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基于单片机的铝 门窗双头锯床定位控制研究 
强明辉，孙树鑫 

(兰州理工大学 电气工程与信息工程学院，兰州730050) 

摘要 ：针对铝门窗双头切割锯床定位、加工的特点和要 求，设计 了基 于 AT89C51单片机的铝 门 

窗双头锯床定位控制 系统，系统以单片机为核心，设定并检测动力头的移动位 置，控制动力头的移 

动，达到了双头切割锯床精确定位的目的。实际应用表明，系统定位速度快、定位精度高，提高了铝 

门窗工件的加工质量和加工效率。 
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Research on double-head cutting saw for aluminum doors and windows 

based on SCM  machine positioning control 

QIANG Minghui，SUN Shuxin 

(College of Electrical and Information Engineering，Lanzhou University of Technology，Lanzhou 730050，China) 

Abstract：Double—head cutting saw for aluminum door and window positioning，processing charac· 

teristics and requirements．design of aluminum windows and doors based on AT89C5 1 microcontroller— 

head sawing machine positioning control system ，the system microcontroller core，power to set and detect 

movement of the first position，control of power head movement，reaching double-headed cutting sawing 

machine precise positioning purposes．The practical application of that system，positioning speed，high 

positioning accuracy and improve the processing of aluminum windows and doors workpiece quality and 

processing efficiency． 
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0 引言 量和加工效率。 

随着我国经济的飞速发展，工厂和居民对铝合 

金(塑钢)门窗需求量越来越大，由于它要求精度 

高，交货期短，因此，对铝合金的切割设备提出了更 

高的要求。目前，铝门窗双头切割锯床采用异步电 

机拖动，依靠_丁人 目测和实际生产经验来定位，定位 

精度低，加工时间长，浪费材料，大大降低了生产效 

率。 

铝门窗工件加工过程是将加工材料夹紧在锯床 

床身，然后由电机拖动动力头快速移动，准确定位， 

进行切割。快速准确定位是该系统的关键。文章介 

绍了基于 AT89C51单片机为控制核心的控制系统 

设计方法。实际应用表明，系统设计思路合理先进， 

定位速度快，定位精度高，提高铝门窗工件的加工质 
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向为过程控制，电力传动。 

l 双头切割锯床加工工艺介绍 

铝门窗双头锯床加工过程中，需要对动力头进 

行准确定位 ，以达到精确加工的要求；定位完成后， 

将待JJI1．X毛坯放到工作台上后，采用无污染的压缩 

空气，通过电磁阀来控制动力头两边的单作用气缸， 

实现压料、松料功能；压紧后，动力头刀具启动，按要 

求切割预先设定长度的工件。 

单片机输H{经 D／A转换接变频器进而控制主 

电机，构成刀具横向运动的简单闭环控制系统。由 

于2个结构、形状、大小一样的动力头通过滚动直线 

导套副安装在机架的导轨上，一般左边动力头用紧 

固螺钉固定在导轨上，右边多采用异步电动机连接 

变速箱外接齿轮与固定在锯床侧身的齿条相互啮合 

来前进，通过与单片机输入连接的读头，按照键盘输 

入加工工件的长度，按下启动按钮，单片机通过读头 

读取磁栅尺上相等长度，然后控制变频器，进一步调 
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节异步电动机加速、匀速、减速转动，从而拖动动力 

头移动，移动到预定位置后，夹紧，切割毛坯，完成加 

工 。 

2 控制系统设计 

2．1 系统硬件设计 

系统电气控制原理框图如图 1所示。 
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图 l 电气控制原理框图 

