
电 子计 算机控 制 纹版

自动 轧 孔机研制

生产提花织物
,

需要大量提花纹版
,

其制作一般需经手工工艺的
“ 画意匠图

” 。

和 “
人 工 踏 花

” 工序
。

生产效率低
,

劳动强度大
,

严重阻碍了提花技术的迅速发

展
。

近几年
,

国外由于应用了电子计算机技术
,

开始有所突破
,

但还有许多问题尚

待解决
。

丝绸是我国数千年的传统产品
,

提花工艺复杂
。

电子计算机控制纹版自动轧孔

机
,

是为解决丝绸提花纹版工艺自动化而研制的一套专用设备
。

一
、

装置的构成及原理概述

本机包括自动读图装置
、

小型专用计算机和纹版轧孔机三个部分
。

( 一 ) 自动读图装里

包括光电扫描器
、

分色电路
、 “

勾边
”
电路及色程序编制器等

,

它 完 成 上 述

“ 画意匠图
” 的功能

。

光电扫描器类似于传真电报的发机
。

图案贴在小样滚筒上
,

滚筒由主扫描步进

电机带动
。

付扫描步进电机能通过丝杠在沿滚筒主轴方向移动光电转换探头
,

工作

时
,

滚筒每转完一周
,

光电探头相应移动一定距离
,

经纬密度比可通过改变馈送给

步进电机的脉冲个数来调节
。

小样通常是一多色图案
,

图案的颜色由装在光电探头中的光电三极管所感知并

放大
,

不同颜色其反光强度不同
,

此外
,

光电三极管对不同颜色的光
,

其反应也不

同
。

总之
,

图案不同颜 色部分对应着不同的输出电平
,

根据输出电平的差别
,

即可

分出不同颜色 ( 一般不能多于六色 )
。

本装置中
,

分 色电路采用了五节拍的逐次比

较法
,

并且
,

输出电平 0
.

5伏以下认为褐色或黑色
, 3伏至 4伏认为红色或 白色

, 。
.

5

伏至 3伏间为对应其它颜色
。

利用驱动主扫描步进电机转动的脉冲来启动分色电路
,

以达到图案的量化处理并标以对应的位置参数
。

. 本文由中山大学物理系陈云风执笔
,

中山大学 168 科研粗和广东省杠棉拣徽厂
、

广东省粉

绸拭样厂部分同志参加研制工作
。
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分色电路输出的信号
,

必须经整理加工
,

原因有二
:
其一

,

因本装置是按电平

大小区分颜色
,

因此
,

在色交界处有可能读错饥色
, 其二

,

提花织物的花形是以组

织结构的不同来实现的
,

为使织物花形边缘轮廊清晰
,

必须根据织物组织结构内亡

现律
,

对边线进行修改
。
声勾边乡 电路就是为完威颜色边线的整理加工而加入的

。

为 了能保存色效果
,

必须将整理加工的颜色信号及对应位置参数进行编码并进

行程序编制
,

以便送入计算机的存贮器或记录在穿孔纸带上
,

这由色程序编制器来

完成
。

本机采用五单位标准纸带形式
。

其编码表及程序格式如表一
、

表二所示
。

纸

带实样如附图
.
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符号
,

咯丧示
。

本机颜色是逐段读取

Y表示输入颜 色
,

X 表示输入该厕色的位置参奴
,
以

,

逐段存贮
,

L 表示仃机信号
,

即滚筒每转一周
,

读
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完一纬的颜色即仃机
,

等待轧孔
。

例如
,

若 Y 二 1代表红色
, Y = 3代表揭色

,

则附图所示的纸带实样表示该纬按

扫描先后
,

先是红色有 125 格
,

接着是揭色 6格
,

再接着是… …
。

( 二 ) 小型专用计算机

包括运算器
、

控制器和色存贮器等
,

它的功能是代替
“
人工踏花

” 。

色存贮器

记忆着图案的花型信息
,

它相 当于 “
人工踏花

” 用的意匠图
。

由于本系统中颜色是

逐段存取
,

且每次只需存贮一纬 ( 即一张纹版 ) 的颜色
。

因此
,

只要很小的存贮量

就能胜任
。

我们在试验时用的存贮器存贮量仅有 32 x 16
,

这对于一般简单图案巳足

够
,

在实用时
,

准备改用容量 1 28 x 16 的磁蕊存贮器
。

为了对图案进行组织覆盖
,

在机中附设一组织库
。

里面存贮常用的棒刀组织
、

花地组织以及边布组织
、

英文边字组织等
,

组织库实际上是一个固定存贮器
,

它由

X 向和 Y向两个计算器及逻辑门电路组成
。

X 向和 Y向计数器由控制器发出的脉冲来

驱动
。

运算器的主要功能是实现对图案进行组织覆盖
,

即将色存贮器输出的色信号对

组织信号进行选通
。

这 可通过一个简单的与门来实现
。

本装置为了操作方便
,

各组

织除色信号选通外
,

还设有接至面板波段开关上的选通门
,

操作人员拨动波段开关

可很方便地改变比各颜色所代表的组织
。

此外
, 编孔等附属组织也是通过运算器加

入
。

运算器的输出即为轧孔信号
,

它进入 16 位移位寄存器去带动轧花机的轧孔控制

电磁铁
。

.

