
 

8头伺服活塞灌装机 

 

 

 

 

 

 



 

 - 1 -  

*使用说明书* 

目 录 

 
1.安全注意事项 

 

2.日常维护 

 

3.操作及机械调节说明 

 

4.人机界面使用说明 

 

5.故障处理 

 

 

 



 

 - 2 -  

 

 

1.安全注意事项 

一、防止机械对作业人员的伤害 

企业必须采取措施保证机械本身处于安全状态，作为员工，在操作机械时危险时时存在，操作

者应注意： 

1：上岗前必须经过培训，掌握设备的操作要领后方可上岗。  

2：严格按照设备的安全操作规程进行操作。 

3：操作前要对机械设备进行安全检查，在确定正常后，方可投入使用。 

4：机械设备的安全防护装置，必须按规定正确使用，不准不用或将其拆掉。危险机械设备是否具

有安全防护装置，要看设备在正常工作状态下，是否能防止操作人员身体任何一部分进入危险区，

或进入危险区时保证设备不能运转（运行）或者能作紧急制动。  

5：必须正确穿戴好个人防护用品。长发者必须戴工作帽，必须穿三紧（领口紧、袖口紧、下摆紧）

工作服，不能佩戴项链等悬挂物。 

6：切忌长期疲劳作业。 

7：检查机房的通风和防尘设施是否良好。 

8：检查电源接地是否良好，轴线槽的地线是否良好接地。 

9：请勿在设备运行中触摸滚轮或轴承，避免工伤事故。 

10：请勿移除或修改警示标志以及更换任何可能造成混淆的标志。 
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二、防止误操作对机械的损坏 

1：操作人员第一次使用前请务必先阅读本页。 

2：机器插电之前先首先确保急停开关处于急停〈按下）〉状态，然后才按说明书步骤操作。 

3：机器在长时间不运转要把料槽清洗干净。 

4：机器灌装时严禁把液体溅射进机器电箱内部，以免腐蚀或短路内部电器组件。 

5：机器的软管不能折迭和弯角过小，否则会影响气缸动作。 

6：马达表面和电眼表面不得堆积灰尘和液体。 

7：机器灌装的软管不能折迭和弯角过小，否则会影响灌装的流量和精度 

8：检查机房内供给设备电源的电压和电流是否满足要求。 

9：检查要连接的电缆与设备的输入和输出埠是否匹配。 

11：远离或屏蔽干扰源。 

12：定期对设备做保养，正确使用作业工具，延长设备使用。 

13：请勿让设备在无人看管情况下运转。 

14：由于人为操作不当或者自然灾害引起的设备损坏，我公司不负任何责任。 

15：请勿强行修改设备参数和禁止在未经我公司认可的情况下对设备进行更换产品或安装其它部件

所引起的问题，我司不负任何责任。 

16:按下急停开关后，请先检查旋盖气缸前的瓶子，且保证只有一个再启动运行 

17：启动运行前压盖的夹瓶装置处不能有异物阻挡 

18：灌装输送带的高度稍稍高于两边的压盖旋盖输送带，否则会导致分瓶气缸损坏两边的输送带． 

19：使用时，先通气再通电；停止使用时，先断电，再关气。 
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2.日常维护  

 

（一）设备的检查  

    设备检查是及时掌握设备技术状况，实行设备状态监测维修的有效手段，是维修的基础工作，

通过检查及时发现和消除设备隐患，防止突发故障和事故，是保存证设备正常运转的一项重在工作。  

    1、日常检查（日常点检） 

    日常检查是操作工人按规定标准，以五官感觉为主，以设备各部位进行技术状况检查，以便及

时发现陷患，采取对策，尽量减少故障停机损失。对重点设备，每班或一定时间由操作者按设备点

检卡逐项进行检查记录。维修人员在巡检时，根据点检卡记录的异常进行及时有效的排除，保证设

备处于完好工作状态。  

    2、 定期检查  

     按规定的检查周期，由维修工对设备性能和业余度进行全面检 查和测量，发现问题除当时能调

解决之外，将检查结果认真做好记录，作为日后决策该设备维修方案的依据。  

    3、精度检查 

    这是对设备的几何精度、加工精度及安装水平的测定、分析、调整 。此项工作由专职检查员按

计划进行，其目的是为确定设备的实际精芳，为设备调整、修理、验收和报废提供参考依据。 

    对设备进行各项检查、准确地记录设备的状态信息，能为日后维修提供可靠的依据及维修成本 

（二） 日常保养  

    设备的日常保养可归纳为八个字－－－－整齐、清洁、润滑、安全。 

    2、 清洁：设备内外清洁干净；各滑动面、丝杆、齿条、齿轮、手柄手轮等油垢、无损伤；

各部位不漏油、漏水，铁屑垃圾清扫干净。 
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    3、 润滑：定时定量加油换油，油质符合要求，油壶、油枪、油杯齐全；  

