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1、 说明
1.1 [bookmark: _Toc285895052][bookmark: _Toc266289974]一般说明
本用户手册包括了为保证有关设备和生产设施的安全运输、安装、调试、操作以及维护保养所需的所有资料。
本用户手册仅供负责安装、操作、控制、保养的经培训的管理人员使用。
只有充分理解本用户手册，才能确保本装置和其他生产设施在无故障的状态下运行。因此，每一位负责这些工作的人员都应认真阅读本用户手册。
本用户手册不包括技术更改后的服务安排，一旦此套设备或生产设施的技术进步需要对技术资料进行更改，用户应负责将所有补充资料、更新资料放入本用户手册中，使它们成为一个整体。
任何未读该说明书，未经培训的人员操作该设备，所造成后果，本公司不承担任何责任，本说明的最终解释权归本公司所有。
1.2 [bookmark: _Toc266289975][bookmark: _Toc285895053]安全标识
[image: QQ截图未命名1]当心触电 该标识说明错误使用会造成操作人员触电。
[image: QQ截图未命名3]警告 该标识说明错误使用会造成操作人员受伤或死亡。
[image: QQ截图未命名4]注意 该标识警告操作人员须注意机器极其部件，以防发生危险。
[image: QQ截图未命名4]安全门 该标识说明任何情况下打开此门机器会停止一切工作，防止发生危险
1.3 [bookmark: _Toc285895054][bookmark: _Toc266289976]总体说明
1.3.1 操作人员必须严格遵守工厂的安全条例。
1.3.2 机器须由经过培训合格并完全理解该操作手册的人员来进行操作。并且该操作人员应熟悉该机器各个部件的功能以及该机器所有的危险区域。
1.3.3 在运作该机器之前，检查所有的手柄，按钮以及保护装置在其指定位置，确保机器周围的人员与机器保持足够远的距离。
1.3.4 请勿在机器运作期间触碰运作部件。只有在机器停止和故障排除的情况下，方可进行清理工作。
1.3.5 在安装和调试该机器时，确保移除所有的工具和不明材料，以防发生意外。
1.3.6 确保所有的安全装置完整有效，如有不完整的部件，请及时更换。
1.3.7 若机器因为某些原因突然停止，按下“急停”按钮。等到故障解除后，方可再次开启机器。
1.3.8 在重启机器之前，仔细检查所有传动部件，确保所有部件都紧固。保证机器周围人员都在安全区域。未授权的人员禁止操作机器。
[image: QQ截图未命名5]在该操作手册中安全措施标识多次出现。在此情况下，除去调试和排除故障，请勿操作该机器。等到所有的安全措施都安装完成之后方可运行机器。在操作过程中，操作人员必须遵守手册当中的相关规定。
1.4 [bookmark: _Toc285895055][bookmark: _Toc266289977]电器控制系统的安全措施
1.4.1避免触电
[image: QQ截图未命名5]当机器通电后或是在操作过程中，请勿打开电器箱，覆盖住某个电器元件会导致触电。
当电器箱门处于开着的状态时，请勿开启总电源开关，否则会造成触电。除去检查或是日常的维护的情况下，在其他任何时候请勿随意打开电器箱门，即使总电源已经关掉，也不要在电器箱附近堆放杂物，使其保持整洁。
只有合格的人员方可对机器进行检修和日常的维护。关闭电源，十分钟后万用电表测量是否有剩余电流，在确保没有剩余电流的情况下方可进行检修和日常的维护。否则将会引起触电。
电源必须良好接地。
对电缆，电线的损坏，压力，超重可以引发触电。
请勿用湿手触摸开关和按钮。
请勿在通电情况下更换电器元件，否则将十分危险。
1.4.2 防火
[image: QQ截图未命名4]请勿在电器箱以及电器元件附近放置可燃物品，以防发生火灾。请勿任意连接电器部件，短路可引起火灾。
1.4.3 防伤害
