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摘　要 :传统的啤酒膜包机的送切膜控制系统故障率偏高 ,不易维修 ,生产效率较低。采用 PLC技术对其进行改造时在

改动部分硬件结构改动的基础上 ,选用了台达 Wp lSoft2v209型 PLC编制控制程序进行控制。经实验证明改造后的设备

运行高效 ,安全和可靠性都得到了保障 ,提高了企业的经济效益。
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Abstract: The traditional control system of the membrane’s delivering and cutting part has high failure rate, lower

p roduction efficiency and hard to maintain. U sing PLC technology to reform it, on basis chang ing the pa rt of ha rdw a re

structure, selecting the type of Ta i D a W plSoft2v209 PLC w orking ou t the con trol program to ca rry on the con trol. It has

been found that the imp roved machine is high efficiency, more safe and reliable. And that can imp rove the econom ic

efficiency of the enterp rise.
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0　引言

热塑膜包装机简称膜包机 ,目前 ,市场上的热收缩

薄膜包装机主要有进口和国产 2大类。国外的热收缩

薄膜包装机已经能够很好地完成最后的啤酒包装 ,如

意大利 DYMAC和德国的 KRONES。由于进口设备价

格昂贵 ,国内的中小企业都是采用国产的膜包机 ,而国

产的膜包机采用的都是国外 20世纪 90年代的技术 ,

在某些电气控制方面存在一定的问题 ,在生产过程中

设备故障率偏高 ,生产效率达不到要求 ,且维修成本

高。各企业为提高生产效率和企业竞争力 ,更新原有

旧的啤酒生产设备已成为啤酒生产厂家亟待解决的问

题 [ 1 ]。本文采用 PLC对送切膜机构的控制系统进行

了改造 ,取代了传统的继电器控制方式 ,大大提高了生

产效率。

1　传统啤酒膜包机送切膜机构控制系统的工作原理

传统送切膜示意图和送膜张紧示意图如图 1和图

2所示。安装在膜卷气胀轴 ( 2根 ,其中 1根备用 )上

的膜卷头依次绕过导辊及 1组张紧辊 ,夹持在送切膜

机构的 2个胶辊之间 ,薄膜由拉簧牵引的 1组自由辊

筒涨紧 [ 2 ]。薄膜的输送由送切膜机构的伺服电机控

制 ,当瓶组运行到相关位置时 ,送膜系统发出送膜信

号 ,电机转动 ,胶辊夹持薄膜向上输送 ,至 1个包装瓶

组周长时 ,装在切刀架上的电磁离合制动器闭合 ,连接

轴 (与被动辊采用齿轮联接 )上的齿轮带动切刀架转
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动 ,将膜切断。

送切膜机构的控制系统目前采用的控制方式是在

排列好的啤酒瓶传送到相应的位置后 ,由光电开关检

测其位置信号 ,并传送给伺服控制器 ,再由伺服控制器

发出控制信号给继电器 ,从而控制电机转动 ,以实现切

膜并送膜。

采用继电器控制电机的稳定性较差 ,由于送切膜

机构的间歇瞬时起停转频繁 ,工作性冲击载荷很大 ,导

致控制切膜刀转动和停止的弹簧式电磁离合器较快磨

损失效 ,控制失灵 ,不能准确有效地切膜 [ 326 ]。且其配

件难以购置 ,价格昂贵 ,设备维修费用高 ;再加上结构

复杂 ,故障维修调整困难 ,影响设备的生产效率 ,不能

满足膜包机伺服控制系统的实时性、快速性、稳定性及

高精度等性能要求 ,直接影响成品酒的包装质量和效

率 ,是目前国内的许多啤酒生产厂家生产效率受到制

约 ,并亟待解决的问题。

2　机械改造措施

由于改造时 ,需要把原来继电器部分拆除 ,并装上

PLC控制装置 ,因此 ,机械部分需进行相应地改造 ,增加一

些机械部件 ,起到定位或传动作用。其主要措施如下 :

1) 增设同步带轮。切膜电机带动切膜刀转动需

用 2个同步带轮 ,以保证切膜电机每转动 3周 ,切膜刀

转动 1周 ;

2) 增加电机法兰 ,用作伺服电机的定位装置 ;

