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GD系列低速包装机铝箔纸剩余量精确控制系统
陈永辉

龙岩烟草工业有限责任公司

[摘　要]GDX1、GDX2两种低速包装机型的半自动铝箔纸拼接装置中拼接时刻判断不精确导致辅料剩余量大，已不能满足企业

精益化生产需求，因此设计处低速包装机铝箔纸剩余量精确控制系统，减少辅料损耗。
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一、GD低速包装机铝箔纸剩余量控制情况
随着我国烟草行业的产业结构不断优化，烟草工业企业的

生存与发展时刻面临着严峻的考验，这就对精益生产提出了更
高的要求。这就要求我们应当克服生产设备的局限性，努力创
新，从而有效的降低生产辅料的损耗。现阶段GDX1、GDX2两种
低速包装机型还被各个卷烟厂广泛地使用，但是这两种低速包
装机由于生产设计年代较早，本身存在许多的功能设计缺陷。

在铝箔纸半自动拼接装置中，对铝箔纸剩余量的控制比
较粗糙，难以精确的控制每个铝箔纸卷纸的剩余厚度即剩余
数量。为了减少GDX1、GDX2包装机铝箔纸这种辅料不必要的损
耗，对GDX1、GDX2包装机的铝箔纸卷纸的剩余数量控制方式进
行改造，降低单卷铝箔纸损耗量，实现机器精益化生产的目
标。

二、控制系统设计方案
GDX1、GDX2包装机原铝箔纸半自动拼接装置中，在铝箔纸

供应未发生断裂的情况下，铝箔纸的拼接时刻由机械摆杆触发
左、右微动开关来决定。通过调节机械摆杆的位置粗略的设定
铝箔纸卷纸的剩余厚度。在实际生产过程中，卷纸的表面在松
卷的过程中不是一个标准的圆心运动，而是一个随机的椭圆运
动，机械摆臂也会随着纸面的椭圆运动而上下起伏，再加上内
圈硬纸筒厚度变化，这就导致铝箔纸卷纸在拼接后的剩余数量
波动很大，造成辅料大量的浪费。针对上述缺陷，设计开发出
一种利用激光传感器测距并具有铝箔纸拼接剩余数量补偿机制
的铝箔纸剩余量精确控制系统，从而精确的确定铝箔纸拼接时
刻，从而减少铝箔纸的浪费。

2.1 生产现状分析
在生产线，实时地统计了GDX1、GDX2包装机原铝箔纸半自

动拼接辅料的剩余量，即除去铝箔纸纸卷硬纸筒内圈的剩余厚
度，只测量铝箔纸剩余厚度（表格一），从表格中可以看出每
卷的铝箔纸剩余量波动大，从均值上看，铝箔纸剩余量整体偏
大，有很大的改进余地。

2.2 改进方案确定
为了实现精确的铝箔纸余量控制，依靠原装的机械控制装

置铝箔纸很难精确测量出铝箔纸剩余数量。经研究，在固定位
置安装激光测距传感器，测量出铝箔纸纸卷的缩小变化量，使
用特殊算法确定纸卷的大小，通过设置合适的铝箔纸拼接时刻
（即纸卷大小阈值）启动自主编写的铝箔纸拼接预备程序，在
此预备程序一起动，就对铝箔纸使用张数进行实时计数，当使
用张数大于事先设定的参数“铝箔纸拼接继续运行数量”时，
启动铝箔纸拼接。这样就可以精确判断铝箔纸剩余量，减少铝
箔纸的损耗。由于本方案对激光测距的距离要求较高，且安装
空间有限，因此激光测距传感器采用松下HG-C1400型传感器。

三、系统控制原理
由原理图（图一）可知，安装在铝箔纸松卷机构顶部中

间位置的左、右两侧激光测距传感器将输出信号送至PLC，对
这些实时的距离模拟量使用合理算法，确定当前铝箔纸卷纸的

大小，针对性确定铝箔纸拼接时刻，将此拼接时刻信号送至
GDX1、GDX2包装机的 N14 板12、11输入点，MICRO II运行铝
箔纸拼接预备程序结束后，机器马上开始进行减速拼接。拼接
完成后，小盘停止松卷，大盘开始松卷。

