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Система контроля толщины
полимерной пленки
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Полиэтиленовая пленка – один из наиболее распространенных упаковочных материалов.
Производство и продажа ее за последние годы значительно выросли. Основная причина увеличения 
производства кроется в стремительном росте  спроса на упаковочную продукцию различного назначения 
(полиэтиленовые пакеты и мешки, упаковочный полиэтилен, сумки и т.д.). Рост производства, в первую
очередь, инициирует пищевая промышленность. Широкое распространение получил данный продукт
также в строительстве и сельском хозяйстве и в производстве рекламной продукции. 

Предприятие «ПроПластик» располо-
жено в Серпухове Московской об-

ласти и является одним из ведущих про-
изводителей пленки и полиэтиленовых 
пакетов в России. Компания работает 
уже более 7 лет и производит продук-
цию высокого качества, пользующуюся 
спросом не только в Москве и Подмос-
ковье, но и по всей России. Предприятие 
выпускает пакеты из полиэтиленовой 
пленки высокого и низкого давления 
толщиной от 20 до 100 микрон разной 
ширины. Пленка производится на самом 
предприятии (фото 1, 2).  Для повыше-
ния ее качества была разработана и 
внедрена  система контроля толщины 
рукавной пленки с использованием ла-
зерного датчика и приборов ОВЕН.

Описание технологического процесса
Процесс производства пленки на 

предприятии стандартный: расплавлен-
ная полиэтиленовая масса выдавлива-
ется шнеком экструдера из кольцевой 
щели вращающейся головки, а подве-
денный сжатый воздух создает рукав 
пленки в виде вертикального столба. 
Охлажденная в верхней части столба 
пленка  складывается и затем через ряд 
валов поступает на намотчик. На намот-
чике  рукав разрезается и сматывается  
в рулоны.

Удаленная диспетчеризация, орга-
низованная на предприятии, обеспечи-
вает контроль характеристик пленки, 
изготавливаемой на трех основных экс-
трудерах. Данные с них поступают по 

интерфейсу RS-485 на компьютер че-
рез автоматический преобразователь 
USB/RS-485 ОВЕН АС4. 

Аппаратные средства
Система состоит из лазерного из-

мерителя толщины пленки с точнос-
тью измерения ± 1 мкм, приборов ОВЕН
и программного пакета  Master SCADA. 
На рисунке 1 представлен экструзи-
онный комплекс с системой контроля. 
В качестве измерителя используется 
лазерный триангуляционный датчик 
с аналоговым  выходом 4…20 мА и на-
пряжением 12 В от блока питания ОВЕН 
БП15Б-Д2-12. 

Измеритель двухканальный с интер-
фейсом RS-485 ОВЕН ТРМ202 опреде-
ляет и контролирует толщину пленки 
путем вычисления разности между 
расстоянием от лазерного датчика до 
поверхности скольжения пленки и рас-
стоянием от датчика до поверхности 
пленки. При выходе толщины пленки из 
заданного диапазона или при сужении 
сложенного рукава ТРМ202 включает 
сигнализацию. 

Электронный самописец строит 
график изменения толщины пленки 
за  период оборота  головки. Сигналы 
съема  рулонов подаются на входы мо-
дуля дискретного ввода/вывода  ОВЕН 
МДВВ (рис. 1), а программа фиксирует 
метраж каждого рулона. От индуктив-
ного датчика подается импульс обо-
рота вытяжного вала на счетчик ОВЕН 
СИ8,  который считает обороты вала и 
переводит в метраж выпущенной плен-
ки. Переменное напряжение (220 В) 
подается на приборы системы контро-
ля через блок сетевого фильтра  ОВЕН  
БСФ-Д2-0,6.  

Фото 1. Экструдеры на участке производства пленки
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Программные средства.
Программа обработки создана в обо-

лочке Master SCADA. Обмен информаци-
ей с приборами осуществляется через 
ОРС-сервер ОВЕН. SCADA-система фор-
мирует сменные отчеты выпуска плен-
ки, включающие в себя: время простоя 
экструдера, метраж каждого рулона 
и общий за смену, время съема рулона, 
среднюю толщину пленки каждого ру-
лона. Отчеты для  бухгалтерии пред-
приятия формируются в формате Excel. 
При необходимости программа позво-
ляет получать характеристики пленки 
и анализировать факторы, повлиявшие 
на качество ее изготовления.

Программа дополнена опцией Интер-
нет-клиент с возможностью доступа из 
Интернета авторизированного пользо-
вателя. 

Читателям, заинтересовавшимся 
стационарной и переносной системами 
контроля толщины пленки, можно обра-
щаться по телефону:  (4967) 311-616 или 
E-mail: stanislavzh@mail.ru  Фото 2. Пакетоделательные машины

Рис. 1. Экструзионный комплекс с системой контроля
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