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新型织机计算机监测系统
秦兰双, 刘重轩, 宋玉琴
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摘要:介绍新型织机计算机监测系统的结构、特点、性能,系统所能实现的功能,以及系统主

机管理软件的设计思路、方法、主要特点.
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“新型织机计算机监测系统”是用于对各类新型织机进行监测的计算机系统. 对每台织机的运转

和工作情况自动进行检查、统计、分析、计算以及编制生产和管理所需的各种报表,实现生产的现代化

管理.

1　系统的结构、特点、性能

1. 1　系统的结构

整个系统由车间主计算机、织机监测器和系统总线组成. 系统结构图如图 1所示.
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图 1　新型织机计算机监测系统结构图

1. 2　系统特点

(1) 织机数据由监测器分散采集,由主计算机进行集中管理,系统的危险分散,安全性和可靠性

高. (2) 织机数据存储在掉电保护的RAM 中,掉电数据不丢失. (3) 选用专用远程通信器件,数据传

送高速、准确、可靠. (4) 编码采用奇偶校验,收发采用即时查询和超时重发技术. (5) 采用电压监测

和看门狗芯片,系统的抗干扰能力强. (6) 采用可视化图形界面、实时监测车间织机运行状态 (或生产

数据) ,显示界面清楚、直观.

1. 3　系统性能

(1)通信性能. 串行、异步、半双工通信方式. 传输速率≤9 600 bitös,通信最大距离≤1 200 m. (2)
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数据存储性能. 织机监测器能保存 3 d 的织机数据,保存的数据 10年不丢失. (3) 系统的可靠性. 平均

无故障时间 (M TBF)为 3年;平均维修时间 (M T TR )为 1 h. (4) 使用环境. 温度: 0℃～ + 85℃; 湿度:

≤85% ;电源电压: 220 V±10%.

2　织机监测器

2. 1　织机监测器的功能

织机监测器能实现的主要功能是: (1) 数据采集功能. 采集织机在打纬、断纬、断经、边停、停机时

产生的信号,按班累计存储. (2) 数据存储功能. 在换班时刻自动倒班,将采集的数据按班存储在掉

电保护的RAM 中. (3) 远程通信功能. 织机监测器可以接收主机发送的命令,并根据主机的命令向

主机发送织机信息.

2. 2　织机监测器设计

2. 2. 1　织机监测器硬件电路　主要由 89C51单片机及其外部的输入电路、日历、EEPROM、看门狗

电路、电压监测电路、通信芯片组成.

输入电路把织机的打纬、断纬、断经、边停、其它停信号转变为脉冲信号,送到单片机输入口;掉电

监测电路监测织机的断电,以便记亿掉电时间; 通信芯片的作用是实现电平的转换和信号的远程传

送; EEPROM 的作用是分区存储各斑的数据;看门狗电路的作用是在系统受到干扰使系统复位; 日历

即电子表,可精确计时、定时.

2. 2. 2　织机监测器软件设计　主要由主程序、IN T 0中断程序、T 0中断程序、串行中断程序及一些子

程序组成. 主程序对系统初始化,设日历的闹钟时间,允许系统的中断,巡回查询织机故障信号的状

态,有故障调子程序进行故障处理,返回后继续查询.

T 0中断:定时器 T 0设为计数工作方式,计数溢出中断,打纬脉冲数单元值累加.

IN T 0中断:换班时间到,或加时时间开始与结束,时钟通过 89C51的 IN T 0引脚向 89C51申请中

断,在 IN T 0 中断程序中调用判班次区号的子程序,根据班次区号,保存班产量等数据. 在织机断电

时,掉电监测电路通过 IN T 1引脚申请中断,在 IN T 1中断程序中置位掉电标志和保存掉电时间,在织

机通电时根据掉电标志及掉电时间妥善处理掉电班的数据.

串行通信中断:设串口工作方式 3,即多机通信方式[1 ] ,并处于接收状态, SCON 中的 SM 2位设定

为 1,主计算机与织机监测器通信的实现见主机管理软件设计部分.

3　主机管理软件的主要功能

(1)　实现对无梭车间 500台织机的打纬次数、纬停次数、经停次数、边停次数、其它停车次数、纬

停时间、经停时间、边停时间、其它停车时间的采集和存储.

(2)　以车间织机现场平面图形式动态监测织机运转状态,以列表形式实时显示织机当班生产数

据 (如 (1)所列数据).

(3)　能够设定和更改生产所需的各项运行参数.

(4)　主计算机根据采集来的数据编制生产和管理中所需以下 8张报表并具有打印功能: ① 生

产日报表,② 设备停台情况分析报表,③ 开台效率报表,④ 小组岗位生产日报,⑤ 监测系统工作情

况报表,⑥ 机台质量台帐报表,⑦ 超定额计件奖金核算表,⑧ 常日班生产日报.

(5)　实现以下各项查询功能: ① 实现机台对应品种查询,② 能查询任一日某机台的产量、效

率、经停、纬停,③ 查询某品种代码所对应的品种,④ 查询某一日期所对应的高效机台,⑤ 查询某一

日期所对应的低效机台,⑥ 对某台车一个班次实时工作情况查询.

(6)　实现被监测机台的二次分组.

(7)　能够在生产现场动态显示组岗合计产量、小组合计产量、轮班合计产量等信息.
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4　主机管理软件设计

主机管理软件主要有数据采集软件、数据库编程软件、报表生成和打印软件、现场屏幕显示软件.

4. 1　数据采集的实现

为了实现对织机监测器数据的采集,使用专用通信函数库 Pcomm L ibrary,并配以合适的通信协

议实现对串口的编程操作. 它的特点就是简单易学,适用于所有W IN 32兼容串行端口. 同时能够简化

多进程和多线程的串口通信编程,缩短编程时间,提高编程效率.