    4、 安全：实行定人、定机、凭证操作和交接班制度；熟悉设备结构，遵守操规程，合理

使用，精心保养，安全无事故。 

3.操作及机械调节说明 

 

本机使用前请务必先阅读使用说明书，必须把机器安装在水平地面上，否则会影响机

器的性能；再把电源、气源入管道接口接好，检查各个部件是否齐全和外观是否完整。 

*第一次操作顺序就基本上按以下顺序进行* 

一:灌装机部分 

灌装机使用调节步骤： 

1.更换不同型号的瓶子，必须对灌装拦瓶气缸、灌装截瓶气缸、灌装入瓶电眼、灌装出瓶电眼、夹

瓶气缸、各个灌装嘴的机械位进行调整。 

2.灌装入瓶电眼必须对准最后一个瓶子的瓶颈。即自动运行入瓶时，第 8 个瓶子必须排在灌装入瓶

电眼照射范围。且停留在电眼前达到“测瓶时间”（在人机的“参数设置”中设置）设置的时间

之后才会进行截瓶。 

3.灌装灌装出瓶电眼安装在拦瓶气缸的稍右的位置。开始出瓶时，截瓶气缸伸出，灌装拦瓶气缸缩

回；走出若干（可在人机界面的“出瓶间隔”中设置）个瓶子后，灌装截瓶缩回，开始入瓶；全

部瓶子走出（经过灌装出瓶电眼）后，灌装拦瓶气缸伸出。 

4.灌装入瓶、出瓶时电眼必须数足 8 个数才进行下一步动作，用户可在人机界面的自动操作画面上

观察入瓶、出瓶数是否达到 8 个。 

 

8头活塞式灌装机工作流程 



 

 - 6 -  

 

 
1：电源及气源部分 

打开气源，电源 

按下启动开关 

入瓶动作 

1.拦瓶和接料槽气缸伸出，截瓶气缸收

回，支架上升。 

2.当入瓶数>=8。 

3.入瓶电眼对准瓶子达到“测瓶时间” 

4. 支架下降 

出瓶，再次入瓶动作 

1.当出瓶数>=8。 

2.拦瓶气缸伸出；“出瓶间隔”达到设

定值时，截瓶气缸收回。 

2.出完瓶，当入瓶数>=8 

3.入瓶电眼对准瓶子达到“测瓶时间”。 

 

 

灌装动作 

1.所有灌装阀打开，活塞气缸上升，达到设

定值后灌装阀关闭，相对应的入料阀关闭。

灌装完成后可停留一定时间减少滴漏。  

3.达到“延时出瓶”时间，接料气缸伸出 

4 拦瓶气缸收回。 

. 

开机首次活塞

挤压排气 

1.所有入料阀打

开。 

2.活塞上升一定

距离。 

3.排出活塞里的

空气，以提高灌

装精度。 

 

注意：此动作开

机后只进行一次 

1.输送带运行 

2.料泵（加料阀） 

料箱液位低于下限

位时料泵（加料阀）

自动开启。加料至

上限位时自动停

止。 

循

环 

下

一

轮

动

作

动

作 

 



 

 - 7 -  

(1) 先把电源线插到要求接有良好零线及地线的插座上 

(2) 把压缩气源接到机器气源组合入口，并把气压调节到6公斤左右。此时入瓶、出瓶气缸缩回. 

 

 

 

    

 
 

 

指示灯 

漏电保护

开关 

启动/停止按

钮 

急停按钮 

PLC 

开关电源 

电源总按钮 

中间继电

器 

伺服驱动

器 

交 流 接

触器 

接线端子 

变频器 

顺时针旋转加大气压,逆时

针旋转减小气压 

气源入口 

 

定期排水 

压力指示,调

至 6KG 左右 

向右推开气

源,向左关闭

气源 

人机界面 

熔断器 
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２：灌装机部分 

 

 

                          

灌装气缸 

接料气缸 

升降电机 

截瓶气缸 

丝杆 

减速机 

活塞下限 

活塞上限 

拦瓶气缸 

出瓶电眼 

入瓶电眼 

支低位感应

开关 

 

支架定位感

应开关 

 