实际上
,

由于织造中装造的需要
,

轧孔信号必须准确落在纹版中规定位置
。

对于

不同装造方式
,

其纹针分布有不同的排列规律
。

例如
,
单造 90 0针

,
前 16 个织 花 信

号必须分配在纹版的第 15 列
,

但单造 1 0 2。针则应分配在纹版的第 13 列
。

这个任务由

控制器来完成
。

控制器包括节拍脉冲发生器
、

98 进位计数器和装造方式控制门等
。

节拍脉冲发生器根据轧花机发出的请求
,

每次发出 32 个完整脉冲
,

98 进位计数器和

装造方式控制门用来分配该 32 个脉冲去分别执行不同任务
。

( 因每张纹版有98 列
,

为一周期 )
。

例如
,

单造叩。针
,
第 1

、

33
、

“
、

98 列的 3 2个脉冲主要去产生编孔信号 ,

第 4
、

6列的 32 个脉冲去处理边布信号 , 第 7一 1。 ,

90 一 94 列的 32 个脉冲去处理棒刀信

号 , 只有第 15 一2 9 ,

7S 一能
,

7 8一 85 列的脉冲才同时送去组织库和色存贮器以获得

织花信号
。

显然 98 进位计数器和轧孔机应该是同步工作的
,

即每冲一列孔
,

计数器

进一位
。

控制器除完成纹针分布外
,

还发出扫描 (或启动光电输入机 )
、

送纸
、

打印

编号等指令
,

协调整机各部分有节奏地工作
,

做到连续生产
。

( 三 ) 纹版轧孔机

本装置主要包括送纸机构和冲孔机构
。

冲孔机构由一般三相马达带动
,

送纸和

轧孔动作采用液压元件校制
。
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二
、

主 要
`

技 术 参 数

( 一 ) 自动读圈袭里

1
、

读取面积
: 3 0 0 x s o o M M

Z 。

2
、

扫描密度
. 5经丝 / M M

。

3
、

经纬密度比
: 8之 8至 8之 23 任意选择

。

4
、

读取时间
:

逐行扫描奋每行约 3秒
。

连续扫描
:

50 分八 。 0 0张纹版 的 图
。

5
、

色分辨力
:

五色 ( 暂定 )
。

(二 ) 小型专用计抹机

1
、

适用装造方式
:

单造
: 5 76针

、
6 0 0针

、
。 0 0针

、
1 02 0针

、
1 06 0针

、
12 0 0针

、
1 34 4针

,

双造
: 5 7 6 x Z针

、 6 0 0 x Z针
、

6 8 0 x Z针
、

7 2 0 x Z针
。

必要时
,

还可 以根据需要增加新的装造
,

或改变上述装造
。

2
、

可供选取的织物组织
.

棒刀组织
,
乱四枚

,

四枚
,

八枚
,

十六枚等八种
。

花地组织
:
平纹

,
重平

,

三枚
,

四枚
,

乱四枚
,

四枚 2 / 2斜
。

五 枚
,

八 枚
,

十

枚
,
十二枚

,
十六枚等四十余种

。

边布组织固定为竖重平一平布结构
。

3
、

存贮器
:
采用逐段存贮逐读取

,

每次只存一纬颜色的小型存盼器
。

(三 ) 故版轧孔机
1

、

纹版规格
:
每到 1 6孔

,
9 8列

,

适于 1 4 0 0针丝织机的纹版
。

2
、

轧孔方式
.
直轧式

,
每列场孔

。

3
、

轧孔逮度
. 8 。张 /时

。

4
、

采用液压元件控制送纸和轧孔
。

三
、

试验结果及存在问题

我们于一九七七年三月试制出第一台样机
。

经过半年的连续运转试验
,

其性能

指标基本达到予期的要求
。

整机工作稳定
,

抗干拢性能较好
。

织出的提花绸样
、

上

下和左右基本上能互相卸接
。

花形的边线清晰
,

织物的组织正确
。

本样机所显示出的技术经济效果是
:
能大大减轻工人劳动强度 , 能成十倍地提

高劳动工效 , 非熟练工也容易操作
。

本机的应用前景是很诱人的
,

但在使用上亦存在一些问题
: 它只适用于絮色提

花织物
, 花形边线组织相冲等问题尚未解决 , 自动读图装置是按图案小样分色

,

因

沈对图案小样要求很高
。