[image: QQ截图未命名4]为了防止电线断裂对人身体造成伤害，请使用操作手册当中专门的电源及电线。对电缆或电线的损坏，压力及重压可能导致触电
[bookmark: _Toc285895056][bookmark: _Toc266289978]1.5其他警告
请注意一下方面来避免事故，伤害以及触电的发生。
1.5.1 搬运和安装
[image: QQ截图未命名4]在搬运过程中，请使用合适的上升设备避免损坏。
确保将机器安装在操作手册当中指定的位置。请不要在电器部件损坏或缺失的情况下操作机器。
应该采取有效的措施来防止螺丝，电线和其他导电或类似于油的可燃物进入电器箱。
PLC和传感器均为精密仪器，请勿使其坠落或猛烈撞击。
1.5.2 电源连接
[image: QQ截图未命名4]请将电源同接线端口正确连接，因其会影响电机的运转方向。
1.5.3 试运行
[image: QQ截图未命名4]在操作前，确保所有的电器元件都正确连接，在允许的范围之内调整每个机械元件，否则有可能发生意外。请勿随意在机器上做任何更改。请勿调整PLC的参数。如机器长时间闲置，在开机前，必须检查并做试运行。如果机器或电器部件发生问题，为了避免危险，请立刻按下“急停”按钮。
1.5.4 人员操作
[image: ]人员在操作期间，需穿戴防护服，避免污染
[image: ]人员在操作期间，需穿戴防护手套，避免污染
[bookmark: _Toc285895057][bookmark: _Toc266289979]1.6术语定义
制 造 商： 常州金马包装机械有限公司
用    户： 设备的拥有者或以工业及其它方面为目的租用者或使用者。
管理人员： 管理人员（经过培训的，如：电工、钳工）经专业培训后，能够履行他们所负责的任务，同时也能查找和防止潜在危险的人员。另外，管理人员应该具备防止各类事故发生的常识，他们受用户的委托，负责一定的操作、控制、维护保养等工作。
操 作 者： 指在工作前受过指导或培训，他们必须知道不正确的操作将引起事故。另外，这些人员必须了解有关防护装置、安全措施、操作规则和操作条件。
[bookmark: _Toc285895058][bookmark: _Toc266289980]1.7版权
本用户手册仅供给用户和有关人员使用。
制造商拥有这些用户手册的版权。
任何复制、宣传或第三方出于竞争目的使用、了解本用户手册，无论全部或局部，都应事先得到制造商的书面批准。
[bookmark: _Toc285895059][bookmark: _Toc266289981]1.8重要说明
制造商拥有本技术资料的所有版权。文件及图纸资料均受版权保护。没有书面许可，任何人不得复制资料内容、图纸，不得非法使用资料及将资料传送给第三方。
另外，请注意，该技术资料内容不能部分地代替以前的或现存的协议、承诺、合法关系。
常州金马包装机械有限公司的所有义务都是建立在相应的采购合同的基础上的，采购合同也包括完整的、独立有效的保证条款，该技术资料对合同保证条款没有影响。
该技术资料包括非标准设备设计，以满足客户的技术要求，如果出现问题，凭该技术资料在一定的合理时间内，仍不能解决问题，请与制造商联系。
[bookmark: _Toc285895060][bookmark: _Toc266289982]1.9责   任
制造商应确保本用户手册是根据所交付的设备的技术及功能参数编写的。
制造商只接受“一般销售和交货条款”下的责任或担保范围内的索赔。
如出现人身伤害或材料损坏，是由于下列原因之一造成的，制造商将不承担任何责任。
不正确地使用本设备。
不按照用户手册中有关运输、安装、调试、操作以及维护保养的条款去做。
对于本设备的操作没有采取适当的安全措施。
设备功能或结构的变化未经认可。
拆除制造商提供（或未经制造商认可）的零件，安装非制造商提供（或未经制造商认可）的备件或附属设备。
[bookmark: _Toc285895062][bookmark: _Toc507425160]不正确的维修或操作。

