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由小教授单板机控制的数控打褶机

蔡 新 康

0精密机械工程系 2

摘要 本文提出一种代替惯用打褶机的数控打褶机
,

它不仅能打褶出复杂的图案
,

且能对纤维织

品进行热定型温度与计算打皱织品长度的控制
8

详细论述该设备的硬件
、

软件和调试中的

有关问题
8

关键词 打褶机
,

单板机
,

热定型
8

打皱织品

! 前言

打褶机是用来将人造纤维的织品通过打褶以形成不同的提花图案
,

再经温控下 热 定 型

后
,

进行长期保留存‘ 这种带有打褶图案的织品做成裙子
,

在社会上很流行
8

但是
,

目前国

内所用的打褶机
,

无论是来自台湾
,

香港等地
,

或由国内工厂自制的产命
,

其打褶机的刀片

都用机械方式控制
8

例如
,

图 � 是通过花筒外径所插轴塞孔的变化来形成不同的图案
,

这种

方法控制不灵活
,

要加工复杂的图案势必会有困难
8

常州船用设备厂是国内生产打褶机的厂

家之一
,

他们提出要搞数控打褶机
8

在此设备中我们规范计算机要完成下列一些功能
8

0 � 2能随意控制9 :把刀片的动作
,

以便能打褶出不同的复杂的图案
, ’

其刀片的运动分 成

四步 0 图 � 2 ; 06 2电磁铁通电
,

其衔铁向上运动
,

此时上刀片的弹簧受压缩
,

完成合 刀 提

·

<
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图 � 打褶机中每把刀片的结构

图 � 用花筒机械来控制提花打褶图案的示意图
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刀 , 0≅2 摆棍逆时针转时
,

完成提花进刀 < 0Α 2摆棍转至垂直位置
,

由行程开关控制
,

使 电磁

铁断电
,

上刀片在弹簧压力的作用下
,

完成复位张刀 < 0Β2 摆棍顺时针转时
,

完成退刀
8

0 � 2能控制热定型所需的不同温度 0在� =: ℃以内 2
,

允许有士 = ℃的误差
,

且能显示控

制 温度的数值
,

以替代目前在打褶机中所用的Χ 1.
一 � >� 型动圈式温度指示调节仪

0 > 2对打皱的织品要进行长度计算
,

挡车工能随时检读打皱织品长摩的数值
,

以便检查

当 日的产量
。

系统硬件的设计

�
。

� 提花打摺部分

见图 >
8

为了在打褶机的主电动机起动以前
,

热定型的温控部分 已具有所需 的温度
,

故

将小教授单板机的Δ 。口先送出高电平
,

通过光电隔离器和非门去控制加热电阻丝通电
,

等达

到所需温度时
,

再送出低电平
,

此低电平通过 # 一−触发器变成高电平输出
,

使打褶机的主 电

动机起动
。

打褶机运转以后
,

大约每隔 4− 送来一个机械信号 0甘 2
,

其一路通过电平转换电路
,

变成

高 电平 0几 2作为缓冲寄存器的1 Ε脉冲
,

使移位寄存器中的9: 位信息传送至缓冲寄 存 器
,

再

去控制 9: 个继电器作相应的动作
,

继电器的一路常开触点去控制发光二极管工作
,

以显示 9:

位信息 的编码
,

另一路常开触点去控制直流电磁铁的工作
,

从而影响到9: 把运送纤维织品刀

片的动作
8

机械信号 0一 2的另一路通过光电隔离器接至小教授单板机 的 1Φ Γ . # ! 口
,

通 过

1 . 1的!通道申请 中断
,

依靠软件从Δ 口口串行输出一位信息
,

紧接着从Δ
4
口送出一个移 位 脉

冲
,

如此反复动作
,

使9: 位提花打褶信息都送至移位寄存器
,

等待下一个机械信息再来时
,

即重复上述的过程
,

因此只要将一幅提花打褶图案的信息存贮在内存中
,

即可循环重复地使

用
8

如要改变打褶的图案
,

只要改变一下内存信息即可使用
8

9: 位移位寄存器由4。块11Η: � = Δ 0 双四位 静态移位寄存 器 2 集成件组成
,

9: 位缓 冲寄存

器由Η :块 ΙΗ &−Ι Η 0 双ϑ触发器 2 集成件组成
8

�
。

� 热定型温控部分

见图 Η
8

测温元件# ,
是用 Δ % ∗

型的铂热 电阻
,

其可测的范围是 !一>: :℃
,

通过 电桥型 的
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量量另888

奈奈
,,

尖尖
”””””

