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本发明公开了一种织物克重在线测量方法，

包括：启动电机，牵引织物运行；得到下测量辊的

实时载荷F1和上测量辊的实时载荷F2；计算下测

量辊与上测量辊之间的织物重量W；获得织物张

力设定值F0；将F1与F0相比较，或F2与（F0＋2W）

相比较：当F1＞F0上限值或F2＞（F0上限值＋2W）

时，中央处理单元减小主动辊转速，返回步骤E循

序执行；当F1＜F0下限值或F2＜（F0下限值＋2W）

时，中央处理单元增加主动辊转速，返回步骤E循

序执行；当F0下限值≤F1≤F0上限值，或（F0下限

值＋2W）≤F2≤（F0上限值＋2W）时，中央处理单

元保持当前主动辊转速不变，计算织物克重ρ；

本发明能在线精准测量织物克重。
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1.一种织物克重在线测量方法，采用织物克重在线检测系统对织物克重进行测量，所

述织物克重在线检测系统包括织物克重在线检测机构（1）、设置在所述织物克重在线检测

机构（1）出布侧的主动牵引机构（2）以及中央处理单元，所述织物克重在线检测机构（1）包

括沿织物（3）运行方向的至少二个上下布置且相互平行的下测量辊（a）和上测量辊（b），在

下测量辊（a）和上测量辊（b）的一端或者两端安装有称重传感器（4），所述主动牵引机构（2）

包括主动辊（5）和电机（6），所述主动辊（5）由电机（6）驱动，称重传感器（4）和电机（6）分别

与所述中央处理单元连接；其特征在于，该方法包括以下步骤：

A、启动电机（6），通过主动辊（5）牵引织物（3）运行；

B、中央处理单元获取称重传感器（4）数据，得到下测量辊（a）的实时载荷F1和上测量辊

（b）的实时载荷F2；

C、中央处理单元计算下测量辊（a）与上测量辊（b）之间的织物重量W；

D、中央处理单元根据步骤C得到的织物重量W，获得织物张力设定值F0；

E、中央处理单元将F1与F0相比较，或F2与（F0＋2W）相比较：

E1、当F1＞F0上限值或F2＞（F0上限值＋2W）时，中央处理单元减小主动辊（5）转速，并

返回步骤B得到当前主动辊（5）转速减小状态下的下测量辊（a）实时载荷F1和上测量辊（b）

实时载荷F2，然后返回步骤E循序执行；

E2、当F1＜F0下限值或F2＜（F0下限值＋2W）时，中央处理单元增加主动辊（5）转速，并

返回步骤B得到当前主动辊（5）转速增加状态下的下测量辊（a）实时载荷F1和上测量辊（b）

实时载荷F2，然后返回步骤E循序执行；

E3、当F0下限值≤F1≤F0上限值，或（F0下限值＋2W）≤F2≤（F0上限值＋2W）时，中央处

理单元保持当前主动辊（5）转速不变，并返回步骤B得到当前主动辊（5）转速不变状态下的

下测量辊（a）实时载荷F1和上测量辊（b）实时载荷F2，计算织物克重ρ。

2.根据权利要求1所述的织物克重在线测量方法，其特征在于：在步骤C中，所述织物重

量W＝（F2－F1）÷2，在步骤E3中，所述中央处理单元保持当前主动辊（5）转速不变，并返回

步骤B得到当前主动辊（5）转速不变状态下的下测量辊（a）实时载荷F1和上测量辊（b）实时

载荷F2，所述织物克重ρ＝（F2－F1）÷2÷S，S是下测量辊（a）与上测量辊（b）之间的织物面

积，S＝下测量辊（a）与上测量辊（b）之间的织物长度×织物幅宽，然后返回步骤B循序执行。

3.根据权利要求1所述的织物克重在线测量方法，其特征在于：所述织物张力设定值F0

=  50× 2－40× +  1000。

4.根据权利要求1所述的织物克重在线测量方法，其特征在于：所述F0上限值＝（105%

～110%）×F0，所述F0下限值＝（90%～95%）×F0。

5.根据权利要求1至4中任一项所述的织物克重在线测量方法，其特征在于：所述中央

处理单元为具有人机界面的数字控制器或者嵌入式控制系统或者工控机。
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织物克重在线测量方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种重量测量方法，特别是涉及一种织物克重在线测量方法，属于纺