二、用途、特点及主要技术参数
[bookmark: _Toc285895063][bookmark: _Toc507425161]2.1用途
该设备采用直线式进、出瓶结构，六个灌装头一排排列，通过伺服电机驱动双滚珠丝杆装置带动六个活塞上下运动，控制活塞的行程和三通换向阀的动作时间，完成不同计量的精确灌装，适于不同粘度果汁和含果肉、果粒类果酱产品的灌装，广泛应用于食品、日化、油脂等各个行业。
[bookmark: _Toc285895064][bookmark: _Toc507425162]2.2特点
2.2.1采用台达PLC、人机界面、伺服控制系统和施耐德低压元件，确保出色的质量与持久稳定的性能。
2.2.2灌装剂量调整仅需在触摸屏中更改即可，调整方便、准确。
2.2.3光电计数，PLC控制，真正做到无瓶不灌。
2.2.4防滴漏灌装系统有效防止滴漏与拉丝的发生。
[bookmark: _Toc285895065][bookmark: _Toc507425163][bookmark: _Toc507425164]2.3主要技术参数
	1
	生产速度
	≤1800瓶/小时（指灌装1000ml）

	2
	灌装容量
	1000-5000毫升

	3
	计量误差
	±1%（1000ml)、±0.5%（1000-5000ml）

	4
	电源
	～220V、50Hz

	5
	气源压力
	0.6-0.8兆帕

	6
	功率
	2.5千瓦

	7
	耗气量
	200升/分

	8
	重量
	900公斤

	9
	外形尺寸：2000mm（长）×1200mm（宽）×2400mm（高）




2.4总装示意图与说明
[image: QQ图片20190812140020]伺服驱动部件
活塞计量部件
料箱部件
灌装部件
电控箱
输送部件


A：输送部件：用于进出瓶计数和卡瓶定位控制；
B：灌装部件：可选择灌装头下潜到瓶内或非下潜方式瓶口上灌装；
C：料箱部件：用于储存物料，并通过料位检测和进料阀控制进料量；
D：活塞计量部件：由驱动系统带动活塞上下动作并结合三通阀的换向完成每一灌装单元的计量控制；
E：伺服驱动部件：由伺服电机、减速机、滚珠丝杠组成的驱动部件在系统程序控制下，按设定参数运行；
F：电控箱：由触摸屏、PLC、伺服驱动、变频器及低压电器组成电控部分；电磁阀等元件单独一个箱子。
[bookmark: _Toc285895068][bookmark: _Toc507425165]

三、安装和调整
[bookmark: _Toc285895069][bookmark: _Toc507425166]3.1、搬运
· 用铲车铲起有包装箱的灌装机时，不得使箱底或侧面受到冲击或剧烈振动，在任何情况下，都不得使包装箱过分倾斜。
拆箱时，拆去包装箱上的螺栓，用榔头拆去正面木门，将灌装机铲出。（见图3-1）


图3-1
[bookmark: _Toc285895070][bookmark: _Toc507425167]3.2、安装
· 使用条件：
环境温度：0～+40℃
相对湿度：56%～78%
交流电源： 220V 10%50/60Hz
· 海拔高度：<2000m
户内的环境相对湿度：周围空气相对湿度在最高温度为+40℃时不超过50﹪，在较低温度时允许有较大的相对湿度，如温度为+20 ℃时不超过90﹪，但应该考虑由于温度的变化有可能会偶然产生适度的结露。 
安置场所：
1  无剧烈震动和冲击。
2  无导电尘埃、化学腐蚀性气体及火灾、爆炸危险。
●机器所要放置的地面应平整、坚固。
●机器就位后应校正水平，调节机器整体高度，机器输送架上沿高度距离地面应为800-900mm。
●液料进入贮液箱前应加一只截止阀（客户自备），以便停机时关闭料液。
●机器高度调整完成，穿装履带片，履带片的方向必须按照规定的方向穿装（如图3-2）
●必须提供良好的接地措施。
●机器上所有电力设备安装工作需由合格的电气人员操作。
●提供干燥、洁净的压缩空气气源与设备气源处理器连接。
●接通气源，切记接气源前应检查管道内是否有垃圾、杂物，应清除干净方可插入过滤器。