择择地地地 引引
霸霸宁宁宁宁宁

888

%ΙΙΙ

图 Η 控制热定型温度的方框图

图 > 控制提花打褶与加热电阻丝的方框图
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测量机构
,

将温度变成了电压信号
,

再通过由= Κ � Η运算放大器所构成的放大电路
,

使最高温

度 � =: ℃时所对应的输出电压为43Λ
,

3℃时所对应 的输出电压为 3Λ ,

电压频率变换器采用 由

青岛晶体管实验所生产的)ϑ Η= ? ,

来实现 % Γ ϑ 转换
,

当实际测量温度为。一 � =: ℃时
,

其输 出

频率范围为。一 � :Μ ( “ 8

计数器采用11Η : Η : Δ器件
,

利用其中的)4 一)Ν 通过光电隔离器与小教授单板机的禹一击

相接
,

作为数据的输入通道
,

八位二进制数的最大值为 十进制数 � = = ,

而使用的最高温 度 为

�= : ℃
,

故可使数 � 代表 � ℃
,

这样计数器的门控时间为

� : : :

! 欠 � :
Χ � = : Ο � = Π Ν

应用小教授单板机的Δ Θ 口 通过光电隔离器和非门发出开门信号 0 工 2
,

所需的�= Π Ν
时间

由1. 1∗通道作为定时器工作来满足
,

定时到申请中断
, Δ ; 口再发出关门信号

,

等计数器中的

数取走后
,

从 Δ > 口通过光电隔离器和非门发出计数器的清零脉冲
,

以便重新计数
8

单板机 把

数取入后
,

通过软件的处理变成相应的温度值
,

用来进行显示与实现温控
8

�
8

> 对打皱织品进行长度计算的部分

见图 =
8

由滚压打皱织品的主动滚筒
,

在每转一周时提供一个滚筒信号 0 ∀ 2
,

它使# Ρ

−触发器置
“ � ” 变成 0丁& 2 信号

,

通过与非门和光电隔离器接至小教授单板机的 Δ 。 口
,

通

过软件 查讯此输入信号
,

如发现Δ
。
口输入为

“ � ” ,

立即加滚筒周长万ϑ 0 ϑ 为滚筒直径 2
,

然后从Δ 。口 渝出 0且 2 通过光电隔离器变成 0 ∀ 2
,

使 # 一 −

触发器复位
,

以待下一周的计算
8

计算的总和放入内存
,

当

操作工需要检读时
,

只要按一下单板机按键面板上 的 ∗∃ . #

键
,

则在原来显示温度值的六个七段显示器处
,

会显示出已

经加工的产量数来 0 具体可参考软件中显示成品累积长度的

中断子程序 2
。

=+

图 = 对打皱织品进行长度
计算框图

� 系统软件的介绍

�
8

� 教控打褶机专用内存地址的说明

∗ϑ :: 一∗ϑ :� 是 1. 1!的中断矢量地址
,

由其找中断入口地址
8

∗ϑ :� 一∗ϑ :> 是1. 1∗ 的中断矢量地址
8

∗ϑ 3 Ν 是 1. 1! 的时间常数
8

∗ϑ 3 ? 提花打褶一幅图案的循环次数
8

∗ϑ !Ι 温控信号的上限值 0 二进制数 2
。

∗ϑ 3Ν 温控信号的下限值 0二进制数 2
8

∗ϑ !Σ是 1. 1∗ 的时间常数
8

∗ϑ !%一∗ϑ !1滚筒转一周时成品长度 0 十进制数 2
,

二个字节整数
,

一个字节小数
8

∗ϑ !ϑ一∗ϑ !∋成品长度的累积值 0 十进制数 2
,

8

二个字节整数
,

公招宇节吸数
。
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∗ϑ �: 一∗ϑ∗ ∋温度曲线取 �? 个点
,

这 �? 个地址存标定频率厂0二进制数 2
8

∗ϑ � :一∗ϑ Θ∋这 �? 个地址存温度曲线 中对应的�? 个标定温度值 0 二进制数 2
8

∗ϑ >: 存温度曲线中的△/值
8

∗ϑ >� 存温度曲线中的么Τ 值
8

∗ϑ >� 存夕
。Υ △犷 Ο 万。 Υ △Χ

‘ ·

△/ Γ △Χ 的结果 0二进制数 2
8

∗ϑ > >一∗ϑ > Ι存 = 个测温的频率数 0 即读入 = 个
,

�= Π Ν
内计数器的计数值 2

8

∗ϑ > %一∗ϑ > Δ存中间 > 个测温频率数的和 0 ∗ϑ > %存低位
, ∗ϑ > Δ存高位 2

。

∗ϑ > 1存中间 > 个测温频率数的平均值
8

∗ϑ > ϑ 存温度在线性插入计算时所需的△尤
‘

值
8

∗ϑ > ,一∗ϑ >∋存△Χ,
·
△/ 的乘积

。

∗ϑ Η �一 ∗ϑ Η �存夕。 Υ △夕
‘

温度的十进制数 0 ∗ϑ Η 一存低位
, ∗ϑ Η �存高位 2

8

∗ϑ Η> 存电阻丝通断信号
。

∗ϑ Η= 一∗ϑ Η? 作为存标定频率的过渡性专用地址
8

∗ϑ Η Ι存Σ: 值 0 在线性插入时用 2
。

∗ϑ Η9 作为提花打褶图案循环次数中的过渡性地址
8

∗ϑ Η 5作为取打褶图案数据的过渡性地址
8

∗ϑ = :一 ∗ϑ = 5

∗ϑ −%一∗ϑ ? > ;

