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摘要:介绍了复膜塑编热合糊袋机的工作原理,根据复膜塑编热合糊袋机工艺要求,采用西门子的 SIMO灢
TIOND435和SINAMICSS120组合,设计出了糊袋机整机控制的软硬件实现方法,并介绍了热合部分的控制

程序。实际运行结果表明,该控制系统可较好地满足此类糊袋机的控制要求。
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Abstract:Operationalprincipleofmouthstickingmachineforplasticfilmweavedbagwasintroduced.Accord灢
ingtotheproductionprocessandtherequirementofcontrolsystemofmouthstickingmachineforplasticfilm

weavedbag,thecombinationofSiemensSIMOTIOND435andSINAMICSS120wasappliedtodesignhard灢
wareandsoftwarecontrolimplementation.Partsofthecontrolprogram wereintroduced.Theoperationprac灢
ticeshowedthesystemcanmeetthecontrolrequirementofmouthstickingmachine.
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暋暋糊袋机是集印刷功能、袋筒两袋口的糊制功能为

一体的制袋机械,制袋材料主要是聚丙烯、PE薄膜。
目前糊袋机糊底工艺有两种,即粘合法和热合法。 粘

合法是在包装袋制作过程中,由专门的涂胶装置向袋

底涂以专用的胶粘剂,通过胶粘剂的粘合力使袋子成

型。 热合法是利用塑料的热熔性使袋子粘合成型[1] 。
本文根据复膜塑编袋糊袋机的工作要求,采用西门子

的SIMOTIOND435和SINAMICSS120组合,实现

糊袋机的运动控制。

1暋复膜塑编热合糊袋机

复膜塑编热合糊袋机[2] 的主视图见图1,它由置

架装置、循环裁切装置、主机装置、出袋计数装置组

成。 主机装置由输送机构、开底机构、阀口贴片机构、
折叠成型机构、附加底贴机构组成。

复膜塑编热合糊袋机工作流程如下[3-4] :印好商

图1暋复膜塑编糊袋机的主视图

Fig.1Frontviewofmouthstickingmachine

forplasticfilmweavedbag

标的(或白袋)卷筒布置放于支架上—调节退绕张

力—定长对位—裁切—转换行进方向—间歇吸送—
压痕—开底—二次压痕—变间歇吸送为连续吸送—
阀口贴片—折叠成型—装贴附加底—计数—出袋。

1.1暋循环裁切装置

循环裁切装置见图2,其工作原理是将卷筒料从

置架上定长退卷,按袋筒尺寸要求裁切并准确地输送

到下一个工位。 具体过程为:复膜塑编布筒(以后统
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1-刺辊2-色标传感器3-导向辊4-存储电机5-储料辊