[image: 未命名]
图3-2
[bookmark: _Toc285895071][bookmark: _Toc507425168]3.3工作站立位置说明
工作时，操作人员站立于机器正前方距离机器约10cm远处（以能自如操作触摸屏为宜）（如图3-3）


[bookmark: _Toc285895072]图3-3
[bookmark: _Toc507425169]


3.4、调整方法
3.4.1将气泵压力调至6kg/cm2启动，8kg/cm2时停止；打开手拉阀后再将空气过滤器的压力调至6kg/cm2。（此方法目的在于保持气压的稳定，有助于提高灌装精度）如图3-4所示：
[image: ]
图3-4
3.4.2调整输送带上两侧的栏杆的间距，按瓶子尺寸调整至瓶子刚好能顺利通过为准且下料嘴必须与瓶口中心对齐。（如图3-5所示）
[image: ]

图3-5

3.4.3转动调节手轮调整灌装头高度，使下料嘴与瓶口的间距为47-50毫米。（如图3-6所示）

[image: ][image: ]调节手轮


 图3-6


3.4.4在灌装头下方的输送带上密排一次灌装数量的瓶子，先从中间两个瓶子开始，然后依次向两边进行，使各灌装头分别与对应的瓶口中心对准，将进瓶挡杆和出瓶挡杆移至一批瓶子的前、后位置处并固定好。（参照图3-7）
卡瓶装置

进瓶挡杆

出瓶挡杆


[image: ]
图3-7
3.4.6卡瓶装置应根据需要调整瓶颈卡板至瓶口高度处,并将后挡板调至与瓶口相接触。（若瓶口径大，可将触摸屏中的卡瓶开关关闭）（参照图3-8）
[image: C:\Users\ADMINI~1\AppData\Local\Temp\1570331355(1).png]瓶颈卡板
后挡瓶板
积液槽

图3-8
3.4.7从进瓶挡杆起依次密排3~5个瓶子，将进瓶光电开关对准最外侧的瓶口并固定好（如下图中“进瓶光电”处所示），进瓶光电检测开关必须满足有瓶时光电开关有信号，两瓶之间时光电开关有信号变化才能准确计数。进瓶光电一般需离开X号灌装头2～3个瓶身以防止物料喷溅到光电开关上。（如图3-9所示，B处距离为2～3个瓶身）	
[image: ]

图3-9
3.3.8出瓶检测光电开关位置无严格要求，安装在出瓶挡杆后侧即可，一般以离开出瓶挡杆两个瓶子的位置为宜。出瓶光电检测开关必须满足有瓶时光电开关有信号变化，两瓶之间时有光电信号变化才能准确计数。（如图3-10所示，C处距离为两个瓶身）
[image: ]出瓶光电

图3-10内出瓶挡杆

3.4.9对于异形瓶的检测必须满足一个瓶只能检测到一个信号且瓶与瓶之间必须有一无信号区域的状态才能准确计数。出瓶光电与进瓶光电的安装方式一致。（如图3-11所示）
[image: ]
图3-11
[bookmark: _Toc285895073][bookmark: _Toc507425170]四、结构原理及操作
[bookmark: _Toc285895074][bookmark: _Toc507425171]4.1、面板操作说明
[image: IMG_20190915_151938.jpg]

· 电源开关：输入电源的开启与关闭。
· 急停：按下该红色按钮则为紧急停止状态，所有输出动作均停止。
· 触摸屏：监视PLC内部元件ON/OFF状态，更改数据寄存器的数据等。
· 压力表：为气源的压力值。


