
Нагрев под 
контролем Уважаемый читатель,

Рост использования пластиковой 
упаковки способствовал увеличе-
нию показателей эффективности 
нашей отрасли в течение послед-
них 10 лет. Новая современная 
продукция значительным обра-
зом повысила эффективность за-
щиты упаковываемых товаров и 
обеспечила максимум удобства 
потребителю. Продолжится ли 
история успеха полимерной плен-
ки и листа в качестве наиболее 
предпочтительных упаковочных 
материалов? В настоящее время 
невозможно игнорировать ведущи-
еся дискуссии касательно загряз-
нения полимерными отходами и 
как следствие, мы должны задать 
себе вопрос – сможет ли пластик 
удержать свои позиции на рынке 
упаковочных материалов? 

Мы в SML полагаем, что да, смо-
жет. Несмотря на все возможные 
риски, ни один материал не может 
достичь таких показателей эффек-
тивности, как полимер.  Потреби-
тель настолько привык к надлежа-
щим решениям в упаковке, что уже 
не хочет возвращаться к техноло-
гиям прошлого. Безусловно, суще-
ствует множество решений, кото-
рые мы можем реализовать для 
того, чтобы сделать упаковочный 
материал более перерабатывае-
мым и, тем самым, предотвратить 
ненадлежащее использование  от-
ходов. 

Ориентируясь на видение наших 
заказчиков, а также на наше соб-
ственное стремление сделать 
продукцию более экологичной и 
не загрязняющей окружающую 
среду, мы постоянно работаем 
над поиском наилучших решений 
в целях создания экологически 
чистой продукции. Давайте же вос-
принимать последние критические 
публикации серьезно и в то же 
время, позитивно. Столкновение 
с проблемами, а также устранение 
возможных недостатков – поможет 
нашей отрасли стать сильнее и 
выйти победительницей из данной 
дискуссии. 

В этой связи, в данной редакции 
TechReport вы сможете ознако-
миться с рядом статей о нашей на-
учно-исследовательской работе, 
узнать о том, какие преимущества 
могут получить заказчики от ис-
пользования наших современных 
технологий. Желаем вам прият-
ного чтения и мы всегда готовы 
ответить на все ваши вопросы и 
предоставить дополнительную ин-
формацию по вашему запросу.

С уважением,

От редакции

Карл Штёгер
Генеральный 
директор

SML устанавливает новые стандарты 
для безопасной переработки критиче-
ских материалов на экструзионных ли-
ниях. Недавно разработанный модуль 
управления ‘безопасной температуры’ 
проверяет  температуру дважды в ка-
ждой зоне нагрева линии. Если две из-
меренные величины слишком сильно 
отличаются друг от друга или превышен 
установленный уровень максимальной 
температуры, нагреватели отключа-
ются от источника питания, а соответ-
ствующий экструзионный узел промы-
вается некритичным полимером. Это 
существенно снижает опасность выбро-
са вредных газов.

Переработка галогеносодержащего сырья 
в экструдерах  связана с определенным 
риском. Даже в традиционных производ-
ственных процессах при обычных темпе-
ратурах переработки  таких материалов, 
как PVC, PVDF, PTFE, FEP, ETFE и  ECTFE 
происходит частый выброс агрессивных и 
токсичных газов. Концентрацию таких газов  
на безопасном уровне удерживают в основ-
ном с помощью вытяжных систем. Ситуа-
ция может стать проблематичной в случае 
чрезмерного роста температур; например, 

в случае неполадок в системе нагрева или 
при нежелательных внештатных остановах 
оборудования. Если материал остается в 
экструзионной линии слишком длительное 
время, может образоваться критическая 
масса опасных газов. Далее эти газы могут 
выйти наружу либо через секцию загрузки 
во время простоя линии, либо позже, когда 
линия будет перезапускаться.