控制系统工作过程 ： 

1)通电。由键盘输入_T件长度，按下电源开 

关，系统自动运行。 

2)主电机启动。单片机发出控制信号，通过光 

电隔离，使中间继电器 KA1得电，变频器控制端子 

接通，主电机启动，变速箱内齿轮啮合床身齿条移 

动。 

3)放入待加工的毛坯。 

4)夹紧。单片机发出控制信号，通过光电隔 

离，使中问继电器 KA2得电，启动气动阀门开关夹 

紧工件。 

5)工进。右方动力头电机启动，锯片伸出动力 

头，按预设长度切割工件。 

6)切割结束，锯片回到动力头，准备下一次动 

作。 

2．2 控制系统设计 

2．2．1 主电机控制 

为了保证加工过程的连续性和生产效率，切刀 

必须连续不断地工作，同时因切断长度不同，主电机 

应持续通电，且能够调速以适应不同切割长度需要。 

考虑此要求，设计中主电机选用 0．55 kW三相异步 

电动机，并选用具有高效率驱动和良好控制特性的 

HOLIP—NV一0．75 kW 矢量变频器 ，其 内置智能逻辑 

控制器，降低了系统成本，内置比例积分(PI)控制 

器，能够很好地调节电机转速稳定平滑运行，变频器 

的频率给定，由单片机根据键盘输入长度计算给出 

数字量，再经 D／A转换成电压信号，送入变频器控 

制端子的电压信号输人端。变频器的主电路及控制 

电路如图2所示。 
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2 变频器 的主电路及控制电路 

待系统按照预先设定长度准确定位后，放入待 

加工毛坯，由单片机发l叶J信号给中间继电器 KA2， 

KA2常开触点闭合，启动气动阀门，然后经过 2 S延 

时后，单片机发I叶j信号给中问继电器 KA3，KA3常 

开触点闭合，动力头电机(一般异步电动机)启动， 

动力头锯片完成工件切割。 

2．2．2 单片机控制硬件部分 

单片机控制单元硬件设计分为主板、键盘显示 

及输出驱动 3部分 。 

主板负责完成信号的采集、传输和处理，其主要 

部件有：单片机 AT89C51、看门狗芯片 MAX692、扩 

展接口芯片 8255和数模转换器 DAC0832等。 

AT89C51为美国 ATMEL公司生产 的低 电压高 

性能 CMOS 8位单片机，片内含 4kbytes的可反复擦 

写的只读程序存储器和 128 bytes的随机存取数据 

存储器，兼容标准 MCS一51指令系统，片内置通用8 

位中央处理器和 Flash存储单元，应用灵活可靠  ̈。 

其主要用于信号的采集、数据处理、控制信号的输出 

等，它是整个控制设备的核心。 

由于单片机自身的抗干扰能力差，常会由于外 

界干扰而死机，所以增加看门狗芯片 MAX692，在系 

统遇到干扰，程序跑飞时对系统复位 。 

接口扩展芯片8255主要用于键盘输入与 LED 

显示；DAC0832用于把单片机输 的数字控制信号 

转换成模拟电压信号，以给定变频器频率。 

键盘主要完成需加T工件长度的数据输入，通 

过对双头切割锯床的整个生产过程分析，设置 16个 

按键，可用薄膜开关矩阵键盘，急停按钮单独设在方 

便操作的部位。考虑到一般加工长度，显示器采用 
一 般的LED八段码就能满足要求，需要显示 6位数 

字，其中前4位为工件长度整数部分，后2位为小数 

部分。 

输出驱动部分完成控制信号的输出和功率放 

蠹 
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大，驱动各执行元件工作。在输出板上的电路有继 

电器驱动电路、夹紧T进驱动电路。交流接触器用 

于强电回路控制，其触点接于电源与变频器之间，控 

制信号来源于变频器启动按钮 SB2。 

为了保证系统可靠工作，单片机的电源采用独 

立的5 V直流电源，继电器供电采用独立的 12 V直 

流电源。 

2．2．3 系统主程序设计 

为了提高系统安全性 ，系统增加了遇障碍物 自 

动停止，防止由于加工废料卡堵造成电机烧毁等意 

外发生，同时增加了最大范围限定保护程序，一旦输 

入超出左右移动上下限位置所在点，系统 自动报错 ， 

重新输人数据。 

系统主程序流程如图3所示。 
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网3 系统主程序流程图 

2．2．4 定时器巾断服务子程序 

主电机一般要经过加速、匀速、减速的过程，单 

片机控制变频器输出来调节异步电机速度，通过变 

频器参数设置加速、匀速、减速时间，进而达到快速、 

精确定位的效果。编写程序时，根据对异步电机加 

速时间的要求确定出分档数以及每一档内运行时 

间，然后以递减方式检查，当第 凡档内步数减为零， 

则进入 n+I档，此时脉冲频率增加 1档，分档数也 

减 1，如此反复，一直运行到分档数减为零，加速过 

程完毕，此后异步电动机进入匀速运行阶段，减速过 

程的处理与加速过程处理方法基本相同。 

采用单片机对变频器进行控制，实际上就是控制 

输出时钟脉冲的频率。该文利用单片机内部的定时 

器，在每次进入定时 中断后 ，通过改变定时器的定时 

值，单片机]／0接口接D／A转换模块DAC0832，用于把 

单片机输出的数字控制信号转换成模拟电压信号，从 

而控制变频器，实现异步电动机的自动加减速控制。 

定时器中断服务子程序的流程如图4所示。 
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图4 定时器中断服务子程序流程图 

3 结束语 

该系统在几家装饰公司的双头切割锯床改造中 

得到实际应用，效果明显，定位精确，很好地解决了 

以前根据切割长度重复切割试验，重复调试的问题； 

操作面板简单易懂，便于工人操作；设备运行噪声 

小；加减速过程无抖动；且相对于成品数控双头锯床 

具有简单可靠、成本低(可节省 3～5万元)的特点。 

经过几家生产厂家长期的现场应用，无任何故障产 

生，得到厂家和工人的一致好评。 
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