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才! 色 存贮单元的扩充与译码 器 电 路 的

改造
’

锣∀ #� 单板机原来使用的 ∃ ∀% & ∋ 是 ( 片

() �∗ + ,− . / 共0 − . ,

不够存贮专用抓
! 制 程

序
。

为 此
,

将 1 2 ∃ 3 % 4 ∋ ( ) 5 ∗ 歇 为 (了6 (

‘0 − . /
, 1 7仍为 ( ) ( ∗ ,

剩下的存贮单元作

固化零件加工程序用
8

译码器 电路的改造见

图 6
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经这样改造后
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� ) >>? , 1 7 的地址为 �  # #
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为 了 达

到1 < ( ) 6 (片内寻址 0 − ,

必须把1 <的 ( �脚割

断与 Α < Β 的连接
,
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图 6 改造前的译码器电路+Κ 处 , 毛刀断 处 / 图 0 文宣Γ舀的译
“
当器电路

6
8

驱动 电路

单 电压驱动电路的缺点足功率管的限流电阻功耗太
,

效率低
,

高频运行特
’

Δ生差
8

高低压驱动电路的缺点是通过电机绕组电流波形呈凹形 + 图 2 Λ
/

,

使电机的输出力矩下

降
8

为了克服以上两种驱动电路的弊病
,

我们采用了斩波恒流电路
,

此电路能对电机绕组中

电流波顶的下凹进行补偿
,

使电流恒定在额定值附近 + 图 2 Μ /
,

从而提高电流的平均 值
,

增大了电机输出力矩
8

图 : 是两种 电流波形的比较
8

电路中用光电棍合器作为隔离

级
,

它的优点在于防止外界干扰信

号进入微机
,

起到电气 隔 离 的 作

用
,

增强 了微机 的抗干扰能力
8

0
8

步进电机

步进电机能将脉冲信号转换为

相应的角位移
8

木系统采用三相六

拍工作方式
,

即通 电顺序按Χ
、

Χ .
、

世立
亡 。

匡土
,

电
’

8

Λ

/高低压电路 + Μ /斩波电路

图 : 两种电流波形比的较
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三二⋯国困 匹困 区困
径向起点坐标为� 60

8

( 4 Ν Ν
8

圆弧标记

Η习丁 Γ 口刀 Η万司 万万Δ
径 向位移长度为 � 60

8

(# Ν Ν
8

方向
、

速度

卜困 区二⋯应二 区困
轴向起点坐标为4 4##

8

## Ν Ν
8

设字定

应口 可刁 匹二Η 区习
轴向运动长度为 �6 0

8

(# Ν Ν
8

执行以上圆弧加工程序的结果
,

方 向
、

逆 圆标记

车力的运动轨迹如图 ) 所示
。

图 ∗ 走刀方向图 图 ) 车 刀的运功乳迹

(
8

车床专用控制程序

此软件由主程序和子程序组成
,

采用模块化结构
,

便于功能的扩充和维修
,

图  为主程

9Δ! 的流程图
8

整个程序是由键盘操作来实现控制的
,

这是该软件的特点
,

它使加工过程的控

制变得 灵活和方便
8

主程序的工作过程为
!

先进行刊始化
,

即设置∀≅ & 的工作方式
,

传送参 数
,

确 定 四 个

功能键 〔启动键
、

点动键
、

快速回零键
、

调程键 / 的入 口地址
,

显示初始化完 成 标 志
,

然

后 根据键盘操作
,

对键盘进行分析
8

按照不同按键转入相应 的处理 程 序
8

这 些 处 理 程 序

有
!

+ � / 快速回零处理程序
!

使刀架从当前位置由事先给定的方向
,

快速回到零点
8

+ ( /

点 动处理程序
!

使刀 架按给定的方向和速度移动
8

可 以单步点功
,

也可以连续移动
8

单步点
动

,

轴向一步走#
8

# � Ν Ν
,

径 向三步走#Ε Ο# : ≅Π 二
,

一

+ 6 / 调程处理程序
!

从固化在∃ ∀ % & ∋ 巾

的若干零件加工程序中
,

按工件 号找到所要的程序
,

调到( ( Θ# ?单元为首地址 的 % Χ ∋中
,

以

便修改
、

执行
8

+ 0 / 启动处理程序
!

