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一种新型光电控制色标定位技术

马希明

(机械工程系 )

现今糖果大多采用枕式包装
。

与传统的扭结式裹包比较
,

枕式包装能更好地保护糖果
,

使之延长保存期
,

节省包装材料
,

提高包装速度
,

现国产机生产能力为 40 0一 70 0 块 / m in
,

进

口 机为 60 0 ~ 80 0 块 /m i n
,

因而糖果枕式包装机得以迅速推广
。

糖果枕式包装机是采用光电控制实现定位切断的
。

在机器高速运转情况下
,

即要保证光

电控制系统可靠地工作
,

又要使有关执行元器件 (如离合器等 )有较长的使用寿命
,

这便成了

机器的关键技术
。

图 1 为糖果枕式包装机工艺流程图
。

当该机以某确定的生产率 (如每分钟 6 00 块 )包装
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图 1 糖果枕式包装机工艺流程图
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时
,

横封切断器 8 和糖果供送链 4 的运动速度是不变的
。

为实现色标定位切断
,

在驱动预送

辊 3
、

牵引辊 6 和纵封器 7 的传动链中增设了一个 电磁离合器和超越离合器
。

当电磁离合器

得电吸合时
,

牵 引辊 6 便以较快速度 (以下简称快档 )供送
,

此时包装材料的切断长度比所要
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求的尺寸偏长一些 (一般控制在 0
.

s m m左右 ) ;而当电磁离合器失 电脱开时
,

超越离合器便

起作用
,

此时牵引辊 6 以较慢速度 (以下简称慢档 )供送
,

包装材料的切断长度比所要求的尺

寸偏短一些 (一般也控制在 0
.

sm n ,
左右 )

。

为此
,

必需通过一套光 电控制系统来检测
,

判别

横封切断位置的准确与否
,

并进而发出相应的控制信号来调整供送速度的快慢 (即电磁离合

器的得电或失电 )
,

实现定位切断
。

通常
,

当横切断器在切断包装材料时发出一个基准信号 V , ,

此时若切断位置正确
,

则光

电头的光点正好处在后
n 张的色标范围内

,

发出光电信号 V : ,

这时电磁离合器处于得电吸合

状态
,

牵引辊快档供送
。

随着时间的推移
,

光电信号 V Z

将越来越较基准信号 V .

超前发出
,

当

超前量达到一定值时
,

光电控制系统使电磁离合器 失电脱开
,

从而使牵引辊改为慢档供送
,

随后 V :

将逐渐滞后于 V l ,

当达到一定值时又使 电磁离合器得 电
,

恢复快档供送
。

如此循环

工作
,

完成对包装材料的定位切断
。

上述控制系统
,

有的是采用单片机或其它控制 电路得以实现
,

但 电路较为复杂
,

不便检

修
,

我们开发的如图 2 所示光电控制电路
,

它仅用一块 40 11 集成 电路及极少量的外围元件
,

便可实现色标定位切断
。
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图 2 光电控制电路原理 图

通常
,

定位色标的宽度为 4m m 左 右
,

对 每张包装材料的切断位置如能在色标前或后

l m m 范 围内是允许的
,

因此
,

当切断位置位于色标的后边沿或前边沿时控制系统使 电磁离

合器 失电或得 电是最理想的
,

此情况下 电磁离合器得电或失电的变换频率最低
,

从而有助于

延长离合器的使用寿命
。

参阅图 2
、

3
,

开机前使横封切断器刀 口 对准包装材料上的某一色标
,

此时
,

与封切刀 同

步的接近开关 A P S
一

1 0
一

4 T 输出同步信号 V , ; 同时光电头的光点要对准后
n 张的色标

,

输出

光电信号 V : ,

如图 3 中 t 一 。 时所示
,

这时电磁离合器吸合
,

开机后牵引辊即以快档供送
,

所

以 V :

信号的脉冲前沿会 比 V ,

前沿超前的这段时间内
,

通过图 2 控制电路
,

电磁离合器有可

能放开 (见图 3 波形所示 )
,

但事实上当机器在较高速度运行情况下
,

电磁离合器在这段时间

内是不会放开的
,

这是因为电磁离合器是一电感性 负载
,

由于电磁惯性作用在它线圈内的电
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下降到放开值需要有一个过渡过程
,

同时电磁离合器 由吸合转为放开也有一个机械运动过

程
,

根据产 品提供 的参数
,

电磁离合器吸合转放开约需 40 m s ,

若该机生 产能力为 6 00 块 /

m in
,

每张包装材料长度为 55 m m
,

色标宽 4 m m
,

可算出每个色标发出的 V :

脉宽不到 s m s ;
若

生产能力为 3 0 0 块 / m in 时也仅 16 m s ,

所以在上述这段电磁离合器有可能放开的时间内电

磁离合器是不会放开的
。

但当 V ,

超前到不再与 V ,

相重合时
,

则从这个 V Z

的前沿算起
,

待

4 o m s 后电磁离合器放开
。
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图 3 电磁离合器吸放波形图

电磁离合器放开后
,

供送进入慢档
,

随着时间的增长
,

V .

的前沿必然进入 V :

的脉宽内
,

并且进 入量随时间的增长而增加
,

直至 V ,

的前沿出 V :

的前沿 (注意
:

必须保证 V ,

的后沿不

超过 V :

的后沿
,

否则将会失控 )
。

在图 3 中
,

当 V :

前沿进入 V :

后沿时
,

有一段时间通过 电 路

2 会使电磁离合器有吸合的可能
。

同上理
,

电磁离合器由放开转为吸合约需 1 40 m s
.

若按生

产能力为 60 0 块 / m in 算出
,

这段时间内应能送出 77 m m 包装材料
,

中间必有色标出现
,

则有

一段放开时间
,

所以电磁离合器不会吸合
,

但当 v ,

的前沿超过 V Z

的前沿后
,

就不会有这段

放开时间
,

所以在 V :

脉冲前沿超过 了 V :

前沿一个 V :

脉冲前沿开始算起
,

待 1 40 m s 后电磁

离合器吸合
。

由以上分析可知
,

该机的电磁离合器吸合和放开分别是在色标的前沿和后沿外

的一小段范围内
,

从而实现执行元器件在保证正确定位的前提下尽量减少动作次数
,

达到延

长使用寿命的要求
。

该新型光电色标定位技术 已被数家生产枕式糖果包装机的厂家采用
,

经 70 多台机一年

半的使用考核
,

证明本项技术成本低廉
、

工作可靠
、

调试维修方便
、

能延长机器使用寿命
,

深

受制造厂家及使用单位的欢迎和好评
。


