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织物的前处理质量直接影响后道工序 !染色 !印花 !
后整理等 "的产品质量 # $%" 欧美一些国家 !日本的印染技
术位于世界前列 #例如欧洲的布鲁格曼 $&’()*+,%和日
本的东海染工 " 经过多年的发展 #国产染整装备在 &硬
件 ’上和进口装备的差距正在逐步缩小 #基本能够满足
生产的需要 #其差距主要表现在 &软件 ’上 " 进口装备的
自动化程度很高 # 工艺参数一般都能实现在线自动监
控 #工艺稳定 !重现性好 #生产用工少 #加工质量有保
证 " 随着市场需求的变化和竞争的加剧 #对加工质量要
求越来越高 #量少但重复需求的订单越来越多 #对工艺
参数的精准控制和工艺重现要求越来越迫切 # -%" 因此 #
自动在线测控系统能精确测量并稳定控制淡碱溶液浓

度 #对满足工艺要求 !保证加工质量具有重要意义 "由西
安德高印染自动化工程有限公司开发的用于印染前处

理的淡碱浓度测量控制系统采用了一种非接触式电导

率传感器测量碱液的浓度 #实现了对淡碱溶液浓度测量
与控制的自动化 # .%"

! 系统设计
!"! 系统整体结构
系统由插入式电磁浓度传感器 ! 控制器 ! 通信接

口 !各电源模块 !电动调节阀 !开关电磁阀 !流体管路
等组成 "
!"# 系统工作过程
系统结构如图 $ 所示 #/0$!/0-!/0.!/01 是手动

阀 #系统工作在自动调节状态之前时 #应先打开 /0$ 和
/0.#并关闭 /0- 和 /01" 自动调节时 #电磁阀 /2 处于
常开状态 (电控柜内的控制器根据初始设定浓度值和轧
碱槽中的传感器测量得到的溶液实际浓度值的误差 #通
过 345 运算 # 输出 1 *6!-7 *6 电流 # 以控制电动调节
阀门 /8 的开度 #补充碱液的流量 #从而达到控制轧碱
槽中溶液浓度的目的 " 停机时 #电磁阀 /2 处于常闭状
态 #切断浓碱管路 "系统工作在手动调节状态时 #应先关
闭 /0$!/0.#通过手动调节 /0-!/01 控制轧碱槽中碱
液的浓度 "
浮子开关阀的作用是维持轧碱槽的液面稳定在一

定高度 #当低于这个高度时 #浮子开关阀打开 #开始加
水 #轧碱槽的液面会逐渐升高 (到达一定高度后 #浮子开
关阀关闭 #停止加水 "
测量浓度的传感器采用非接触式电磁传感器 #其特

点是测量探头的感应部分不与烧碱溶液直接接触 #实现

用于印染前处理的淡碱浓度测量控制系统
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摘 要! 介绍了由西安德高印染自动化工程有限公司开发的印染前处理淡碱浓度测量控制系统 !
适用于印染前处理的退浆 " 煮练和丝光水洗后落碱的淡碱浓度测量控制# 通过对淡碱溶液浓度进行
在线检测及连续控制 !使其稳定在工艺要求的范围内!实现了对淡碱溶液浓度的自动化控制$
关键词 ! 淡碱浓度%6;*<)+$-:%系统
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图 ! 软件主流程图
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图 / 系统结构图

电解质与传感器检测线圈完全非接触 "通过测量电解质
溶液的电导率值来间接测定离子浓度 "解决了普通传感
器的电极易被烧碱溶液腐蚀以及由此而引起的干扰等

问题 "提高了测量精度 "延长了传感器的使用寿命 0 ,1#
!"# 系统硬件部分
系统硬件组成如图 + 所示 #

系统以微处理器 "23456/+7 为核心 "配以 "8$ 转换
单元 $$#" 转换单元 $存储器单元 $时钟接口单元 $人
机通信界面%触摸屏&$&#9 控制单元等外部设备# 由于该
系统要处理的数据量比较大 " 因此选用 ":34; 公司的
"23456/+7 单片机 < 其处理器具备丰富的片上资源 =, >?
@". "*+7 >? A;6BC ", >? DD%@9. 等 E 0 F 1"能满足系统
需要 #

"8$ 转换单元用于采样传感器的电导率和温度信
号 "采用 .6GH3 公司的 ."I*+,J"它有 *+ 位转换精度 ’
$8" 转换单元输出 , 3"!+K 3" 的信号对电动比例调节
阀进行控制操作 "选用 "$L 公司的 "$,+K’存储器采用
铁电存储器 A.+,L+FM =&+L 接口 N"用于存储数据 ’采用
%CH;HOB 公司的 %LA7F7!P&+L 接口 N作为系统的实时时钟接
口 #人机通信界面采用触摸屏完成显示和相关的操作功
能 "控制器采用 @QR+!+L 串口与触摸屏通信 #
板级总线采用串行体制 " 微处理器与 "$ 转换器 $