[bookmark: _Toc251328789][bookmark: _Toc285895075][bookmark: _Toc507425172]五、触摸屏操作说明
[bookmark: _Toc285895076][bookmark: _Toc251328790][bookmark: _Toc507425173]5.1、首页
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图5.1 首页
触摸屏通电后显示如上画面，触摸画面则可进入“运行监控”画面。
[bookmark: _Toc285895077][bookmark: _Toc251328791][bookmark: _Toc507425174]5.2、运行监控画面[image: 运行画面.bmp]图 5.2 运行监控画面
· 触摸“主页”，返回首页。
· 触摸“功能选择”进入“功能选择”画面
· 触摸“手动操作”进入“手动控制”画面。
· 触摸“参数设定”进入“参数设定”画面。。
· 触摸“计量调整”进入“计量调整”画面。
· 触摸“PLC状态”进入“PLC状态”画面。
· 触摸“启动”长按启动2秒机器將进入自动运行状态。“结束运行”按结束运行机器完成本次灌装后，将停止自动运行。
· 进瓶计数：为进瓶侧计数器在一个循环内显示的计数值。
· 总时间：灌装机实际自动运行时间。
· 总产量：进行灌装产量计数；长按“清零”后产量计数复位。
· 伺服归零：当伺服回归到原点时，将显示“完成”。
· 复位：触摸“复位”按钮，“机器停止所用自动运行动作。
· 触摸“连续灌装”按钮可以进行“单次灌装”与“连续灌装”状态的切换。
· 单次灌装：灌装机只灌装一次，表现为：瓶子完全出去后，输送带停止。
· 连续灌装：灌装机循环灌装。
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图5.3-1 灌装手动操作画面
· 触摸“返回”按钮，返回“运行监控”画面。
· 触摸“下一页”按钮，进入手动控制画面，如图5.3-2所示。
· 伺服归零：长按归零2秒脉冲数值会变化，伺服將向上运行一段距离，然后向下运行，当原点光电开关亮起后，伺服将慢速运动，当原点磁性开关熄灭后，显示“完成”，此时的脉冲数值显示值为“0”即伺服归零完成。 
· 脱缸归零：当脱缸清洗到位后，长按2秒触摸“归零”按钮时，伺服將向上回到零位。
· 脱缸清洗：长按2秒触摸按钮“脱缸”时，伺服带动活塞向下活塞脱离缸体，当接近下限开关时伺服停止脱缸行程。
· 向上点动：当触摸“向上”按钮时，伺服电机带动丝杠螺母向上运动，松开后停止。
· 向下点动：当触摸“向下”按钮时，伺服电机带动丝杠螺母向下运动，松开后停止。
· 循环清洗：长按2秒触摸按钮“启动”时，将开始清洗灌装料缸内部，按停止清洗。
[image: 手动操作.bmp]
图5.3-2 手动操作画面
· 触摸“返回”按钮，返回“运行监控”画面。
· 触摸“上一页”按钮，进入灌装手动操作画面，如图5.3-1所示。
· 触摸“1号~6号”按钮，打开各个灌装阀门和三通。
· 触摸“进瓶收”切换到“进瓶伸”，进口气缸伸出，再出触摸收回。
· 触摸“出瓶收”切换到“出瓶伸”，出口气缸伸出，再出触摸收回。
· 触摸“灌装下潜上”切换到“灌装下潜下”，下潜气缸下降；
· 触摸“夹瓶手动关”切换到“夹瓶手动开”，夹瓶气缸。
· 触摸“接液盘伸”切换到“接液盘收”，接液盘气缸伸出。
· 触摸“进料阀开”切换到“进料阀关”，进料阀关开。
· 触摸“灌装输送关”切换到“灌装输送开”，灌装输送带运行。
· 触摸“进瓶输送关”切换到“进瓶输送开”，进瓶输送带运行。
· 触摸“搅拌电机”切换到“搅拌电机”，搅拌电机运行。

