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摘要:介绍了聚丙烯包装码垛机控制系统的组成,通过分析机组仪控部分常见故障,着重提出了排除故障的方

法及日常保养维护注意事项,为快速排除机组故障提供参考。
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Abstract:Theconstitutionofcontrolsystemofpolypropylenebaggingandpalletizingequipmentwasintro灢
duced.Familiarfaultsofthecontrolsystem wereanalyzed.Themethodstoeliminatefaultsandcautionsfor

dailymaintenancewereputforward.Thepurposewastoprovidereferenceforquickeliminationoffaultsofthe

equipment.
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暋暋随着现代工业生产规模的扩大,如何提高生产效

率、保证产品质量、减轻工人的劳动强度,是现代机械

设备设计要解决的重要问题。 全自动包装码垛生产

线是集机、电、仪于一体的高技术产品,它主要应用于

石油化工聚烯烃、纯碱、化肥、粮食等行业中的粉、粒、
块状物料的全自动包装[1] 。 延炼十万吨/年的聚丙烯

装置 使 用 哈 尔 滨 博 实 自 动 化 设 备 有 限 公 司

ZBML1000型全自动包装码垛机,对生产出的合格聚

丙烯粒料进行分袋包装码垛。 该机组自动化程度高,
流水线作业,生产过程由 PLC 控制,各仪表检测元

件、执行元件选型先进,是典型的机电仪一体化机组。
如何有效提高机组工作效率,减少故障停机时间,是
很值得研究的课题。

1暋机组生产工艺流程简述

料斗中的聚丙烯粒料进入包装机的称量单元,进
行自动定量称量,称量合格的粒料进入包装单元,在
包装机内自动完成袋装、缝口、金属异物检测、复秤等

工序后,由传送带送入高位码垛机进行编组整形、分
层码垛,码垛整齐的垛盘由输送机送出入库。 流程简

图见图1。

图1暋包装码垛机生产工艺流程

Fig.1Diagramofbaggingandpalletizingequipment

productionprocesses

2暋机组控制系统的组成

包装码垛机控制系统的核心部分包括可编程控
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制器PLC(见图2)、检测元件(光电开关、接近开关、

图2暋包装码垛机PLC控制系统组成

Fig.2StructurediagramofPLCcontrolsystemof

thebaggingandpalletizingequipment

正负压检测开关)、操作面板(触摸式人机界面)、控制

元件(变频器、伺服驱动器、电磁阀等)以及执行元件

(电动机和气缸)等[2] 。 PLC程序自动循环扫描各个

输入、输出点的当前状态,并根据程序所确定的逻辑

关系刷新输出点的状态[3] ,通过变频器、伺服驱动器、

交流接触器和电磁阀来控制相应电动机的启停和气

缸的动作,从而完成整个包装流程的自动控制[4-5] 。

上位监控机对运行数据进行集中监控显示,通过

串行通讯总线与PLC进行数据通讯,现场的各种状

况,如定量秤的运行数据、垛盘仓的运行状况等均可

形象显示,特别是具备报表统计功能,能自动生成日

工作量统计报表,操作人员的劳动强度及工作环境大

为改善。

3暋包装码垛机故障分析及处理

全自动包装码垛机自动化程度较高,设备运行时

人为介入较少,故障现象常常互为关联,给排查问题

带来一定困难。 根据经验,排除故障时,首先观察各

部件的机械运动情况,如气缸,然后缩小范围到控制

机械动作的各类感应开关、节流阀及电磁阀上。 下面

就机组仪控部分常出的问题进行分析,并给出相应的

解决办法。

3.1暋供袋机故障

1) 袋盘供袋机吸盘未吸住料袋而重复动作。 有

空袋子,而反复动作,先检查真空开关指示,真空度应

曒-40kPa,若吸盘无破损,真空管路无破损,真空过

滤器无堵塞,则可将真空开关设定值适当下调,能吸

住空袋子不脱落即可。

2) 斜盘供袋机供袋不正常。 空袋送至料斗料门

时,应保持袋口水平,且袋口距料门垂直距离为30
mm为宜,但在运行中常出现袋体倾斜,袋口距料门

距离过近或过远,以致造成料门下料时撒料。 究其原

因,主要是斜盘供袋机动作不到位造成,例如:袋口位

置检测光电开关松动,造成袋口位置过上或过下。
解决办法:调整袋口检测光电开关位置,使袋口

距参考位置约30mm 为准,并紧固光电开关。 袋体

倾斜主要是因为斜盘两侧整形导向板速度不一致,碰
撞后使袋子倾斜,可以调节侧整形气缸节流阀开度,
使两侧导向板速度一致,问题即可解决。

3.2暋装袋机故障

3.2.1暋吹袋原因之一———夹袋正压不足

图3是机组控制系统 PLC逻辑程序的片断,从

图3暋包装机吹袋逻辑程序

Fig.3Blowbaglogicalprogramofpackagingmachine

中可知:当送袋台车到位后,造成吹袋的原因只有开

袋真空压力不足和抓手夹袋压力不足,以此为突破,
就能找到问题的原因。

此型包装机为预防包装过程中撒料,设置了正、
负压检测。 在送袋台车将空料袋送到装料位置后,机
械手的夹子就会夹住袋角,位于夹子上的正压检测就

会测量夹子的加紧压力,若未达到设定值,PLC就会

发出吹袋命令,将空袋吹掉,避免滑脱撒料情况的发

生。
解决办法:一般若吹袋情况反复发生,就须检查

仪表检测回路。 先作一下正压测试,若压力开关无输

出,则按以下情况逐一检查:压力开关设定值是否正

常,仪表风气动管路及接头是否漏气,正压检测抓手

是否紧密啮合。

3.2.2暋吹袋原因之二———开袋真空负压不足

1) 在空料袋通过正压检测后,缩口气缸收缩袋

口,同时开袋吸盘会在真空压力作用下将袋口吸开,
待袋口半开时,料门伸入料袋中卸料。 若在开袋过程

中,负压检测开袋真空不足,就会向PLC发出开袋压

力不足的报警,PLC则立即输出放弃装料的吹袋命
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令,将空袋吹掉。
解决办法:同正压一样, 若吹袋情况反复发生,