3) 增设膜刀杆联轴器 ,作为膜刀转动的传动装置。

3　PLC控制器的选用及控制方案

本文选用台达 Wp lSoft2v209进行 PLC编程 ,取代原

来的继电器控制方式 ,产生信号 ,控制伺服控制器 ,再由

伺服控制器控制电机运转来实现送切膜 ,提高控制系统

的各方面性能 [ 7 ]。其电气控制原理如图 3所示。

图 3　电气控制原理图

PLC控制的程序设计 [ 8 ]流程如图 4所示。

结合电气控制原理图分析 ,该程序的主要控制作

用有 :切膜刀寻位、故障检测、送膜及切膜。由膜包机

送膜伺服控制器根据所送膜的长度发出 1个膜刀的启

动信号 ,切膜触发脉冲控制切膜刀伺服控制器 ,开始转

动切膜 ,每个切膜信号共包含 2 400个脉冲 ,使切膜刀

快速转动 1周。由于 PLC控制产生的是标准的脉冲

信号 ,无抖动的影响 ,信号稳定。膜包机 1 m in生产 45

包啤酒 ,需送切膜 45次 ,且切膜速度要大于送膜速度 ,

所以每个切膜工作回程要在零点几秒时间内完成 [ 9 ]。

本机构采用以下故障保护措施 :

1) 系统故障　在主机或辅机发生故障停机时 ,有
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图 4　PLC控制的程序图

50 m in的延时 , 50 m in后会自动切断电源 ;

2) 错位故障　切膜刀每转 1周后必须停在相同

的定位位置上 ,不能因累计误差产生定位不准的问题 ,

以免膜刀所停位置影响切断后上送膜的正常运行。发

生错位故障时 ,会自动停机。

4　结束语

经实验发现 ,采用 PLC技术 ,对膜包机进行改造 ,

能使其定位更准确 ,提高了稳定性和工作效率 ,每分钟

可以送切膜 45次 ,满足膜包机每分钟生产 45包啤酒

的要求。这种控制方式还可以广泛应用到饮料、食品、

医药等行业的包装中 ,大大提高了工作效率 [ 10 ]。
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[信息·简讯 ]

·行业简讯· IAC 2009重装上阵
近日 ,从第十三届国际工业自动化与控制技术展览会暨第十三届中国国际传感器、测试测量展览会 (以下简称 IAC 2009)的承

办方上海环球展览有限公司获悉 ,经过 13年的成长和资源整合 , IAC 2009将在多个方面较以往会有较大的提高 ,给人耳目一新的

感觉。

IAC 2009在以往由中国自动化行业的权威机构中国自动化学会主办 ,上海环球展览公司承办的基础上 ,德国纽伦堡会展服务

(上海 )有限公司也将参与展会的组织工作 ,从展览会和会议组织、国际推广、媒体宣传和展商及观众服务等方面将展览会品质提升

到一个更高的层次。对于 IAC而言 ,由此带来的第一个积极效应已经显现 :国际知名的电力电子、智能传动领域 PC IM China展会将

与 IAC展会同期举办。德国纽伦堡展览公司还将利用其丰富的海外资源 ,组织海外观众来沪参加活动。AMA CENTER也将突破以

往 ,有更多的公司 ,更领先的技术在展会期间展出。

同期举行的 PC IM China展会会是对其在展览主题方面的极佳补充 ,使其内容更加丰富和全面。德国纽伦堡展览中心是许多世

界知名自动化和传感器专业展会的举办地 ,诸如“纽伦堡国际传感、测量技术专业展览会 ( Sensor + Test)”和“纽伦堡电气自动化系

统和元件展览会 ( SPS/ IPC / DR IVES)”等展会每届都会吸引众多来自世界各地的企业和专家前往参观交流。

IAC 2009将于 2009年 6月 2～4日在上海光大会展中心举行 ,展会将针对系统控制技术、工业安全技术、运动控制与节能技术、

传感器 (RF ID及无线网络 )技术、工业以太网、机器视觉、嵌入式系统与技术、电力电子等作为活动亮点进行广泛而深入的推广。主

办方将一如既往地在召开展会同期高水准技术应用论坛的同时加大现场洽谈环境、观众组织方面的投入力度 ,争取在原有基础上

各方面都能够有一个较大的提高 ,丰富展会内容 ,推广自动化领域国际交流与合作的新潮流 ,推进产业自主创新 ,推动行业健康发

展 ,推广最先进的自动化、传感器、测试测量设备设计和技术 ,成为拓宽企业市场渠道的年度权威性、前沿性、广泛性的国际盛会。

(顾建勋 )
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