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摘  要：提出一种针对纺织厂的基于现场总线 CAN 的纺织机械设备监控系统，用于对大批

纺织机械实行实时监测、管理、控制。分析介绍了这一控制系统的特点、系统的硬件组成和

软件的编制方法。 
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1 引言 

从 20 世纪 80 年代起，计算机技术、控制技术、通讯技术与纺织设备的结合，使纺织设

备的自动化和监控水平有了较快的发展。但是在过去的十余年间，国内大部分纺织机械设备

控制系统的开发比较侧重于实现单台设备的纺织工艺性能自动化，将机器所具有的先进功能

封闭在单机系统内，而忽略了系统的网络化构成，使得机器的结构(特别是其控制系统)愈来

愈复杂，成为纺织企业自动化体系中的“孤岛”。由于大部分纺织设备的单机独立运行，各

种数据的采集与处理需要人工完成，给产品质量和生产效益的提高带来一定的困难，也限制

了整个纺织过程自动化的提高。纺织工业的信息化，首先要求设备的控制系统具有开放性的

体系结构，在纺织工业由传统工业向现代工业转变的过程中，如何将以高度自动化和集成化

为主要特征的高新技术融入纺织业具有非常重要的意义。近些年来基于现场总线技术的控制

系统在工业生产领域的应用引起了人们广泛兴趣，为纺织生产过程的分散化、网络化、智能

化发展提供了新的机遇。 

2 现场总线技术及CAN现场总线控制系统 

根据国际电工委员会（IEC, International Electrotechnical Commission）标准和现场总线

基金会(FF, Fieldbus Foundation)的定义，现场总线是连接智能现场设备和自动化系统的数字

式、双向传输、多分支结构的通信网络。现场总线控制系统既是一个开放通信网络，又是一

种全分布控制系统。它作为智能设备的联系纽带，把挂接在总线上、作为网络节点的智能设

备连接为网络系统，并进一步构成自动化系统，实现基本控制、补偿计算、参数修改、报警、

监控、优化设计及管理、控制一体化的综合自动化功能。 
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图 1 现场总线定义 
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自20世纪80年代末以来，有几种现场总线技术已逐渐形成其影响并在一些特定的应用领

域显示优势，控制局域网络(Control Area Network，CAN)总线就是其中的佼佼者。CAN总线

是由德国boash公司为解决汽车中众多的控制与检测仪器之间的数据交换而开发的一种串行

数据通讯协议。由于CAN总线可靠性高，实时响应性好，实现成本低，通讯协议简单，适

应现代纺织工业的高质量、低成本、小批量、多品种、快速响应、高效低耗、清洁生产的需

要，因此在纺织行业中，CAN总线技术已经开始在纺纱、化纤、机织、针织、染整及服装

等纺织机械设备中得到快速应用。在纺织机械控制系统中应用CAN总线具有下述主要优点： 
（1）CAN总线侧重于通讯，而且是专门应用于工业自动化领域的一种计算机通讯网络，

协议的设计注重工业自动化的应用，是一种有效支持分布式控制或实时控制的通讯网络。在

现场纺织机械中可应用其可靠的通讯能力，将现场采集的数据实时传输给计算机。 
（2）CAN总线的实时性好。CAN总线的位速率最高可达1mbps。由于其数据传输速度

快，在生产过程中可对不同参数进行实时监测、采集、处理反馈给计算机，构成实时性较强

的反馈控制系统。 
（3）CAN总线可靠性高。CAN总线的数据帧采用短帧结构（每帧有8个有效字节），适

合现场的实时数据传输，同时CAN总线具有很强的检错手段，抗干扰能力强。 
（4）通讯介质要求低。CAN总线采用双绞线就可以达到要求，从而使得采用CAN总线

的控制系统成本较低。 

3 系统功能需求分析 

目前国产纺织机械等普遍存在织造品种适应范围窄、扩展性能差的特点，所以国外的纺

织机械生产商提出的扩展式设计概念是值得借鉴的，它要求以一台纺织机械的基本结构为基

础，按照不同用途的要求再选择配置各种装置，这种设计概念不仅对机械结构的设计提出了

更高的要求，同时也要求其控制系统是一个灵活的、开放的系统。 
根据纺织车间生产过程的总体要求，管理控制系统应具有一定功能，分布在现场控制级

和上层监控级上，可以实现对在线工艺参数进行监控，对速度、产量、生产轴数、匹数、停

机次数等进行在线统计，贮存、记忆及荧屏显示记录等。 
上层监控级主要用于车间级设备检测和控制。应用组态软件编程和现场总线网络，整合

车间内各个单台机械设备控制系统，以清晰友好的人机界面实现全车间设备的生产状态、产

量、效率的监视，同时还可以对设备的工艺参数进行统一设置，故障报警、参数记录、显示

历史趋势和实时曲线，生成和打印各种生产报表。现场控制级主要用于单台设备生产信息的

采集并对关键的上机参数实施监控。各种纺纱、织布以及印染机械的控制器具有现场总线通

讯接口，并通过适当的编程，实现生产过程控制、生产过程数据采集与处理、设备状态数据

采集与处理、报警与紧急事件处理、与上位机实时通信。 
根据功能需求的分析，设计生产管理控制系统功能模型树，如图2所示。 
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图 2 生产管理控制系统功能模型树 

