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第一章 公司简介 

我公司是一家专业生产及销售各种定量灌装、封口、贴标等系列

包装设备的股份制企业。公司集研发、设计、生产、营销为一体，产

品畅销全国及海外各地。主要用于茶叶、食品饮料及医药制品等行业

的产品包装。 

公司位于中国华南地区核心城市广州市，依托发达便利的城市交

通，公司已发展成一家全国知名包装机械生产企业，并建立良好的市

场口碑。 

公司一直非常注重现场管理、质量控制与服务跟进，通过生产与

营销团队的不懈努力，公司业务已扩张至全球 30多个国家，品牌竞

争力还在不断提高。 

企业创办人及团队有着将近十年的包装机械研发、生产和客户维

护的经验，每一个产品都有成熟的技术，长期的经验沉淀，并经过严

格的质检和测试标准。 

我们的经营理念是“质量为本、技术创新、诚信服务、持续改进”，

选择我们，也就选择了高质量的出品，我们期待与您合作，热烈欢迎

新老客户来电洽谈！！ 

联系我们: 

广州市喜泰包装设备有限公司 

地址：广东省广州市从化区城郊街荷村第十七工业园 电话:400-072-0238 
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第二章 概述及安全须知 

2.1 概述 

 非常感谢您使用我公司产品！ 

 本产品基于可编程逻辑控制器，以及人机界面的控制系统。该产品所用的 PLC、HMI 触

摸屏以及主要元器件均精选自国际顶尖的电子器件制造商，无论是原理设计还是线路，都充

分考虑了温度、湿度、振动等因素以及静电、脉冲、电磁辐射等电磁干扰的影响，可就应用

于恶劣的工业环境场合。 

 请在操作时认真阅读本说明书，以帮助您尽快了解本产品。 

2.2 安全须知 

如不遵循安全须知规定，容易引起人员受伤及设备受损。 

在保修期间，未按本操作说明操作而引起的故障，由使用者承担。因此，在您操作之前，

应先阅读本操作说明书! 

下列安全提示主要涉及双头转盘螺杆灌装机的使用。在使用双头转盘螺杆灌装机时，要

注意本机操作说明书中的安全提示。 

概述： 

a. 使用前必须核对供给电源，确保输电线路承载电流不小于产品最大工作电流。同时

根据安全用电规程，电源必须装漏电保护开关。 

b. 设备外壳必须接安全可靠的保护地线 

c. 严禁用湿手“闭合”或“断开”电源总闸，闸座必须为防水结构。 

d. 防止电源线接触热源、油、锋利刀刃等。勿将电源线置于路口，以免电线损坏。 

e. 用户在进行保养和维修前，必须切断电源。 

f. 如电机、电器发生故障，用户必须请专业维修部门进行维修，以免发生危险。 

g. 严禁儿童及未经培训的人员操作。 

h. 当设备供电线或重要部件损坏时，禁止使用产品。 

i. 为保证设备的安全使用，应使用我司提供或认可部件。 

j. 无关人员禁止靠近该设备，避免发生危险。 

k. 工作时要密切注视机器的运转情况，出现异常应立即关机，请专业修理人员进行检

查修理。 
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第三章 规格参数 

● 额定电压： 三相 380VAC 

● 使用温度范围：-40℃～＋70℃ 

 

 

第四章 工作原理 

自动螺杆灌装机工作流程序：先把需要灌装的器皿等放在输送带上面--》》器皿到位后--》》

等待物料的填充—》》待物料填充完毕—》》取出已填充完成器皿等。 

 

第五章 操作说明 

5.1  语言选择 

 通电之后，触摸屏进入语言选择界面如下： 

 
        图 1 

触摸相应的按钮可切换中英文，点击即可进入相应的运行界面。 
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5.2 主菜单 

在语言选择界面点击相应的语言选择按钮，进入主菜单界面： 

 