（图一 系统控制原理图）

四、系统安装调试及维护使用
4.1 安装与调试
（1）制作激光测距传感器安装支架，准备好相关器件，

两个松下HG-C1400型传感器与一个西门子CPU-224PX微型PLC。
（2）将原机械摆杆拆除，安装检测器支架与激光测距传

感器。在拆除左，右两侧的微动开关，安装微型PLC及相关接
线。

（3）将算法程序写入微型PLC，同时将自主编写的预备拼
接程序写入GD包装机MICRO II控制系统的控制器中，这样铝箔
纸拼接预备程序中的参数“铝箔纸拼接继续运行数量” 可以
在IPC中直接修改。

（4）设定好参数，开机调试
4.2 日常维护
由于卷烟车间的特殊性，传感器表面时常会附着灰尘或污

渍，这会影响传感器的准确性，应在日常保养中对传感器表面
进行清洁，注意不要用腐蚀性清洗剂清洗检测器，以保证传感
器检测的准确性。

五、总结
装置在不同设备上测试运行后，已充分验证该控制系统的

有效性和可靠性。现场抽查统计了两种机型改造后的铝箔纸剩
余数量（表格二，从统计数据可以看出，在该控制系统应用后
很大程度地降低了铝箔纸的损耗，具有很好的推广应用价值。
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（表格一 技改前各机型包装机铝箔纸辅料剩余量调查统计  单位：/mm）

机型 第1卷 第2卷 第3卷 第4卷 第5卷 第6卷 第7卷 第8卷 第9卷 第10卷 均值

GDX1 8.8 9.7 7.5 10.8 11.0 12.2 11.7 8.6 9.1 6.6 9.6

GDX2 10.3 8.4 2.9 11.0 7.0 8.6 9.4 11.1 12.1 8.9 9.0

（表格二 技改后各机型包装机铝箔纸辅料剩余量调查统计    单位：/mm）

机型 第1卷 第2卷 第3卷 第4卷 第5卷 第6卷 第7卷 第8卷 第9卷 第10卷 均值

GDX1 1.4 2.1 1.7 2.2 1.6 1.8 1.3 1.5 1.9 1.9 1.9

GDX2 1.8 1.5 1.3 1.9 1.1 1.4 2.0 1.2 1.6 1.7 1.6

一起动，就对铝箔纸使用张数进行实时计数，当使用张数大于事先设定的参数“铝

箔纸拼接继续运行数量”时，启动铝箔纸拼接。这样就可以精确判断铝箔纸剩余

量，减少铝箔纸的损耗。由于本方案对激光测距的距离要求较高，且安装空间有

限，因此激光测距传感器采用松下 HG-C1400 型传感器。

三、系统控制原理
由原理图（图一）可知，安装在铝箔纸松卷机构顶部中间位置的左、右两侧
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确定当前铝箔纸卷纸的大小，针对性确定铝箔纸拼接时刻，将此拼接时刻信号送

至 GDX1、GDX2 包装机的 N14 板 12、11 输入点，MICRO II 运行铝箔纸拼接预备

程序结束后，机器马上开始进行减速拼接。拼接完成后，小盘停止松卷，大盘开

始松卷。

（图一 系统控制原理图）

四、 系统安装调试及维护使用
4.1 安装与调试

（1）制作激光测距传感器安装支架，准备好相关器件，两个松下 HG-C1400

型传感器与一个西门子 CPU-224PX 微型 PLC。

（2）将原机械摆杆拆除，安装检测器支架与激光测距传感器。在拆除左，

右两侧的微动开关，安装微型 PLC 及相关接线。

（3）将算法程序写入微型 PLC，同时将自主编写的预备拼接程序写入 GD 包

装机 MICRO II 控制系统的控制器中，这样铝箔纸拼接预备程序中的参数“铝箔

纸拼接继续运行数量” 可以在 IPC 中直接修改。

（4）设定好参数，开机调试

4.2 日常维护

由于卷烟车间的特殊性，传感器表面时常会附着灰尘或污渍，这会影响传感

器的准确性，应在日常保养中对传感器表面进行清洁，注意不要用腐蚀性清洗剂

清洗检测器，以保证传感器检测的准确性。