[bookmark: _Toc242945210][bookmark: _Toc251328793][bookmark: _Toc285895079][bookmark: _Toc507425176]5.4、功能设定画面
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图5.4-1 功能选择画面
· 触摸“返回”按钮，返回“运行监控”画面。
· 触摸“下页”按钮，进入“灌装头选择”画面。
· 触摸“上页”按钮，进入“功能选择”画面
· 夹瓶功能：选择自动灌装过程中夹瓶挡杆是否夹瓶。
· 接液功能：选择自动灌装过程中接液盘是否接液。
· 下潜功能：选择自动灌装过程中是否进行下潜灌装。
· 清洗功能：选择是否打开“清洗功能”在打开状态下，循环清洗才会工作
· 两次灌装：选择是否打开“两次灌装”功能（注：灌装容量超过5L时，打开两次灌装）。
· 进料功能：选择是否打开“自动进料”功能。
· 灌装时停输送：打开后当灌装时，输送带停止运行，灌装完成输送带继续运行。
· 搅拌功能：打开后搅拌功能打开，触摸“连续搅拌”按钮切换至“间隙搅拌”。
· 协调功能：打开后堵瓶时会自动停机等待。

[image: 灌装头选择.bmp]
图5.4-2 灌装头选择画面
通过触摸画面中的按钮，可以选择自动灌装时哪个灌装头灌装。
[bookmark: _Toc242945211][bookmark: _Toc251328794][bookmark: _Toc285895080][bookmark: _Toc507425177]5.5、灌装参数设定画面
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图5.5-1 灌装参数设定
灌装参数设定画面：
· 灌装速度：物料的灌装速度；
· 吸料速度：吸料的灌装速度。
· 初始速度：灌装初始时的伺服速度。
· 初始灌装量：灌装初始，为防止物料溅出而进行的慢速灌装量。
· 缓冲速度：灌装快要完成时的伺服速度。
· 缓冲灌装量：自动灌装时，在灌装快要完成时，为防止物料溅射到瓶外所设定的慢速灌装的物料量。
· 堵瓶延时：当后方堵瓶，协调光电检测到瓶的时间达到延时时间机器自动停止等待。
· 灌装输送速度：灌装时的输送带的速度参数。
· 进瓶输送速度：灌装时的进瓶输送带的速度参数。
· 搅拌速度：搅拌电机的运行速度。
· 触摸“返回”按钮，返回“运行监控”画面。
· 触摸“下页”按钮，返回“逻辑参数设定”画面。


注：
	①	伺服灌装速度要根据目标灌装量来决定，太小的话容易造成剂量精度不够，灌装速度可以慢慢的提高，在不影响灌装量和设备运行的情况下。
	② 初始灌装量与缓冲灌装量两者的设定值不能过小或过大，且两者之和不能大于目标灌装量，否则容易造成设备损坏。

[image: 逻辑参数设定.bmp]
图5.5-2 逻辑参数设定
逻辑参数设定画面：
· 触摸“返回”按钮，返回“运行监控”画面。
· 触摸“上页”按钮，进入“灌装参数设定”画面。
· 进瓶光电延时：灌装自动运行时，进瓶数达到设定值后，进瓶光电检测到有瓶的时间设定（注：两个目的  第一：防止有倒瓶   第二：防止有光电的误检测信号）；
· 搅拌开启延时：搅拌功能开启后，自动运行时间隙搅拌，延时开启时间。
· 搅拌关闭延时：搅拌功能开启后，自动运行时间隙搅拌，延时关闭时间；
· 灌装时三通阀动作后伺服延时：自动运行时，三通阀动作后延时，时间到位后伺服才能动作的时间。
· 灌装下潜时间：灌装时，下潜功能打开后，灌装头下潜的时间。
· 灌装完成后出瓶延时：灌装完成后延时打开出瓶气缸的时间。
· 进料延时：当进料功能打开时，料位检测开关检测到料位持续低于设定液面的时间大于设定延时值时打开进料阀门。
· 间隔瓶数：为了提高灌装速度，当灌装完成后出瓶到第几个瓶后，开始进瓶的个数设定值。
· 单瓶计数：单个瓶子通过光电时，光电检测到的信号数量。

计量调整：
当触摸“计量调整”按钮时，将弹出计量调整画面，如下图5.5-3所示。
[image: 计量调整1.bmp]
图5.5-3 计量调整1画面[image: 计量调整2.bmp]
图5.5-4 计量调整2画面