∗ϑ ? Η一 ∗ϑ ? ϑ
,

均可存打褶图案的数据 0 每打褶一次需用 �: 个地址
,

其中共有9: 位

∗7 ? ,一 ∗ϑ 了Ι 信息
,

控制 9 :把刀片 2
8

; 】

直到∗∋ ∋ ∋

�
。

� Ε∗ !各 口及1 . 1各通道的应用

0 � 2Ε ∗!各口 的应用
;

Δ 。 输出提花打褶信号
8

Δ ;
输出移位 的1Ε脉冲

。

Δ ;
输出对计数器进行门控的�= Π Ν的方波

8

Δ ;
输出计数器的清零脉冲

8

Δ <
输出电阻丝的通断信号 0 “ � ” 通

, “ 3 ” 断 2
8

Δ ?
输出滚筒的复位信号

8

Δ “ 输入滚筒信号
。

%
一

% Ι
输入来自计数器的八位温度数据

。

0 � 21 . 1各通道的应用
;

打褶机械大约每隔 � =来一个机械信号
,

输入到单板机的1Φ Γ . # !端
, 1. 1 !通道作为 计

数器使用
,

由于其时间常数为 :�
,

故实际上是作为由外脉冲申请中断之用
8

1. 1 ∗通道作为定时器的使用
,

以完成 �= Π “的门控时间
。

�
8

> 介绍救控打格机的各释序框图
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整个程序内含
;

0 4 2数控打褶机的主程序 0见图 ? 2 < 0 � 2温控与显示 的子程序 0 见图

Ι 2 < 0 > 2双字节除法子程序 < 0 Η 2单字节乘法子程序 < 0 = 2把单字节二进制数转换成双字

节十进制数的子程序多 0 ? 2成品长度累积相加的子程序
< 0 Ι 21. 13 的中断子程序 0 见图9 2

0 9 2 1. 1∗ 的中断子程序 0 见图 5 2 < 0 5 2显示成品累积长度的中断子程序 0 见图� : 2
8

送送曳醚溯溯临号一0∗ϑΗ = 222
霭霭周用温温 空与显示子瑕序序

0丑刁笠 

兀嘲姚嘲歇洲流洲ς傲器妇豁垃

<
湍鬓蒜靛
塑邀丝努继逃
日

,

队盯 等琦奇中断

黑叙

瓢黯豁
三寸值韵平均

Ρ
」未按

图 ? 数控打褶机的主程序框图 澎攀Ω
’

图 Ι 温控与显示子程序框图

川川附栩械图钱号号

打打褶团案循环次次
数数

一

Ξ, 04Ψ:9 222

返返 国国

图 5 1 . 1 ∗ 的中断子程序框图

开 始

嘿黑戮严
仍一 Δ0成品长度字节数拍计数萦2

笙创鱼进位数割4以Ζ琳娜霆奋翅
重[ 贬彝履

下斤定义级冲存裹丽丽刁颐卜叹

担抽显示基, 次
,

从显示字需液酚丽

&宝趾旦品」
图�: 显示成品累积长度的中断子程 序
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> 安装调试中的问题

0 � 2加光电隔离器使强弱电路分开
,

是为了增强系统的抗干扰能力
8

0 � 2继电器的触头上业联# 1串联 电路可 以消除因火花引起的电磁干扰
8

0 > 2提花打褶的硬件线路中
,

移位寄存器后再采用缓冲寄存器
,

这样在连续二次机械信

息 中
,

对某一继电器都为吸合或都为断开时
,

则此断 电器可保持原态而不动作
,

故可 因动作

次数的减少来延长 继电器的使用寿命
8

0 Η 2使用)ϑ Η= ?电压频率变换器时
,

需先加上 工 作 电

源
,

预热 43 Π ς7 左右
,

首先输入 十 43 Π Λ 电压调节凡使 偷 出

为 � :: ( Θ ,

然后输入 Υ 4 3 + 电压 调节# 。 ,

使输出频 率 为 �:

Φ ( Θ
。

少少玛七七∴∴∴

到孙‘‘
一一 抽乡一一

ςςς闷琴]]]

0 = 2在热定型温控中
,

泊热电阻会随着油温 的 变 化
,

作非线性阻值的变化
,

故在整机 调试时
,

应测得实 际 油 温 图 �� ) ϑ Η= ?的按乡试习

与� =加“
内计数器所计频率数之 间的函数关系

,

按离散点的列表函数存入 ∗ϑ �: 一∗ϑ Θ∋ 地址
,

这样处理方能保证温控时的精度
8

0 ? 2为 了使用的方便
,

对 1. 1! 与1.1∗ 通道均采用中断方式 � 来 申请中断
,

但对于显 示

成品长 度则采用中断方式 � 来申请中断
8
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