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常温常压微机染色控制系统

李柱吉 董明亮

�计算机与 自动化系 �

提要
�

在针织品布料的染色过程中
，

缸内染液能否以一定精度按给定温度工艺曲线变化
，

是

保证染色质量的关键
�

本文系统地阐述了在常温常压普通染色机上
，

实现投资少
、

控制精度

高
，

取得明显效益的微机控制实例
�

文中系统地介绍了对常温
、

常压染色机的改造所遇到的问

题及其处理方法
。

’

关盆词
�

染色
，

微机控制

��

品�垫微机控制染色系统已通过河南省级鉴定
，

用于漂河市第一针织�
一
�，��型

常温常压普通染色机上
�

目前国 内各地针织及染 色行业有很多这类 设备
，

其缸 内温度大多

数都是手动控制
，

不仅严重地影响产品质量
，

而 � 浪费大量染化料
�

用少量的投 资把大批

旧设备改造成高性能设备
，

是
一

七五计划 中的重要任务之一 目前工业控制用单板机
，

价格

便宜
，

可靠性高
，

因此决定对����型手动染色机实现微机控制
，

以提高其控制精度
。

本

系统具有打印及显示过程参数的功能
。

手动控制工艺过程

图 �中实 线表示� � ��型染色机手动控制 系统
。
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要求缸 内的温度 以一定精度按给定

温度工艺曲线变化
。

图 �表示

晴纶布染色温度工 艺曲 线
。

经

保温阀进入缸 内的蒸汽在保温

管道内循环以后排到缸外
。

经

升温阀进入缸 内的蒸汽直接进

入缸 内的染浪中
，

以提高缸 内

温度
。

在温度丰升段控制升温

阀
，

此时保温阀及冷 水阀均

被关掉
。

在 ���℃保温段控制

本文�� � �年�月�� 日收到
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一翻定吧 保温阀
。

此时升温阀及冷水阀均被关掉
。

下

降段控制 冷水阀
，卜

此时 保温阀及升温阀均被

关掉
。

操作人员边看压力温度表及墙上挂

钟
，

边调节有关阀门
，

控制精度是很低的
。
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� 微机控制方案

在保证控制精度的前提下尽 量减少现场改造工作量
，
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使控制简单
，

以降低其改造费

用
�

这是改造旧设备必须要 考

虑的问题
。

实践证明
，

在这种染

色机中只要处理好一些问题
，

用

单咬量���方式完 全可以满 足

控制精度
�

其原理框图如图 �所

示
·

微机我用��一��工业 控

制机
。

为 了减少现场改造量
，

利用设备上现有孔位安装温度传

感器
。

原升温阀及冷水阀上并接

升温电磁阀及冷水电磁阀
�

原蒸

汽总阀门上并接电动调节阀
，

如

图 �中的虚 线所示
，

现场改造非常简单
。

由于利用现有孔位安装温度传感器
，

使传感器与

蒸汽管道过于接近
，

对控制不利
、

但在软件上采取相应的补偿措施就可 以解决
�

我们知道

蒸汽温度可 以超过 ���℃ ，

因此���℃保温段可以产生负误差
，

利用这一特点可以节省保

温 电磁阀
�

电动调节阀实现 ���或 ��控制
，

电磁阀实现开关控制
。

为了提高系统抗干挠

性
，

除在软件上采用数字滤波外
，

单板机输出与继电器之间均经光电隔离
，

使外部电源与

计算机电源两
“

地
”

分开
。

系统硬件框图如图 �所示
。

图中设备选择考虑了以后采用一台

单机控制 三台染色机的方案
。

� 采样周期的确定

染缸里的布料不停地旋转使缸里的水温尽量均匀
，

但由于利用 现成孔位安装温度传感

器
，

传感器过于接近蒸汽进气 口
，

使传感器附近的水温时间常数非常小
�

迫使系统采样周

期很短
�

经过反复实验确定系统采样周期为 �秒
�
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尽 �

� 软件设计

� � 给定温度工艺曲线函数发生器程序设计
�

甲断皿 务翻路

设计给定温度曲线时考虑

了停电对染色质景所带来的影

响
。

停电是常有的现象
，

如果

停电后重新来 电
，

则已上升
一

的

缸内温度不一定都能下降到绘

定温度工艺曲线起始点温度

值
。

日此根批来 电时刻缸 内实

际温度的采样值
，

要从缸 内实

际温度开 始继续按给定浪
�

度工

艺曲线进行朴制
。

一

种�
一

艺曲线只适合 于一

种布料
，

本系统具备多种工艺

曲线
，

此外根据实际需要还可

以非常方便地修改其
一

�艺曲线

的形状
，

当然要重新 固 化 到

����� 当中
。

其程序框图如

图 �所示
。

设设定级据哲存区首地址址

琦琦定改定曲级起脸组组

图 �

图 �
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�
�

� 调节算法程序设创
�

要相对这种 没备进行对象识别是比较麻烦的
，

因此来用���控制算法
，

可以不进行对

象冬数的测试工作
。

由于这种温度控制 系统时间常数较大
，

司能会产生较大超调
，

因此采

用积分分离法
，

即 当误差较小时进行 ���控制
，

当误差较大时进行 ��控制
，。

需要注意

��与���之间交替输出时其输出的连续性
�

���或��输出信 号控制 电动调节阀
，

然而

电动调节阀本身滞后 时间为 �秒
�

为 了更好地保证控制精度
，

当系统误差超出注 �℃范围

时由电磁阀进行控制
，

当误差在 土 �℃以 内时由电动调节阀进行 ���控制
。

在整个 工艺

过程中
，

其误差基本上在 。 。 、 士 �。
范围之内

，

开始上升段有时在 士 �。
范围 内

，

下降段

有时超出 步 �。 、

达到 土 � 。 ，

但这时 已对染 色质量没有影响
�

���及��采用增量计算位

盆输出方式
。

连续系统���校正的控制量可以表示成
�
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� ��’ �。 ，
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则终离散 化以后 ���输出可以表示成
�
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、 一 �

�
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式中�为采样次数

�、一�
万
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“
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一 � ��

，
�为误差

，
�为采样周期

�

连续系统��校正的控制量可以表示

�一�
，，
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。 ，
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则经离散化以 后��输出可以表示为
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�
�

� 本系统以 中断方 式工作
，

采样周期为 �秒
，

但����通道最大脉冲间隔为 ��

��
。

为了不增加硬件
，

以����通道配合软件方 式实现 ��秒采样周期
�

即���的� 通

道向���申请 � � ����十 �。次中断以后采样一次
，

业且执行一次 中断服务程序
�

图 �为

系统的软件框图
�

�
�

结束语

由于 电动调节阀和电磁阀配合控制
，

大部分关键工艺段都能保证 � 。 � 土 ��的误差范

围内
，

高于厂方提 出的 士 �“ 范围误差要求
。

由于系统完 全按工艺曲线以一定精度进 行控

制
，

即使不用柔软剂
，

产品质量完全都能达到或超过部颁的理化实验指标
，

完 全消除次

品
，

产品一等品合格率能达到��肠 以上
�

节约染化料
、

水
、

电
、

截汽
，

能源效益可观
。

为了

更进一步降低改造费用
， 一

卜
‘

一步要实现一台单板机控制 三台染色机的群控方案
。
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