· 触摸“返回”按钮，返回“运行监控”画面。
· 触摸图5.5-3 “下一页”按钮，切换到“计量调整2”画面。
· 触摸图5.5-4 “上一页”按钮，返回“计量调整1”画面

· 灌装容量：灌装时，用户所要灌装的目标物料量。必须触摸容量【确认】按钮，灌装容量值方能输入PLC中。
· 整体调整量：如果绝大多数或是所有瓶子的实际灌装量不在期望的灌装精度范围内，输入调整量，并按下【确认】。
· 调整量清零：触摸“调整量清零”按钮后，V1-V6的调整量被清零。
· 灌装脉冲：实时显示当前每个灌装头的脉冲。
	1、称取样瓶的实际重量。
	2、一次灌装完成后，称取每个瓶子的实际灌装容量。同理，再灌装第二次，并称取每瓶实际灌装量，比较两次的灌装容量值，如果两次灌装量每个瓶的值幅度不大，说明重复行较好。
	3、假设灌装容量为2000ml，以1号瓶为例，在重复性好的条件下，1号瓶去皮后的灌装值为2010ml，在V1调整量ml中输入调整量值-10，并按下【确认】，同理可对每个灌装头的灌装容量进行调整（注意：调整量的值准确性与最终的灌装速度有关）。
[bookmark: _Toc285895082][bookmark: _Toc251328796][bookmark: _Toc507425178][bookmark: _GoBack]5.6、PLC输入状态
[image: PLC输入状态.bmp]
图5.6-1 PLC输入状态
PLC输入状态画面将实时显示当前PLC输入信号。
触摸图5.6-1的“返回”按钮，将返回“运行监控”画面。
[bookmark: _Toc507425179]触摸“下一页”按钮，进入“PLC输出状态”画面。












5.7、PLC输出状态
[bookmark: _Toc251328797][bookmark: _Toc285895083][image: PLC输出状态.bmp]
图5.7-1 PLC输出状态
PLC输出状态画面将实时显示当前PLC输出信号。
· 触摸图5.7-1的“返回”按钮，将返回“运行监控”画面。
· 触摸“上一页”按钮，进入“PLC输入状态”画面。














[bookmark: _Toc285895086][bookmark: _Toc507425180]六、常见故障及处理
	故 障 现 象
	故 障 原 因
	
	处  理

	伺服电机过载报警
	1、灌装头未打开或损坏
2、下限位光电损坏
	
	更换或维修

	触摸屏无显示
	1、输入电源不正常。
2、电源保险丝断开。
3、开关电源损坏。
4、触摸屏故障。
	
	更换或维修

	自动灌装时灌装头不动作
	1、电磁阀线圈烧坏。
2、上侧单向节流阀调节不当。
3、伺服电机异常报警
4、参数设定错误
	
	1、维修或更换。
2、调节阀门至适当开度。
3、重新启动电源
4、检查灌装速度与缓冲速度设定（前者一定要大于后者）

	灌装头滴漏
	堵头活塞密封圈破损
	
	更换密封圈

	灌装不均匀
	1、料箱内物料不够。
2、气压波动大。
3、密封件有泄漏。
	
	1、加料。
2、更换大流量空压泵。
3、调整或更换。

	计数不准确
	1、光电对瓶位置不合适。
2、光电灵敏度不合适。
3、光电开关损坏。
	
	1、找准较合适的部位。
2、重新调整灵敏度。
3、更换。

	进出瓶气缸及卡瓶气缸动作不协调
	1、倒瓶或其它物体碰到光眼。
2、计数不准。
3、电磁阀损坏
	
	
1、重新复位启动。
2、调节光电开关。
3、维修或更换。




[bookmark: _Toc266290016][bookmark: _Toc285895087][bookmark: _Toc285895091][bookmark: _Toc507425181]

七、保养及清理
● 输送带、设备台面及外部部件应每天做好清洁工作。
    （可用水清洗，清洗完成后应擦干）
● 轴承及作力点每月润滑一次。
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