АВТОМАТИЧЕСКАЯ ПРОМЫВКА И 
ОБНАРУЖЕНИЕ ГОРЯЧИХ ТОЧЕК
С помощью нового модуля температура из-
меряется дважды в каждой зоне нагрева экс-
трузионной линии, далее эта информация 
обрабатывается в PLC или системе управле-
ния.  В случае, если датчик  поврежден или 
показатели после первого и второго замера 
температуры значительно отличаются друг 
от друга, а также, если превышен предвари-
тельно установленный максимальный уро-
вень температуры система нагрева линии 
отключается от источника питания. Дополни-
тельно, соответствующий экструдер автома-
тически промывается обычным полимером. 
Данная система контроля температуры, не-
давно разработанная  SML, соответствует 
уровню PL-d согласно стандарту безопасно-
сти EN ISO 13849-1.

Модуль ‘безопасной температуры’ позво-
ляет также системе управления экструзи-
онной линии определять, не отсутствует ли 
физически термопара в зоне нагрева в мо-
мент старта производства или она вышла 
из строя в процессе производства. Кроме 
того, заказчики могут использовать новую 
модульную систему мониторинга для пре-
дотвращения образования горячих точек 
внутри заданной зоны. SML предлагает мо-
дуль ‘безопасной температуры’ в качестве 
опции на новых линиях.
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Соблюдение сроков поставки было непро-
стым вызовом, поскольку существовали 
особые технические требования. Менее чем 
за 15 месяцев SML установила одну из са-
мых больших в мире и самую передовую 
с точки зрения технологии каландровую 
линию для производства многослойно-
го барьерного листа из PP/EVOH в VISY 
Packaging, Тайланд. Среди первоклассных 
технических решений, применяемых в ли-
нии, следует отметить четыре новейших 
высокоскоростных экструдера HSE, взаи-
модействующих с тремя специализирован-
ными экструдерами HO-LT (high-output low-
temperature/высокая производительность 

низкая температура), а также самую мощ-
ную горизонтальную систему каландровых 
валов SML.

“С самого начала существовало ограничение 
по срокам выполнения проекта, и техническая 
спецификация ставила сложные задачи. Од-
нако, менее чем за 15 месяцев линия стала 
реальностью и уже произвела более 500 тонн 
качественного листа”, - отметил Виктор Барр 
из VISY Food Plastics Азия, после того, как 
крупнейшая в мире многослойная линия для 
производства барьерного листа из PP/EVOH 
была запущена в эксплуатацию в середине 
2018 года, на производстве VISY в провинции 

Районг, Тайланд. Необходимо отметить, что со-
здание новой линии, оснащенной новейшими 
техническими решениями проект-группой SML 
прошло абсолютно гладко и, что самое важное, 
без задержек. 

ВЫСОКОСКОРОСТНОЙ ЭКСТРУДЕР
ТЕХНОЛОГИЯ СТИМУЛИРУЕТ ОБЪЕМЫ 
ПРОИЗВОДСТВА 
Новая линия, установленная в VISY Packaging, 
Тайланд, сочетает две различные концепции 
экструдеров. Это первая многослойная линия 
для производства барьерного листа из PP/
EVOH, в которую SML интегрировала свою но-
вейшую технологию высокоскоростных экстру-

деров для увеличения производительности. В 
линию встроены четыре экструдера SML HSE, 
которые предназначены для экструзии полио-
лефина в промежуточный и внешний слои. 

Линия также включает три экструдера HO-LT 
для экструзии EVOH. Они предназначены для 
переработки чувствительных к нагреву мате-
риалов, таких как EVOH и полностью соответ-
ствуют высокой производительности системы 
из  семи экструдеров. Экструдеры линии для 
производства барьерного листа в VISY работа-
ют в тандеме с самой мощной горизонтальной 
каландровой системой SML, включающей де-
вять охлаждающих валов. 

Самая современная линия по производству барьерного 
листа из PP/EVOH отправилась в VISY, Тайланд
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Основой для этого является получение дан-
ных от датчиков системы (например, темпера-
тура, потребление энергии, крутящий момент 
и пр.),  которые позволяют нам создать вирту-
альные модели машин и их поведения. Целью 
является использование данных моделей для 
автоматической калибровки параметров, диа-
гностического обслуживания и поддержка при-
нятия решения.	  