         图 2 

主页说明： 

1、自动画面：进入设备运行界面。 

2、手动画面：进入手动操作调试界面。 

3、参数设置：进入系统参数设置界面。 

4、退出：返回语言选择界面。 

5、时间显示：显示当前的时间。 
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5.3  运行界面 

 自动画面（运行画面）如下图： 

 
        图 3 

各菜单功能： 

1、 主页：返回主菜单。 

2、 参数页：进入系统参数设定界面，必须保持设备在停止状态才可进入。 

3、 复位：复位下料完成信号。（复位后，按启动按钮，会重新再下料一次） 

4、 瓶子到位：当前瓶子转到下料位置感应检测电眼的状态。 

5、 料位检测：当前料位感应检测电眼的状态。 

6、 瓶子检测：当前瓶子感应检测电眼的状态。 

7、 下料次数：当前已填充的总数量。 

8、 清零：归零当前的下料次数。 

9、 满瓶检测：瓶子灌料完成后，输送出去，检测瓶子是否累积太多。 

10、 转盘回位：按下该按钮，转盘回到正确的位置。 

11、 速度：当时灌装的速度。 

12、 启动：自动填充启动开始。 

13、 停止：自动填充停止。 
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5.4 参数设置 

 
         图 4 

参数解释： 

1、 圈数（重量）：设定螺杆下料的圈数，从而决定产品的实际重量（具体的重量需要

人工手动去测试，调整到一个合适的圈数，达到产品所需要的准确重量）。 

举例：目前想要填充 1kG 的物料，现在圈数设定是 10.00R，实际结果称量出来是只

有 0.5kG，那就需要把设定圈数改成 20.00R，通过这样的操作，达到预想的重量值，

那么当前圈数 20.00R 对应当前产品的重量就是 1kG。 

2、 一圈脉冲数：螺杆旋转一圈需要的脉冲数（出厂参数是 1000，禁止修改）。 

3、 频率（转速）：调整螺杆下料速度的快慢。 

4、 下料延时：检测到瓶后，止漏阀立即打开，螺杆下料延时时间才开始下料。 

5、 止漏阀关延时：螺杆下料动作完成后，延时关止漏阀。 
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图 5 

参数解释： 

1、 瓶子检测时间：设定瓶子检测时间，瓶子检测电眼检测到瓶子的时间。 

2、 瓶子到位时间：设定瓶子转到下料位置，到设定时间才认为瓶子检测到，再进行下

一个动作。 

3、 拦瓶开延时：拦瓶延时开启，让瓶子通过。 

4、 拦瓶开时间：拦瓶开启动作的时间，让瓶子有足够的时间通过。 

5、 无瓶停机时间：设定经过多长时间没有检测到瓶子就自动停机。 

6、 上料开延时：料位检测开关检测到下料斗物料不满或无料，延时开启螺杆上料输送

机，供料。 

7、 上料关延时：料位检测开关检测到下料斗物料满后，延时关闭螺杆上料输送机。 
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图 6 

参数解释： 

1、 转盘启动延时：转盘延时设定时间才转动。 

2、 转盘一圈脉冲数：转盘转动一个工位的脉冲数量。 

3、 满瓶检测时间：瓶子灌料完成后，输送出去，检测瓶子是否累积太多的时间设定。 

4、 满瓶检测开关：选择是否关闭满瓶检测功能。 

5、 转盘频率（转速）：设定转盘转动的速度。 

6、 转盘回位频率：设定转盘回到正确位置的速度。 

7、 震动延时：设定震动延时启动的时间。 

 

 

 

配方使用说明：先点击产品配方序号 1，然后把参数设置好，按下配方保存按钮，该组数据

就会保存在序号 1。选择其他配方，设定过程是一样的，以此类推。修改了配方的参数后，

一定要按保存按钮，不然参数保存不了。 

 

注意：当需要调整参数时，必须让设备处于停机状态。 

 

 

 

 

 

 

 

 



 10 

5.5 手动调试 

 
         图 7 

调试界面主要是为手动操作各部件，检测部件运行功能正常与否。另外最重要的一点是进行

生产参数的调试，通过合适的修改螺杆圈数或其他参数，得到最佳的生产参数。 

 