$" 转换器采用 Q%& 总线连接 " 与扩展存储器及时钟芯

片采用 &+L 总线连接 # 采用串行总
线有效降低了系统的噪声 "并且便
实现模拟和数字部分的隔离 "对于
提高测量精度与系统的抗干扰能

力很有帮助 #
!"$ 系统软件部分
该系统的软件包括主程序 $串

行中断程序 $定时中断程序 $数据
采集子程序 $ 浓度校正子程序 $输
出控制子程序 $ 数据记录子程序 $
通信处理子程序等 #
主程序流程如图 ! 所示 # 在初

始化过程中"主要完成对 "23456*+7$
时钟单元 $"8$ 单元和 $8" 单元的初始化 #
主程序中 " 控制器

首先对碱液的电导率和

温度进行采样 " 并对采
样 的 数 据 进 行 校 正 处

理 " 得到碱液的浓度数
值 # 然后根据设定浓度
数值和测量浓度数值的

误差 "依据 %&$ 算法 "通
过 $8" 转换单元 " 输出
, 3" !+K 3" 的电 流控
制电动比例阀的开度 "
以保证碱液的浓度稳定

在设定值上 ’其次 "对测
量的工艺参数进行记录

存储 " 并处理有关人机
操作和数据显示方面的

工作 #
数据采集子程序主

要完成碱液电导率和温

度的采集 " 并对 "8$ 转
换的数据进行滤波处理

以增加数据的稳定性 #
在数据处理子程序中 "
首先根据采集到的温度和电导率数值 "对浓度进行非线
性校准 "然后进行温度补偿 "最后进行现场多点校准 #经
过处理得到精确的碱液浓度数值 #
在比例阀的输出控制子程序中 " 采用闭环增量式

%&$ 算法 "这种算法只需保持当前时刻之前三个时刻的
误差即可 # 它与位置式 %&$ 相比 "有下列优点 (

=* N位置式 %&$ 算法每次输出与整个过去状态有关 "
计算式中要用到过去误差的累加值 "因此 "容易产生较
大的累积计算误差 # 而增量式 %&$ 只需计算增量 "计算
误差或精度不足时对控制量的计算影响较小 #

图 + 硬件组成
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!" #手动控制到自动控制的切换时 !位置式 $%& 算法
必须先将计算机的输出值置为原始阀门开度 !才能保证
无冲击切换 "若采用增量算法 !与原始值无关 !易于实现
手动到自动的无冲击切换 "
数据记录子程序根据设定的时间间隔对浓度 #温

度 #日期时间等数据进行记录 !以方便后来检索 "串行中
断程序主要完成数据的发送和接收 !定时中断程序完成
多个任务的定时功能 "通信处理子程序主要完成控制器
与触摸屏通信数据交换的功能 "

! 人机通信界面
作为人机接口的触摸屏 !本系统制作了很人性化的

界面 " 可实现主要包括目标浓度设定 #实时浓度和温度
的显示 # 现场多点校准 #$%& 参数整定 # 浓度 ’温度实时
曲线和历史曲线的显示 # 浓度 ’温度历史记录的查询等
功能 "
微控制器和触摸屏之间通过 ()!"*"+ 串行接口进

行通信 !采用 ,-&./) 通信协议 (0/!远程终端单元 1传
送模式 "

,-&./) 协议是一种串行的主从通信协议 " 此协议
定义了一个控制器能认识使用的消息结构 2而不管它们
是经过何种网络进行通信 "它描述了控制器请求访问其
他设备的过程 !如何回应来自其他设备的请求 !以及怎
样侦测错误并记录 "它制定了消息域格局和内容的公共
格式 3 45"

" 产品特点和技术指标
"#$ 产品特点

!6 1友好的人机界面 $彩色液晶触摸屏 !显示单位为
7’8!显示直观 !操作方便 %

9"1采用感应传感器!实现非接触测量!耐用!免维护%
!* 1高精度连续在线测量 %
!: 1方便的在线校准功能 %
!; 1插入式安装 !简单方便 "

"%! 技术指标
!6 1浓度测量范围 $<"6<< 7’8%
!" 1浓度测量精度 $#6 7’8%

!* 1浓度控制精度 $$6 7’8%
!: 1温度测量范围 $<%6;< &%
!; 1温度测量精度 $$; &%
!4 1工作温度范围 $;%6"< &"
由西安德高印染自动化工程有限公司开发的用于

印染前处理的淡碱浓度测量控制系统 !针对印染厂传统
的以人工滴定来控制烧碱浓度精度低 #不能连续检测的
缺点 ! 采用非接触式浓度传感器和 =0>?7@6"A 微处理
器 !实现了对碱液浓度测量与控制的自动化 " 适用于印
染前处理的退浆 #煮练和丝光水洗后落碱的淡碱浓度测
量控制 ! 对淡碱溶液浓度进行在线检测及连续控制 !使
淡碱溶液浓度稳定在工艺要求的范围内 "多家印染厂实
际应用的结果表明 !该系统运行稳定可靠 #测量准确 #操
作简便 #维护方便 !并在监控 #信息记录和查询等方面有
独特的功能 !具有良好的社会经济效益 "
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