Главной инновацией bit.Wise является то, что 
различные системы на предприятии могут 
быть соединены с линиями SML с помощью 
недавно разработанных  интерфейсов (на-
пример, закупка запчастей, передача рецеп-
тов и пр.). Эти системы, такие как Enterprise 
Resource Planning (ERP)/Планирование Ре-
сурсов предприятия, Production Planning (PP)/
Планирование производства и Manufacturing 
Execution Systems (MES)/Система Управле-
ния производством используют данные, пре-
доставляемые машиной. Электронный обмен 
данных с машиной экономит время, оптими-
зирует планирование производства и управле-
ния рецептами. 

Сервис отслеживания Tracking & Tracing 
(T&T) уже внедрен: качество продукции мож-
но отследить,  используя QR код, который 
будет привязан к специфическим параме-
трам машины. Это всего лишь один аспект  
некоторых функций по контролю качества 
(QA). 

Схема 1 показывает взаимосвязь bit.Wise в 
соотношении с операционными уровнями 
“пирамиды автоматизации”, которая была 
предложена в рамках  международного стан-
дарта IEC 62264. Данные от сенсоров соби-
раются на Нижнем Уровне, там они проверя-
ются и заверяются, PLC система управления 
SML SMILE® обрабатывает задачи на Уровне 
Контроля. Данные и параметры собирают-
ся, сортируются и визуализируются bit.Wise  
(см. схему 2).

Экструзионные линии SML позволяют нашим заказчикам по всему миру 
производить широкую и даже практически бесконечную гамму продукции. 
Индустрия 4.0 или Internet of Things/Интернет Вещей (сокр. IoT) является си-
нонимом многочисленных подходов оптимизации и увеличения качества 
процессов при выполнении производственных операций. Ответ SML на во-
просы, требования и будущие сложные задачи носит имя bit.Wise. Система управления, контроля и сбора дан-

ных (SCADA) на Уровне Выполнения действу-
ет как платформа двунаправленного обмена 
данными с более высокими уровнями, плани-
рованием и предприятием.

В целом bit.Wise генерирует дополнительные 
данные для всех связанных с решением за-
дач организационных уровней в производ-
ственной компании:

1.	 УРОВЕНЬ ВЫПОЛНЕНИЯ
2.	 УРОВЕНЬ ПЛАНИРОВАНИЯ 
3.	 УРОВЕНЬ ПРЕДПРИЯТИЯ

Ориентирование на следующие задачи:

1.	 ИНТЕГРАЦИЯ И ОБМЕН ДАННЫМИ 
	 (ERP, PP, MES)
2.	 УПРАВЛЕНИЕ КАЧЕСТВОМ (T&T)
3.	 ВНУТРЕННЕЕ ОТСЛЕЖИВАНИЕ 
	 ПРОЦЕССА И ОПТИМИЗАЦИЯ 

Мы внедряем все данные аспекты, исполь-
зуя модульную архитектуру программного 

обеспечения SML bit.Wise, которая успешно 
расширяется с включением новых свойств и 
модулей. При этом сервисное обслуживание 
становится проще для двух сторон, а каче-
ство сервиса возрастает. Данные системы по-
могают оптимизировать конструкцию обору-
дования, контролировать энергопотребление 
и отслеживать использование сырья за смену 
или для отдельных заказов. Мы также прогно-
зируем значительное влияние системы на на-
учно-исследовательские работы, поскольку 
“bit.Wise решает проблемы – бит за битом”.

Схема 1

Схема 2

Инновации 
в продуктах 
с помощью 
цифровых 
технологий

Преимущества модульной 	  
                  архитектуры bit Wise

ЭФФЕКТИВНОСТЬ РЕЗУЛЬТАТИВ-
НОСТЬ

Выполнять задачи правильно Выполнять правильные задачи

Поддержка принятия решения
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Она началась также как мно-
гие истории успеха: создание 
узла одноосной ориентации 
(MDO) для пленок и лент 
было связано с решением 
возникшей задачи. В 1960 
году SML была подразделе-
нием Lenzing AG, крупней-
шего в мире производителя 
искусственных волокон. Тог-
да синтетические волокна 
упаковывались в джутовые 
ткани, которые создавали 
проблемы, поскольку джут 
загрязнял синтетические во-
локна. Для того чтобы найти 
решение данной проблемы, 
инженеры в Lenzing, Австрия, 
спроектировали полностью 
новую систему упаковки. Так 
как они были первопроходцы 
в данной области, им при-
шлось самим разработать 
технологию для производ-
ства новых упаковочных ма-
териалов. Так появился пер-
вый узел MDO.