6-上极限位接近开关7-上限位接近开关8-下限位接近开关

9-垂辊10-定长伺服电机11-裁切机构12-转向传递装置

图2暋循环裁切装置

Fig.2Circlecuttingdevice

称料布)先经过刺辊1(其上装有色标传感器2,实现

光电追色定长)排气,接着是导向辊3,再是由储料电

机4带动的供料辊(其速度可调,使供料平缓可调),
然后是经过储料辊5。 在储料辊的中间有一个垂辊

9,它的作用是缓存袋料和纠偏,在垂辊的上下装有上

极限位接近开关6、上限位接近开关7和下限位接近

开关8,它们主要用于判断是否有料以及起安全保护

作用。 接下来靠定长伺服电机10驱动定长辊,牵引

料布走设定的长度给切刀机构11裁切,而裁切机构

采用的是气动间歇式裁切,裁切完之后,通过摆动盘

式转向传递装置12,传送给下一个工位。

1.2暋阀口贴片热合机构

阀口切片热合机构见图3,它是在开口的袋底贴

上一个阀口贴片,料布与阀口贴片通过自动热风机1

1-自动热风机2-热合气缸3-贴片供给装置4-牵引辊

5-过桥辊6-刀辊7-定刀座8-皮带9-吸送辊10-冷风刀

图3暋阀口贴片热合机构

Fig.3Valveporttabletthermalstickingmechanism

瞬时加热粘合,其中热风机出口温度400曟左右,袋
底和阀口贴片的热合面瞬时被加热到180~185 曟,
热风机的风量在350L/min以上。

阀口贴片机构工作原理为:贴片供给装置3提供

阀口贴片,阀口贴片通过牵引辊4按时送到过桥辊5
待切,接着经过刀辊6和定刀座7,按照设定好的速

度,切断定长阀口贴片,切断了的阀口贴片需要皮带

8固定,再通过吸送辊9送料布于阀口贴片的粘合

处。 粘合之后,经过冷风刀10和冷却辊,最后送到折

叠装置。

2暋复膜塑编热合糊袋机控制系统设计

根据生产工艺和装置要求[5] ,塑编热合糊袋机整

机以链轮间歇输送为主传动,定长裁切分色标裁切和

白袋裁切,切刀往复运动,采用气缸驱动。 空气压缩

系统、真空系统、热风机控制均纳入整机控制系统。
糊袋机的控制系统需应用伺服电机16台、变频电机3
台,需用与其相应的检、控元件来共同实现其各自的

功能。 糊袋机控制系统方图见图4。

图4暋糊袋机控制系统

Fig.4Controlsystemblockdiagramofmouthstickingmachine

复膜塑编热合糊袋机控制系统的难点是如何控

制19个轴的间歇、连续、凸轮同步运动,从而完成对

整个控制系统的要求。

西门子公司的SIMOTIOND是专门针对机械设

备而设计的控制器, 其技术先进, 功能强大。 SI灢
NAMICS系列中的SINAMICS120是集 V/F控制、

矢量控制、伺服控制为一体的多轴驱动系统,具有模

块化 的 设 计。 SINAMICSS120 的 核 心 控 制 单 元

CU320最多能控制4个矢量轴,对于要求复杂的运动

控制系统,需要使用功能强大的SIMOTIOND控制

系统模块代替CU320控制单元[6-7] 。

根据复膜塑编热合糊袋机系统的控制要求,考虑
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到SIMOTION平台的性能等因素,整机控制系统以