则应手动做一下真空负压测试,若异常,则应检查真

空过滤器是否堵塞,真空管路连接是否断裂,真空压

力开关设定值是否正常,真空吸盘是否破损[6-7] ,常
规作以上检查,问题一般能得到解决。

2) 手动正压、负压测试正常,投自动后仍反复吹

袋。 调阅PLC实时逻辑图,发现在自动运行过程中,
确实出现了真空不足的情况,通过在现场仔细观察自

动运行状态下吸盘的开袋动作,发现在开袋的一瞬

间,袋口两侧的吸盘有一侧拔脱,吸盘两边真空压力

失去平衡(一侧大,一侧小),致使负压检测报警,包装

机吹袋。 吸盘形状若为 “暚暠字型,就可能会造成两

侧吸盘间相互作用,出现一侧拔脱,致使真空压力检

测不足,出现吹袋情况。

图4暋调整前真空吸盘的形状

Fig.4Formofvacuumchuckbeforeadjustment

解决办法:调整开袋吸盘的姿态,即将开袋吸盘

角度形状由“暚暠字型调整成“V暠字型,见图5,使真空

图5暋调整后真空吸盘的形状

Fig.5Formofvacuumchuckafteradjustment

压力作用方向向袋口转移,从而轻松顺畅地将袋口打

开。 此种袋口形状也有利于下料斗插入袋内,减少包

装撒料损耗。

3.3暋定量秤超差

每袋料净质量25kg,合格下限为(25-0.040)

kg,合格上限为(25+0.100) kg,若称量结果超出范

围,定量秤会发出称量超差报警。 粗流阈值:表示粗

流料门开启后,在粗流下料阶段放料的质量,系统实

时监测料斗中物料质量,如果监测的质量达到此值,
则关闭粗流料门。 精流阈值:在精流下料阶段,如果

监测的质量达到此值,则关闭精流下料门,定量称量

过程见图6控制时序。

图6暋包装定量秤给料控制时序图

Fig.6Diagramofweighingsequencecontrol

ofpackagingbalance

称重模式:此控制器采用模式一,普通两级给料,
控制过程分为粗流控制阶段、精流控制阶段和卸料阶

段,每一袋都参与精流阈值调整。
解决称量精度不稳定问题的方法为:1) 根据物

料流量和流速,调节截流板的截流量,尽量减少物料

冲击对称量的影响;2)检查料门与两侧导流隔板,使
物料流动顺畅,料门开关灵活。

粗流阈值设定过大,粗流料门关闭延时,空中飞

料落入秤中,会造成称量超差。 解决办法 :适当减小

粗流阈值,并观察每袋称量时间(正常约为7~8s),
在减小粗流阈值后,称量时间会加长,致使包装机等

待卸料,直接影响到包装机工作速度,这一过程需要

反复调整,要在称量速度和精度间找到一个很好的平

衡。 通过现场实践摸索,比较理想的设定为:精流阈

值24.960kg,粗流阈值24.000kg。

3.4暋转位机故障

转位机进行“三·二暠、“二·三暠转位编组,从而

使垛行整齐、稳固。 转位机动作不到位常使后序编组

分层机无法正常工作,从而发生堵料的情况。 造成这

一情况的原因除电气伺服电机故障外,还有转位机夹

板动作不到位。
解决办法:调整转位机接近开关位置,清洗夹板

电磁阀及气缸,使其动作顺畅自如。
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3.5暋分层升降机故障

分层升降机在运行中常见故障的表现为:1)升降

机自动运行中突然停机,调阅报警记录,显示为分层

机上限位光电故障;2)分层板相互撞击,无报警记录;

3)推袋机偶发性停机,无报警记录。 在码垛机的控制

系统中,大量采用光电开关、接近开关,在机组运行

中,因机械振动、碰撞、错位等原因,造成开关检测距

离变大、检测点移位等,都可使机组不能正常工作,以
致停机。

解决办法:对机组的各开关进行仔细调整、紧固,
接近开关与目标距离一般调整为5mm。 对射式光电

开关可采用将一端固定,另一端作为光源去照射,直
到两开关都有信号指示即可。 反射式光电开关调整

好射源后,光电反射板要保持清洁,不能有积灰。

4暋结语

总结包装码垛机控制系统的常见故障,发现很多

问题是有规律可循的。 包装码垛机能协调一致地自

动工作,受控于遍布机体的检测和执行元件,日常巡

检就要注意观察各部件动作是否协调,对于一些小问

题及时处理,对于较复杂的问题,可通过机组的故障

诊断与状态监控功能对设备“把把脉暠,这对处理PLC
系统与现场检测仪表部分的故障排查非常有帮助[9] 。

全自动包装码垛机的应用,大大减轻了工人的劳

动强度,改善了工作条件,掌握其故障排除方法,减少

停机时间,能更好地提升机组运行效率,为企业带来

更大的经济效益。
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