4 系统的硬件组成 

在一个中等规模的纺织厂，纺织机械的数量一般在上百台以上，有相当数量的测量和控

制对象，这对测控系统的可靠性和灵活性都提出了很高的要求，为此，必须使控制面向多元

化，使系统分散化，即载荷分散、危险分散、功能分散和地域分散，将任务分配给多个并行

工作的处理机系统。现场总线控制系统具有通用性强、系统组态灵活、数据处理方便等优点，

它能适应纺织厂车间现场生产过程的需要，提高生产的自动化水平。 
本系统的硬件主要由上位机、通讯模块和下位机组成，还包括人机接口、现场检测装置

和执行装置。整个系统的组成及其框图如图3所示。 
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图 3 系统组成框图 

4.1 车间监控级——上位机 

上位机承担数据管理和人机对话工作，它必须具备一定的数据分析和数据处理能力，不

仅能向上级决策者提供必要的信息，而且能向下位机发送命令，进行控制。可选用PC机或

工业用计算机，其所要求的性能随所需管理的纺织机械的数量和性能而异。考虑到整个生产

过程的分布以及工业现场大量的干扰因素，并综合考虑主机处理速度、扩充能力、插槽数目，

选用PentiumIII档次标准配置的工业控制计算机和18in彩色显示器、鼠标、键盘作为系统主

机。 
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4.2 现场监控级——下位机 

下位机安装在现场纺织机械的附近，每台下位机负责对各自的设备进行巡回检测，采集

所需的数据，能就地处理大部分的数据，免除了长距离传输带来的误差。控制系统的选择，

主要是根据车间现场的设备类型、生产条件等因素决定。目前，在纺织行业控制部分大体上

有单片机控制和PLC控制两种形式，这两种形式各有特点，考虑到在纺织现场对系统的可靠

性和实用性要求较高，因此下位机采用可编程控制器（PLC）基本单元，组成的控制系统稳

定性高、抗干扰能力强，还依靠软件技术来实现许多功能，从而减少了外围硬件的使用，降

低了故障发生的几率，并根据需要可扩展一定的输入和输出模块。 

4.3 系统的通信 

本系统采用主从式通信方式，所有下位机都是上位机的从机。由于控制器对现场设备的

控制管理是通过标准的现场总线通信完成，因此不再需要与控制器捆绑的 I/O 模块产品，可

使用任何一家的具有 CAN 现场总线接口的现场设备与控制器集成。上位机通过转换接口及

通讯模块同下位机进行数据交换。插在控制器机器架上的 I/O 模块由连接到现场总线上的分

散式 I/O 模块所取代。根据输入、输出的不同需要，可以通过软件定义某种 I/O 对象，然后

利用芯片固件提供的对象界面 I/O 对象进行编程，从而操作这些对象来完成特定的功能，包

括 CAN 适配器、CAN 控制器、CAN 收发器等。 

5 系统软件的设计 

针对纺织车间现场工况和监测要求，利用智能网络适配器和远程智能采集装置，需采用

一系列软件组成一个能实现分布式监测系统的应用系统。 

5.1 下位机编程软件 

对控制器程序的编制在上位机中完成，系统可采用所选控制器的配套编程工具完成硬件

组态、参数设置、编程、测试、调试和文档处理。通常，用户程序由组织块（OB）、功能块

(FB、FC)、数据块（DB）构成。其中，OB 是系统操作程序与应用程序在各种条件下的接口

界面，用于控制程序的运行。功能块(FB、FC)是用户子程序。数据块（DB）是用户定义的用

于存取数据的存储区，在系统中它是上位机监控软件与子程序的数据接口点。 

5.2 上位机监控软件 

软件系统的设计既要考虑其实用性和精确性，同时还需考虑它适应于不熟悉计算机的生

产管理者和操作人员来使用。本系统软件的设计采用模块化方法和自顶向下的层次化的结构

形式，主要包括总控模块、监控模块和生产管理模块，见图 4，可实现现场信号实时显示、

控制参数调整；重要历史数据保存；多种曲线显示；信号报警及报表打印等。 
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图 4 软件系统模块 

可选择组态软件实现监控功能。组态软件能够充分利用 Windows 强大的图形编辑功能，

以动画的方式显示监控设备的运行状态，方便的构成监控画面和实现控制功能，并且可运用

PC 机丰富的软件资源进行二次开发，方便的生成各种报表，广泛应用于工业测控领域。图 5

是由组态软件开发的监控界面之一。 

 
图 5 监控界面 

6 结语 

CAN 现场总线是一个具有标准协议的工业设备通讯网络，具有开放式、互操作性、互换

性等特点，便于系统的集成，并且系统的可靠性高、可维护性好，可以满足工业控制对数据

传输和控制命令传输的实时性要求。采用 CAN 总线，结合计算机控制技术构成的控制系统，

不仅可以提高控制性能，而且可以较低的成本实现高性能的控制。目前 CAN 总线应用研究

还在不断深入，随着 CAN 总线的国际标准化，在纺织机械设备控制系统中采用 CAN 总线，

是顺应国际潮流的做法，在纺织机械设备的功能开发、操作维护以及纺织品制造的生产管理

等诸多方面展示出巨大优势。 
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Research of Monitor and Control System of  
Textile Machines Based on CAN 

Chen Yuting  
Shanghai Donghua University,200051 

 
Abstract 

From the view of improving, the reliability and standardization degree of control system, reducing the 
wires used in net and promoting the feasibility of actual industrial application, this paper puts forward 
a production monitor and control system based on CAN bus. This system can be used to manage and 
control large batches of textile machines. The characteristics of communication protocol based on CAN 
are introduced at first, then the hardware and software composition is given ,and finally a practical 
example is presented. 
Keywords: CAN, textile machine, monitor and control system 
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