В конце 60-х годов, ткань, изготовленная из 
ленточек и дополнительно покрытая плен-
кой, заменила джутовую ткань в качестве 
высокопрочного упаковочного материала 
для волокон и тюков, выпускаемых Lenzing 
AG. Этот тип упаковочного материала был 
абсолютной инновацией, также как и техно-
логия его производства. Новая ткань состо-
яла из одноосно-ориентированных скручен-
ных и переплетенных ленточек, толщиной 
30 мкм, изготовленных из HDPE или PP. 
Оборудование, которое должно было быть 

разработано  для производства новых вы-
сокопрочных полимеров, включало в себя 
экструдеры для выдува пленки и узлы одно-
осной ориентации, станции резки и намот-
чики для ленточек, а также дополнительное 
ткацкое оборудование, включая размотчики 
и секцию резки. 

НЕПРЕРЫВНЫЕ ИННОВАЦИИ НА ОС-
НОВЕ НАУЧНО-ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИХ 
РАЗРАБОТОК И 50-ЛЕТНЕГО ОПЫТА
Новый упаковочный материал получил неве-
роятный успех и в скором времени не только 
пленки, но и линии для производства пленок, 

перестали использоваться только в Ленцин-
ге, а стали продаваться на мировом рынке. 
Благодаря большим инвестициям в науч-
но-исследовательскую работу, узлы MDO по-
стоянно модернизировались. Так, например, 
одностадийный  процесс термоламинирова-
ния одноосно-ориентированной РЕ пленки с  
запаиваемой РЕ пленкой был разработан и 
запатентован в Ленцинге. 

Сегодня SML подводит итог своему 50-лет-
нему опыту в производстве высококлассных 
узлов одноосной ориентации пленки, которые 
на сегодня являются неотъемлемой частью 

каст-линий SML для выпуска ды-
шащих гигиенических пленок для 
подгузников и мембран для про-
изводства батарей. Кроме того, 
узлы MDO используются для про-
изводства этикеток, твист-пленок 
для упаковки конфет, пленок для 
PET и PP клейких лент,  PP от-
рывных лент, PE пленок для изо-
ляции кабелей, а также пленок, 
заменяющих BOPP и BOPET.

НОВОЕ ПОКОЛЕНИЕ MDO
MDO узел нового поколения от 
SML с возможностью регули-
ровки зазора позволяет легко 
работать с различными матери-
алами на различных скоростях 
производства. Дополнительно, 
для производства пленок с проч-
ностью около 350 Н/мм², что при-
мерно соответствует прочности 
стали, SML разработала жесткие 
растягивающие валы, которые 
не прогибаются под нагрузкой. 
Новый узел MDO доказал свое 

отличное качество при производстве гигие-
нической пленки с максимальной скоростью 
производства 550 м/мин. при ширине линии 
до 4,2м.

SML стала независимой компанией с 1995 
года. Сегодня ее линейка продукции включа-
ет мультифиламентные линии, каландровые 
линии, линии для нанесения экструзионного 
покрытия и каст линии. Но отправной точ-
кой для глобального успеха стало создание 
технологии MDO. Эта идея стала настолько 
успешной, что была скопирована нескольки-
ми компаниями по всему миру.

Эволюция Краткая история о развитии узла 
одноосного ориентирования SML 

SML подводит итог своему 50-летнему опыту в производстве высококлассных узлов одноосной ориентации пленки

ПРОШЛОЕ         СЕГОДНЯ

В мире существует ярко выраженная 
тенденция увеличения скорости произ-
водства стретч-линий, что порождает 
следующий вопрос: какое влияние имеет 
увеличение скорости производства на 
технические показатели стретч-пленки? 
Для того чтобы получить достоверный от-
вет на данный вопрос, SML провела ряд 
тестов совместно с университетом Герма-
нии  и известным производителем сырья. 