执行直线加工
、

锥度加工
、

圆弧加工
、

回零
、

延时
、
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暂停等功能
。

农农农农农农农农农农农农农指针单元肉容容

初初 始 化化化 招 针 亏周 整整

显显示初始化完瀚卞志志

健健 盘 才。描描

圆圆弧加工工

ΗΗΗ破力口工工

愈愈停处理理

吧吧拜鲤
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延时处落落

回回岑处侄侄

门门 匀
Φ 、、

么么
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睁永永

出出措
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处理理

像像存饭 件号
“

户户

建建立力“一狂序擂针针

工工序另有贮举元请零零

工工 序 号 加 ,,,,,,,,,,,,,

价价价价价价价价价价价价价价毛丁于月么错处侄侄

工工 子考返显不单元元元元元元元元元元元元元

显显示替停停

图  主程序流程图
、
‘

’

车未专用控制程序是在引进 的软件的基础上加 以改进 的
,

主要是增加了本文作者设计的
·

圆弧加工程序
。

这个圆弧加工程序是用插补原理进行设计的
,

但不是用常规逐点比较法进行

插补
,

而是用改进的逐点 比较法进行插补
。
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成二旦二划

‘

了协
Κ , 卜丫,

品忿裕
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图 � 第四 象限逆圆走向

常规逐点比较法 每 计 算 一

次
,

只能一个坐标进给
,

不能两

个坐标同时进给
,

因此逼近某一

圆弧时
,

阶梯伏很明显
,

误差较

大
8

而改进的逐点比较法是每计

算一次
,

不仅能单独进给Σ 坐标

成 Ι 坐标
,

还能同时进给Σ
、

Ι 坐

标
,

即有三种进给方式
,

并能在

这三种进给方式中
,

选取误差最

小 的方向进给
,

这是一种 减小误

咨的最佳方案
8

现 以第四象限逆圆 插 补 为

少+
,

说明这种改进方案
,

见图 �
,

设加工点仓点的坐标Σ
二 ,

了
。

已知
,

则口点的偏差为
!

只
, Τ Σ ! Α Ι ! 一 及

“ 8

下一步可 以有三种走法
!

第一种 是走一步 + 十 Σ /
,

则新的偏差为

氏氏
‘

义二, 冷
‘ 一
入
‘‘

∗∗∗
二

氏 Υ , 义, Α ,,

几几
二
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一 之冷 十 ,,

凡凡, ,
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几

一
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凡凡
,

气气气气气气气俄俄 二 ����� 凡
二 气气

浦浦浦浦浦浦浦浦浦 , 挤挤

凡凡
,

爪 ,,

ΠΠΠ ,
,,

走走‘Α Κ , 一
步步步步步步步步步步丫丫

, 二

Σ , Υ ςςςςς
走+一 Ι/

一

多多
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珠
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图 �# 第四象限逆圆插补 Ω十算框图

>
二 Τ +Σ

,

Α ϑ/
“ Α Ι ! 一 % , Τ Σ ! Α Ι泛一 %

, Α ,Σ
。

Α � Τ >
,

Α ,Σ
。

Α �

第二种是走一步 + 一 Ι /
,

则新的偏差为

> , Τ Σ ! Α +Ι
,
一 � /

( 一 % , Τ Σ 二Α Ι ! 一 % , 一 ,Ι
,

Α � Τ >
。
一 , Ι

,

Α �

第三种是同时走 + Α Σ /
、

+ 一 Ι / 各一步
,

则新的偏差为

>
, , 二 +Σ

。
Α ϑ /

( Α +Ι
。
一 Ξ /

( 一 %
, Τ Σ 芝Α Ι ! 一 %

, Α ,Σ
。
一 , Ι

。
Α (

二 >
,

Α ,Σ
。
一 , Ι

。
十 ( 二 >

二
十> , 一 >

8

改进的逐点比较法是先计算出这三种偏差
,

并比较其绝对值大小
,

然后选取偏差最小的

方向进给
。

这种方案的计算框图见图 � #
。
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六
、

结 束 语

该系统与Ρ ∗ �0 #车床联机运行
,

稳定可靠
,

驱动力大
8

也适用于Ρ∗ �  车床
8

本控制系统为两维进给的驱动系统
,

需要两维控制的机械设备
8

木系统只要在软件上适当修 改
,

配上相应的软件
,

可 以适用于各种

本 系统在联机调 试过程 中得 到南平机床维 修 中心厂 的大 力支持
,

在此表示衷心的感讲
8
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