支架高位感

应开关 
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振盘电眼 

按住 2-7秒调整灵

敏度 

按住 12 以上,调整

常开常闭信号 

水位上限 

水位下限 

料箱 

吹水喷头 

吹水电机 
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4.人机界面使用说明 

             
C1.启动主画面： 

 

 

C2.自动启动画面： 

 

 

  

 

  

参考帮助文件 

 

参数设定，用户可根据

自己实际需要设定打

盖机的参数 

 

查看 PLC

接点及状

态 

 

生 产

总 量

总量 

 

手 自 动

切换 

参数组

号 

点击

产量

清零 

灌装支架升

降模式选择 

灌装机报警

提示内容 

启动 /

停 止

按钮 

每次灌装出入

瓶子数量显示 
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C3.参数设置 

参数设置资料不要给无关人员修改，以免造成机器不

能正常使用  
首先点入参数设定画面。把各个参数设置好，其中的参数是可以根据不同

大小瓶子不同的输送速度，有可能需要设置不同的参数，把不同的参数来

分组设置储存起来，根据使用情况来调出使用。 

 

  

 

 

选择灌装升降

模式 

1.创建

新的参

数组 

 

自动运行时可

关闭某些动作 
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1.参数设置步骤：（见序） 

  

 

1．创建

新 的 一

组参数 

 3．输入数字，按“回

车键”确认。以下参数

均同样设置 

 

 

4. 所 要 设

置的参数

完后，点击

下载，人机

接口上的

参数自动

下 载 到

PLC。 

 

将 PLC 中的数据上传到人机接口中，将覆盖人机接口本组数据 

 

将人机界面上的参数下载到 PLC。 

 

确定并退出本画面 

 

返回上一层，如从“输入数据”退回到“参数组选择” 

 

创建新的参数组 

 

对参数组修改名字；打开对话框，可输入其它字符 

 

删除所选的参数组 

 

2 点击各项可

进行参数设置 
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2.多组参数保存步骤：（见序号） 

  

         

  

 

用户可通过参数设定接口的下载/上载功能，将 MI 上设定好的参数组导入 PLC 或者

将 PLC 的参数数据导出到 HMI。 

2.点击参数组名 

5．如果退出参数设置画面时，未保存数据，

将弹出窗口提示是否保存。按下“是”； 

“是”：保存资料； 

“否”：不进行保存； 

“取消”：取消退出本画面 

1. 点 击

改 组 名

称 

3.输入参数组名 

4．如果退出参数设置画面时，未保存数

据，将弹出窗口提示是否保存。按下

“是”； 

“是”：保存资料； 

“否”：不进行保存； 

“取消”：取消退出本画面 
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C6.接点查询： 

  

  

 

C7.手动操作： 

 

  

PLC 对应的输入点，亮灯表

示该点有外部信号输入 

灯亮表示 PLC 输出。如果灯

亮，硬件没动作，请检查气路

或电路 

 

 
按下按钮或开关，变成红

色时表示此按钮或开关

已按下。 

 

PLC 对应的输出点，亮灯表

示该点有 PLC 有信号输出

的控制元件 

查看下一页输出

接点 
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5. 故障处理 
常见故障： 

（1）没电源输入： 

1.检查电源来源和电源插座旁的保险丝。 

2.检查电箱内部空气开关是否旋开（向上） 

（2）输送带不运转： 

1.检查输送带速度相关参数调整是否调得太慢； 

2.检查运转机械部件是否卡住，是否有盖子卡住； 

3.检查人机界面设置，是否按了暂停或急停； 

（3）入瓶之后不灌装 

1.检查入瓶电眼是否有信号输入； 

2.伺服电机是否回到原点 

3.接料收回感应是否亮灯 

4.支架下降后,低位感应是否亮灯 

（4）灌装完成后，不出瓶动作 

1.检查参数是否设置正确 

2.接料伸出感应是否亮灯 

3.支架上升后,高位感应是否亮灯 

（5）出瓶后，拦瓶气缸不收回 

1.检查在人机上检查是否已经出了瓶子（即电眼是否正常输出信号） 

（6）能在人机上查看到相应的Q有输出，但是气缸或电机不动作： 

1.检查气缸是否正常入气 

 2.检查电机是否损坏或者线路故障 

3.手动检查气缸电磁阀是否损坏 
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(7) 不加热或者加热不停止 

1. 检察温控器的温度设置,及检测电路 

（8）在人机界面上按手动调试不进行相关动作 

1.检查相关的气缸是否到位，开关或电眼是否有信号输出，如果信号输出与电磁阀都正常，则PLC

损坏 

（9）其余问题：请详细查看说明书中相关说明。 

                                               