织印染工艺技术领域。

背景技术

[0002] 织物克重一般指每平方米织物的重量克数。织物克重是影响织物物理机械性能和

穿着舒适性的重要指标。由于克重在织物漂染、整理、热定型等各个工序中是变化的，特别

是织物热定型整理工序中，需要实时在线检测定型落布织物克重，并馈入定型控制调节系

统，才能保证织物克重符合工艺要求，进而保证产品质量。

[0003] 中国实用新型专利ZL201821809762.6公开了的一种织物克重自动检测系统，由于

其克重检测忽略了各导布辊轴颈与轴承间的摩擦系数，故各导布辊的织物径向输入张力等

于其径向输出张力，并由此推导并测量出织物的克重。由于平福织物通过固定导布辊后，其

径向输出张力随之加大，而且，通过导布辊越多，输出张力越大，织物包角越大，径向张力增

加得越多，因此，实际工况生产中，织物克重在线检测系统必须控制布面张力，减小导布辊

轴颈与轴承间的摩擦力对测量结果的影响，提高测量精度；工作时，若很好地控制布面张

力，还可以避免对下定型机后的织物过度牵伸变形，防止织物门幅偏离工艺标准，影响定型

效果。

发明内容

[0004] 本发明要解决的技术问题是克服现有技术的不足，提供一种能在线精准测量织物

克重的织物克重在线测量方法。

[0005] 为解决上述技术问题，本发明采用这样一种织物克重在线测量方法，采用织物克

重在线检测系统对织物克重进行测量，所述织物克重在线检测系统包括织物克重在线检测

机构、设置在所述织物克重在线检测机构出布侧的主动牵引机构以及中央处理单元，所述

织物克重在线检测机构包括沿织物运行方向的至少二个上下布置且相互平行的下测量辊

和上测量辊，在下测量辊和上测量辊的一端或者两端安装有称重传感器，所述主动牵引机

构包括主动辊和电机，所述主动辊由电机驱动，称重传感器和电机分别与所述中央处理单

元连接；该方法包括以下步骤：

A、启动电机，通过主动辊牵引织物运行；

B、中央处理单元获取称重传感器数据，得到下测量辊的实时载荷F1和上测量辊的实时

载荷F2；

C、中央处理单元计算下测量辊与上测量辊之间的织物重量W；

D、中央处理单元根据步骤C得到的织物重量W，获得织物张力设定值F0；

E、中央处理单元将F1与F0相比较，或F2与（F0＋2W）相比较：

E1、当F1＞F0上限值或F2＞（F0上限值＋2W）时，中央处理单元减小主动辊转速，并返回

步骤B得到当前主动辊转速减小状态下的下测量辊实时载荷F1和上测量辊实时载荷F2，然
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后返回步骤E循序执行；

E2、当F1＜F0下限值或F2＜（F0下限值＋2W）时，中央处理单元增加主动辊转速，并返回

步骤B得到当前主动辊转速增加状态下的下测量辊实时载荷F1和上测量辊实时载荷F2，然

后返回步骤E循序执行；

E3、当F0下限值≤F1≤F0上限值，或（F0下限值＋2W）≤F2≤（F0上限值＋2W）时，中央处

理单元保持当前主动辊转速不变，并返回步骤B得到当前主动辊转速不变状态下的下测量

辊实时载荷F1和上测量辊实时载荷F2，计算织物克重ρ。

[0006] 作为本发明的一种优选实施方式，在步骤C中，所述织物重量W＝（F2－F1）÷2，在

步骤E3中，所述中央处理单元保持当前主动辊转速不变，并返回步骤B得到当前主动辊转速

不变状态下的下测量辊实时载荷F1和上测量辊实时载荷F2，所述织物克重ρ＝（F2－F1）÷2

÷S，S是下测量辊与上测量辊之间的织物面积，S＝下测量辊与上测量辊之间的织物长度×

织物幅宽，然后返回步骤B循序执行。

[0007] 作为本发明的一种优选实施方式，所述织物张力设定值F0=  50×

2－40× +  1000。

[0008] 作为本发明的一种优选实施方式，所述F0上限值＝（105%～110%）×F0，所述F0下

限值＝（90%～95%）×F0。

[0009] 作为本发明的一种优选实施方式，所述中央处理单元为具有人机界面的数字控制

器或者嵌入式控制系统或者工控机。

[0010] 采用上述方法后，本发明具有以下有益效果：

本发明能针对不同厚薄织物自动设定并稳定织物运行张力，减小导布辊轴颈与轴承间

的摩擦力对测量结果的影响，避免测量辊、导布辊因织物张力波动干扰测量，大幅提高克重

测量结果的精度。

[0011] 本发明依据织物不同厚薄，调节并稳定织物运行张力，有效避免了定型落布织物

过度牵伸变形、织物门幅缩小，进一步稳定了织物门幅，保证了产品质量。

[0012] 本发明自适应各类织物克重测量时的运行张力要求，适用性强，可以为后整理提

供明确的生产指导，对减少生产人员的劳动强度、节约生产成本、增加企业利润空间与产品

竞争力具有积极的作用。

[0013] 本发明极大提升了生产设备自动化、智能化水平，尤其是很好的完善了对生产过

程中产品的关键质量指标的检测与控制，使得产品质量得以进一步提高。

附图说明

[0014] 以下结合附图对本发明的具体实施方式作进一步的详细说明。

[0015] 图1为本发明中织物克重在线检测系统的一种结构示意图。

具体实施方式

[0016] 参见图1，本发明提供了一种织物克重在线测量方法，采用织物克重在线检测系统

对织物克重进行测量，所述织物克重在线检测系统包括织物克重在线检测机构1、设置在所
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述织物克重在线检测机构1出布侧的主动牵引机构2以及中央处理单元，图中未示中央处理