“Для того чтобы увеличить объем производ-
ства, компания-изготовитель пленки име-
ет две опции: идти в сторону увеличения 
ширины линии либо в сторону увеличения 
скорости линии”, -  отмечает Томас Раушер, 
ведущий технолог SML по экструзионным 
каст-линиям. За последние годы многие 
производители выбрали вторую опцию, за-
прашивая стретч-линии с более высокой 
скоростью. С целью проведения фундамен-
тального исследования влияния увеличения 
скорости производства на технические ха-
рактеристики стретч-пленки, компания SML 
провела серию тестов совместно с универ-
ситетом Германии и известным поставщи-
ком сырья. 

ТЕСТИРОВАНИЕ ТЕХНИЧЕСКИХ ХАРАКТЕ-
РИСТИК ПЛЕНКИ НА РАЗЛИЧНЫХ ПРОИЗ-
ВОДСТВЕННЫХ СКОРОСТЯХ
Ключевой задачей данного проекта было 
проанализировать технические показатели 
стретч-пленки, произведенной при различ-
ных производственных скоростях. “Мы хоте-
ли выяснить, имеет ли стретч-пленка, выпу-
щенная на скорости 800 м/мин. те же самые 
характеристики, что и пленка, произведенная 

при скорости 400 м/мин. или даже при 1000 
м/мин. И если существуют различия в харак-
теристиках, мы хотели знать, насколько они 
велики”, - объясняет Томас Раушер.

ПЕРВЫЕ РЕЗУЛЬТАТЫ: БОЛЕЕ ПРОЧНЫЕ 
ПЛЕНКИ С МЕНЬШЕЙ ЭЛАСТИЧНОСТЬЮ
Во время тестов исследовались следующие 
характеристики: усилие на прокол – усилие, 
требуемое на то, чтобы проколоть пленку 

острым предметом; усилие на обрыв – уси-
лие, прилагаемое для разрыва пленки; 
максимальное удлинение – максимальная 
деформация до разрыва; стойкость к изно-
су – период времени до момента появления 
небольшого износа пленки. 

В целом, результаты теста показали, что не-
которые характеристики пленки улучшаются, 
в тот момент, когда другие снижаются при 
изменении скорости производства. Первые 
результаты тестов показали, что стретч-плен-
ки становятся крепче при высоких скоростях 
производства. Это выражается в высоком 
усилии на прокол и более высоком усилии 
на обрыв. В то же самое время эластичность 
пленки падает, так как пленка начинает изна-
шиваться при меньшем растяжении и требу-
ется меньше времени для образования в ней 
маленьких дырочек. 

Детальные результаты проведенных тестов 
могут быть предоставлены по запросу.

Скорость против качества?
Как увеличение скорости производства 
влияет на характеристики пленки

1,2

1,0

0,8

0,6

0,4

0,2
200              400             600             800             1000

Н
ор

м
ал

из
ов

ан
ны

й 
по

ка
за

те
ль

 
ка

че
ст

ва
 п

ле
нк

и 
[-]

Производственная скорость [м/мин.]

Усилие на прокол

Усилие на обрыв

Максимальное 
удлинение
Стойкость к износу

Усилие на прокол - усилие, требуемое на то, 
чтобы проколоть пленку острым предметом
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самая широкая линия СРР
Один год в эксплуатации: Индонезийский производитель PT Panverta 
работает на самой широкой линии SML для производства CPP пленки 

В 2017 году SML представила свою самую 
широкую линию для производства CPP 
пленки с шириной нетто 5200 мм. Эта новая 
шестислойная линия, укомплектованная 
5-ю экструдерами и многоканальной голо-
вой шириной 5700 мм устанавливает новые 
стандарты в отношении больших объемов 
производства и низких удельных затрат. 
После одного года работы в PT Panverta в 
Индонезии, пришло время взглянуть, как 
работает одна из экструзионных линий SML 
в реальных условиях.

Индонейзийская компания PT Panverta 
Cakrakencana была первым производителем в 
мире, заказавшим самую широкую СРР линию 
SML для своего производства в провинции Вос-
точная Ява в 2017 году. Принимая во внимание 
ситуацию на рынке, основной причиной заказа 
для PT Panverta новой линии шириной 5200мм 
было повышение производительности и одно-

временное значительное снижение производ-
ственных расходов на единицу продукции.  По 
сравнению с более компактными линиями СРР, 
на линии шириной 5200мм отношение коли-
чества кромок к полезной ширине значитель-
но ниже. Трудозатраты также более низкие, 
поскольку линия шириной 5200мм не требует 
дополнительного количества обслуживающего 
персонала для производства большего объема 
продукции. Помимо прочего, энергопотребле-
ние на килограмм продукции (кВт/кг), новой 
линии шириной 5200мм однозначно более низ-
кое, чем у компактной СРР линии.

