁组动作时引起的软件运行紊乱或死机 ∀前者通

过 °×≥滤波程序可以有效防止≈
后者则不能单纯

依靠监视程序器 • ⁄×来捕捉/跑飞0的程序或在电

磁铁触点上并接  ≤ 吸收电路来解决 它不是根本

上可靠的方法 ∀

系统中单个电磁铁的工作电压  ∂ 工作电流

  同一时刻至多 个电磁铁共同工作 电强度等

级相对较高 为简化电路 ≤的输出驱动信号不

用光耦隔离 采取了严格的控制回路与输出回路单

点共地的接地方式≈
两回路无共阻地 使退耦电路

大大简化 ∀实际系统无  ≤ 吸收支路 辅以监视程

序器 在恶劣环境下工作仍十分可靠 ∀
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