单元，所述织物克重在线检测机构1包括沿织物3运行方向的至少二个上下布置且相互平行

的下测量辊a和上测量辊b，在下测量辊a和上测量辊b的一端或者两端安装有称重传感器4，

在实施时，可在下测量辊a和上测量辊b的两端设置轴承座，图中未示轴承座，称重传感器4

通过安装在所述轴承座底部从而安装在下测量辊a和上测量辊b的一端或者两端，所述主动

牵引机构2包括主动辊5和电机6，所述主动辊5由电机6驱动，称重传感器4和电机6分别与所

述中央处理单元连接，在本发明中，所述电机6可通过传动机构如皮带、齿轮等传动机构驱

动主动辊5转动，电机6也可通过其输出轴直接驱动主动辊5转动，所述电机6优选经电机驱

动器与中央处理单元连接；该方法包括以下步骤：

A、启动电机6，通过主动辊5牵引织物3运行；

B、中央处理单元获取称重传感器4数据，得到下测量辊a的实时载荷F1和上测量辊b的

实时载荷F2；

C、中央处理单元计算下测量辊a与上测量辊b之间的织物重量W；

D、中央处理单元根据步骤C得到的织物重量W，获得织物张力设定值F0；

E、中央处理单元将F1与F0相比较，或F2与（F0＋2W）相比较：

E1、当F1＞F0上限值或F2＞（F0上限值＋2W）时，中央处理单元减小主动辊5转速，并返

回步骤B得到当前主动辊5转速减小状态下的下测量辊a实时载荷F1和上测量辊b实时载荷

F2，然后返回步骤E循序执行；

E2、当F1＜F0下限值或F2＜（F0下限值＋2W）时，中央处理单元增加主动辊5转速，并返

回步骤B得到当前主动辊5转速增加状态下的下测量辊a实时载荷F1和上测量辊b实时载荷

F2，然后返回步骤E循序执行；

E3、当F0下限值≤F1≤F0上限值，或（F0下限值＋2W）≤F2≤（F0上限值＋2W）时，中央处

理单元保持当前主动辊5转速不变，并返回步骤B得到当前主动辊5转速不变状态下的下测

量辊a实时载荷F1和上测量辊b实时载荷F2，计算织物克重ρ。

[0017] 作为本发明的一种优选实施方式，在步骤C中，所述织物重量W＝（F2－F1）÷2，在

步骤E3中，所述中央处理单元保持当前主动辊5转速不变，并返回步骤B得到当前主动辊5转

速不变状态下的下测量辊a实时载荷F1和上测量辊b实时载荷F2，所述织物克重ρ＝（F2－

F1）÷2÷S，S是下测量辊a与上测量辊b之间的织物面积，S＝下测量辊（a）与上测量辊（b）之

间的织物长度×织物幅宽，然后返回步骤B循序执行，即进行下次的织物克重测量，本发明

优选对织物克重连续进行测量。在本发明中，所述织物克重在线检测系统优选还包括测量

光幕等用于测量下测量辊a与上测量辊b之间织物面积的机构，所述测量光幕安装在下测量

辊a前方，测量光幕与中央处理单元连接，图中未示。

[0018] 作为本发明的一种优选实施方式，所述织物张力设定值F0=  50×

2－40× +1000。在本发明中，所述织物张力设定值F0的计算公式也可进行微

调，例如F0 =  5 2× 2－42× + 1 0 0 0 ，或者F 0 =  4 8×

2－44× +  1000等等。
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[0019] 作为本发明的一种优选实施方式，所述F0上限值＝（105%～110%）×F0，所述F0下

限值＝（90%～95%）×F0。在本发明中，所述F0上限值、F0下限值也可进行微调，例如F0上限

值＝（102%～120%）×F0，所述F0下限值＝（80%～98%）×F0等等。

[0020] 作为本发明的一种优选实施方式，所述中央处理单元为具有人机界面的数字控制

器例如DDC数字控制器或者嵌入式控制系统或者工控机等。

[0021] 经过试用，本发明很好地适应了不同厚薄织物运行所需要的张力；对厚重的织物

给予相对较大的运行张力，去除织物的皱褶，大幅提高克重测量精度；对轻薄的织物给予相

对较小的运行张力，防止经向张力过大引起织物过度牵伸变形及织物门幅偏离工艺标准，

同时又满足高精度克重测量的需要，取得了良好的效果。
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图1

说　明　书　附　图 1/1 页

7

CN 111693122 A

7


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006

	DRA
	DRA00007