ВЫСОКИЕ СТАНДАРТЫ КАЧЕСТВА НА 
ПРОТЯЖЕНИИ ДЕСЯТИЛЕТИЙ 
Компания PT Panverta была основана в 
1989 году и производит СРР пленку с 1991 
года, десятилетиями поддерживая на высо-
ком уровне качество продукции. Компания 
по праву считается одним из передовых и 
устремленных в будущее производителей в 
Юго-Восточной Азии, выпускающих СPP и 
LLDPE пленку для производства гибкой упа-
ковки.  Две из шести СРР линий в Panverta 
были заказаны у SML. В 2003 году SML уста-
новила линию шириной 3000мм, а в 2017 

Новое производство 
SML: структурная 
работа завершена

отделки. Весной 2019 года 
SML будет полностью пере-
водить всю компанию в но-
вые здания. Учитывая то, что 
новое производство будет 
располагаться на площади 
9 га, и спроектировано с уче-
том расширения мощностей 
в будущем, свободного про-
странства будет достаточно 
для удовлетворения расту-
щих запросов в экструзион-
ных линиях SML.

События 2019                       
Событие	 Место	 № стенда	 Дата

ARABPLAST	 ДУБАЙ                                	 6C112	 5 – 8 ЯНВАРЯ

INTERPLASTICA	 МОСКВА, РОССИЯ                     	 8.1B38       	 29 ЯНВАРЯ – 1 ФЕВРАЛЯ

ICE EUROPE                                            	 МЮНХЕН, ГЕРМАНИЯ              	 A6/554      	 12 – 14 МАРТА

PROPAK AFRICA                                        	 ЙОХАННЕСБУРГ, ЮЖНАЯ АФРИКА                        	 12 - 15 МАРТА

KOPLAS     	 КОЯН, КОРЕЯ                                            		  12 - 16 МАРТА

STRETCH & SHRINK FILM CONFERENCE        	 БАРСЕЛОНА, ИСПАНИЯ                		  8 – 10 АПРЕЛЯ

CHINAPLAS	 ГУАНЧЖОУ, КИТАЙ                    	 9.2A61        	 21 – 24 МАЯ

PLASTICOS BRASIL                                        	 САН-ПАУЛУ, БРАЗИЛИЯ                                         	 25 - 29 МАЯ

ITMA	 БАРСЕЛОНА, ИСПАНИЯ          	 H7-C122          	 20 – 26 ИЮНЯ

году – линию шириной 
5200мм. “Мы довольны 
исполнением обеих СРР 
линий и надеемся на про-
должение нашего сотруд-
ничества с SML”, - отме-
тил Агус Харионо из PT 
Panverta, через год после 
установки ультраширокой  
СРР линии.

НОВАЯ КОНФИГУРА-
ЦИЯ ДЛЯ БОЛЬШИХ 
ОБЪЕМОВ
СРР линия SML шириной 
5200мм способна про-
изводить пленку в очень 
больших количествах 
для последующего ла-

минирования, металлизации, а также для 
барьерных структур. Линия оснащена пятью 
экструдерами и имеет максимальную произ-
водительность брутто 2300 кг/ч. Кроме того, 
для данной линии был разработан абсолют-
но новый намотчик, рассчитанный для ра-
боты с бобинами весом до 7 тонн. Большой 
диаметр намотки – 1300мм предлагает не-
сомненные преимущества для процесса ме-
таллизации, так как время работы металли-
затора увеличивается, что, в свою очередь 
ведет к уменьшению времени его выхода на 
рабочий режим.

Строительные работы быстро продви-
гаются на новом производстве SML в г. 
Редльхам

После своевременного завершения струк-
турных работ, все усилия на данный момент 
сосредоточились на завершении внутренней 

Широкая СРР линия SML в PT Panverta

Устанавливая 
новые стандар-
ты в части боль-
ших объемов 
производства
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