1、 下料一次：点击一次，螺杆下料一次，测量当前螺杆圈数是否对应想要的重量值，重量

值偏小，就加大螺杆圈数；重量值偏大，就减少螺杆圈数，从而达到预想的重量值（需

要打开搅拌电机，这样测量出来的值才会准确一些）。 

2、 退料：按住退料按钮，把下料斗里面的物料排放出来。 

3、 搅拌关：手动测试搅拌电机的开关。 

4、 止漏阀关：手动测试止漏阀的开关。 

5、 上料关：手动测试螺杆供料电机的开关。 

6、 下料阀关：手动测试供料的分料阀门。 

7、 1#拦关：手动测试 1#拦气缸的开关。 

8、 2#拦关：手动测试 2#拦气缸的开关。 
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图 8 

画面说明： 

1、 移瓶一次：手动开启转盘转动一个工位。 

2、 输送电机关：手动测试输送电机的开关。 

3、 震动关：手动测试震动器的开关。 

 

 

如何调试出合适的螺杆圈数（重量）？ 

首先先打开搅拌电机 

然后点击下料一次，称量一下当前物料的重量，再调整螺杆圈数; 

如果重量偏大，请减小螺杆圈数，然后再下料一次称量当前的重量值; 

如果重量偏小，请增大螺杆圈数，然后再下料一次称量当前的重量值， 

如此反复进行调试，直到得到当前螺杆圈数与想要的重量值相符： 

 

当物料种类不同时，一样要重新调试数据。 
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第六章 端口说明 

X0~X27 为输入端口，接收 0V 直流电压 

Y0~Y17 为输出端口，输出 0V 直流电压 

 

X0-----满瓶检测电眼 

X1-----急停按钮信号 

X2-----备用 

X3-----备用 

X4-----料位检测开关信号 1  

X5-----料位检测开关信号 2 

X6-----瓶子检测 1（输送带） 

X7-----瓶子检测 2（输送带） 

X10-----瓶子到位 1（下料位） 

X11-----瓶子到位 2（下料位） 

X12-----转盘原点信号 

X13 到 X27-----备用 

 

Y0-----1#螺杆伺服脉冲输出信号 

Y1-----2#螺杆伺服脉冲输出信号 

Y2-----转盘伺服脉冲 

Y3-----1#搅拌电机中继 

Y4-----2#搅拌电机中继 

Y5-----上料电机中继 

Y6-----下料阀中继 

Y7-----1#止漏阀中继 

Y10-----2#止漏阀中继 

Y11-----1#拦瓶中继 

Y12-----2#拦瓶中继 

Y13-----分瓶中继 

Y14-----输送电机中继 

Y15-----1#震动中继 

Y16-----2#震动中继 

Y17-----备用 
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第七章 维护与保养 

通过擦拭、清扫、润滑、调整等一般方法对设备进行护理，以维持和保护设备的性能和

技术状态。 

基本要求：清洁、整齐、润滑良好、安全 

基本内容：日常维护、定期维护、定期检查、精度检查 

设备的三级保养：日常保养、一级保养、二级保养。 

日常保养：设备的日常保养由操作者负责，班前班后由操作工人认真检查。擦拭设备

各处或注油保养，设备经常保持润滑、清洁。班中设备发生故障，要及时排除，并认

真做好交接班记录。 

a. 一级保养：对设备进行局部拆卸、检查、清洗；疏通油路，更换不合格密封件；调

整设备各部件配合间隙，紧固设备各个部位，电气部分由维修电工负责。 

b. 二级保养：擦洗设备、调整精度，拆检、更换和修复少量易损件，润滑系统清洗换

油，电气控制系统检查修理，并进行调整紧固。 

 

在使用前，请仔细阅读此说明书并妥善保管。 

注：本说明书上的所有内容均经过认真核对，如有任何印刷错漏或内

容上的误解，最终解释权归本公司所有；所购买产品，请以实物为准。 

 

 

 

 

 

 