SIMOTIOND435为控制单元,通过扩展 CU320来

实现对19个轴的控制。 由于控制量比较多,SIMO灢
TIOND435和CU320的数字输入、输出点需要向外

扩展,为此扩展了3个远程站。 裁切部分设远程 A
站,裁贴部位有19个数字量输入点和12个数字量输

出点,需要一个32路DI模块和一个16路DO模块;
开底部位设远程B站,有24个数字量输入点和30个

数字量输出点,各需一个32路的 DI和 DO 模块;折
叠部位设远程C站,有29个数字量输入点和40个数

字量输出点,需要一个32路DI模块及一个32路、两
个8路DO模块。 人机界面操作台,通过PROFIBUS
实现信号的写入和运行结果的输出。

2.1暋三个远程站电路设计

三个远程站采用ET200M,用其PROFIBUS灢DP
接口,主要用于系统的逻辑控制。

2.1.1暋远程 A站

远程A站由2个模块组成,即32路的数字量输入

模块和16路的数字量输出模块,分别见图5和图6。

图5暋32路数字量输入模块接线图

Fig.5Wiringdiagramof32灢channeldigitalinputmodule

根据工艺需要,裁切机动作由气缸执行,执行到

位与否要靠安装在气缸的接近开关检测。 为便于操

作、调试及考虑到安全因素,裁切机配有手动操作的

按钮盒,即启动按钮、停止按钮、电动按钮以及急停按

钮。
气缸作为执行机构,要实现电控,需要控制器发

送出指令,如果是开阀,则电磁阀让一个线包上电,正
向通道打开让气体流入气缸,反之则另一头的线包上

图6暋16路数字量输出模块接线图

Fig.6Wiringdiagramof16灢channeldigitaloutputmodule

电,反向通道打开,让气体流出。
裁切机的动作流程:针辊、牵引摩擦辊、袋筒定长

摩擦辊、叉形架的气缸都加压,则其上位接近开关导

通,然后切刀气缸左行,切断料布,这时转向台的气缸

加压,接着压指通过间歇链条输送到下一个工位。 输

送料布的同时,转向台的气缸回落,叉形架抬起,这时

定长伺服电机输送定长的料布,储料电机也需要运

转,输送完定长布料后,叉形架又加压,切刀气缸右

行,切断料布,转向输送台推出,然后压指,间歇链条

走下一个步长838.2mm,这样裁切机进入下一个周

期的循环动作。

2.1.2暋远程B站

远程B站连接各气缸检测元件接近开关和电磁

阀。 由于执行元件气缸使用频繁,故而选用32路的

数字输入量和32路的数字输出量模块。

2.1.3暋远程C站

远程C站控制包括阀口贴片的热合、布料两头的

附加底贴热合、阀口处及内外底贴处和出袋处的按钮

盒、继电器控制的3个加热风机及2个真空泵等,为
此选用一个32路数字量输入模块、一个32路数字量

输出模块、两个8路的数字量输出模块,见图7和8。
当布料将要从间歇链条到连续链条时,有一个光电传

感器,会把信号传给SIMOTIOND435,控制器会发

出指令,让连续链条调整好速度,同时驭针小气缸动

作,使料布脱针,脱完针之后,连续链条的针又刚好挂

上针,使其稳固在连续链条上。 当料布被送到阀口热

合时,料布通过一片铜板达到预热,铜板的一头是伸
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图7暋32路数字量输入模块接线图

Fig.7Wiringdiagramof32灢channeldigitalinputmodule

图8暋32路数字量输出模块接线图

Fig.8Wiringdiagramof32灢channeldigitaloutputmodule

向热风机的,由于良好的导热性,能达到很好的预热

效果;当布料到达热风机头时,切断的阀口贴片也刚

好到达热风机,两相骤热180~185曟并重合,接着布

料和阀口贴片一起经过承压辊加压,使之热合。 布料

热合之后,经过冷却、机械折叠、附加底贴热合过程。
接着是皮带式加速出袋,最后计数。 热合过程中,最
关键的是温度与速度的匹配以及连续链条与给料轴

的同步[8] 。

2.2暋软件设计

该糊口机控制系统采用模块化设计,根据硬件配

置,设计了以连续轴为中心的子程序。 程序的开始需

要初始化,即检测各汽缸的位置,没有到初始位置的,
需要赋值到初始状态。 然后是间歇链条、连续链条、
热合电机的回零,这有助于定位和调试。 回零之后,
连续链条运转起来,但间歇链条要等到连续链条到一

定位置的时候,才能启动走一定的步长。 内外的附加

底贴也是在连续链条走到一定位置后,通过光电传感

器检测到有袋筒时,才能热合,否则就需裁切。 同时

在连续链条启动以后,裁切机构也开始工作了,如果

没有外部中断的话,系统继续运转[9] 。

2.2.1暋阀口贴片热合程序设计

阀口贴片热合模块的程序流程见图9,当连续轴

图9暋阀口贴片热合程序流程

Fig.9Programflowchartofvalveportpatchheatsealing

运动时,用光电传感器检测袋筒是否准时到了设定

点,如若没有,则阀口贴片需要提出去,如若有袋筒检

测信号,阀口的三台伺服电机需要同步调速,使其刚

好达到热合的重合点。 当检测信号是高电平时,阀口

的三台电机严格同步,且调速。 在料布和阀口贴片同

时到达热合点时,开始热合。

3暋结论

对复膜塑编热合糊袋机的循环裁贴结构、阀口贴

片热合机构作了简单介绍,根据糊袋机的工作要求,
采 用 西 门 子 的 SIMOTION D435 和 SINAMICS
S120组合,实现糊袋机的运动控制。 实际运行结果
表明,其控制系统可较好地满足此类糊袋机的控制

要求。
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