Pcomm 提供了 52 个函数,可分为串口控制、数据接收、数据传送、串口状态查询、中断控制、其

它、文件传输等七类函数. 在V C+ + 中使用 Pcomm L ibrary首先需要包含 Pcomm. h 头文件,其次,在

P ro ject Setting 的 link 属性页库模块里输入 Pcomm. lib,最后,在Op tion 的路径属性页里分别输入头

文件与动态连接库文件的路径[2 ].

然后,使用 Pcomm 函数对串口进行下面的四步处理过程: (1) 打开一个要通信的串行端口, (2)

配置串口, (3) 通过串口收发数据, (4) 释放串口,其中通过串口收发的数据格式要按照预先规定的

通信协议格式进行填写.

经过以上步骤,实现了对车间织机数据的采集.

4. 2　数据库编程的实现

在W indow s操作系统中,对数据库的操作有OL E DB, A ctiveX 数据对象 (ADO )、开放数据库互

连 (ODBC)等几种技术.

由于ODBC 是广泛采用的用于数据库访问的应用程序编程接口,并使用结构化查询语言SQL 作

为其数据库访问的语言. 而且,ODBC 的功能强大,开发人员使用很少的代码就可以完成复杂的数据

库访问. 同时, ODBC 在V isual C+ + 中比任何数据库平台使用的都广泛,所以在开发系统管理软件

中选择了ODBC 接口访问数据库.

在V C+ + 的大多数ODBC 访问是通过M FC 的 CD atabase和CR ecordset这两个类来实现的[3 ].

Cdatabase和CR ecordset类提供了很多访问数据库的函数,通过这些函数就可在V C+ + 中实现对数

据库的编程操作.

4. 3　报表生成和打印的实现

为了生成可视化强的报表并打印,借用了为VB 开发的报表控件 TRU E DBGR ID ,该控件为系统

提供了功能强大的可视化数据窗口,可以支持报表数据的即时显示、支持多种显示风格、支持数据切

分. 同时该控件还提供了报表的可视化打印功能,用户可以在屏幕上预览到实际报表的结果. 以下简

要说明 TRU E DBGR ID 控件的使用方法和步骤:

(1)　在系统中注册 TRU E DBGR ID 控件,使其成为系统控件,这样在V C+ + 环境中就可以使

用该控件;

(2)　V C+ + 编程环境中选择 P ro ject→A dd To P ro ject→Componen ts and Con tro ls 菜单项,然后

选定 TRU EDBGR ID 控件,将其加入到应用程序对应的工程中,这样就可以在应用程序中使用该控件了;

(3)　控件拖放到指定的窗口中,将其实例化为一个对象,并声明一个控制成员变量,然后为该控

件设定相关的属性,这样用户就可以操作该控件了;

(4)　用户可以使用设定控件属性的方式来静态地控制报表的输出形式,也可以编制代码动态地

控制报表的输出形式. 系统中使用动态控制的方式来显示输出报表.

(5)　对于多维表头、打印预览等功能,需要建立相应的类,使用数据同步的方法将报表数据以及

报表显示的格式的信息进行交换. 用户对报表窗口的改变都会及时的在预览窗口中得到反映,而且用

户还可以方便地调节显示及打印的参数.

4. 4　现场屏幕显示组岗产量

为了方便车间工人及时了解生产状况,需要在生产现场实时播放组岗的产量. 为此,采用了青松
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脱机显示条屏,但青松科技公司只提供了在D elph i环境下编写的动态连接库,因此需要调用此动态

连接库完成对条屏的操作,实现组岗产量的实时播放. 在实际编程中调用动态链接库的具体步骤如

下:

(1)　首先申明指向动态联接库的句柄以及标准调用的函数名.

(2)　通过调用W in32 的L oadL ibrary 函数,指定DLL 的路径名作为参数. L oadL ibrary 函数返

回一个H IN TAN CE 参数, 可以在 GetP rocessA ddress调用中使用该参数, 该调用把一个符号 (或序

号)转化到DLL 中的地址.

(3)　在程序中通过使用所获得的动态联接库中各函数的地址,并赋予相应的参数,对动态联接

库中的函数进行操作.

通过以上步骤实现了对组岗产量的条屏播放功能,同时能够实现对车间通知的播放.

5　管理软件的主要特点

( 1)　可移植性、兼容性强　主机软件可以运行在W indow s95, W indow s98, W indow sM e 以及

W indow s 2000和W indow sXP 环境下. 当进行跨平台移植时,只需要安装相对应操作系统的串口卡驱

动程序,而无需更改软件代码就可以使用.

软件采用ODBC 数据接口并使用工业标准的 SQL 进行数据库操作,用户可以选定任意一种支持

ODBC 和 SQL 的数据库来保存数据. 因此,软件可以兼容多种数据库.

(2)　可扩充性强　当用户要扩充监测的织机时,软件方面只要进行相应的信息设置后,就可以

管理新增加的织机监测器.

(3)　适应性、实用性强　软件具有灵活的参数设定方式和完善的报表编制功能. 能依据工厂生

产情况的变化方便地设置各项运行参数,能根据厂方的要求生成多种报表. 适应工厂实际生产的需求

以及管理和操作人员的工作要求,给车间管理部门提供了准确的生产信息.

6　结束语

新型织机计算机监测系统在五环集团股份公司无梭车间安装运行,监测织机 500台,运行效果良

好. 2002年 5月 17日,陕西省科技厅主持对新型织机计算机监测系统进行了科学技术成果鉴定. 鉴

定委员会专家一致认为: 新型织机计算机监测系统提高了织机的综合效能,改进了管理,经济社会效

益显著,有着很好的推广应用前景,系统达到国内领先水平.
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