
全自动立式包装机
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一、 本机简介

160型全自动包装机，引进国外先进技术，具有自动完成送料、计量、制袋、充填、

封口、打印日期、输出成品等一系列自动化功能，光电跟踪由于采用先进的定位式跟踪，

下料量杯，变频器可调式装置等。使得整部机器运行非常稳定。

本机适用范围：颗粒、粉剂类物料。

本机使用材料：纸/聚乙烯、玻璃纸/聚乙烯、涤沦膜/聚乙烯、铝箔/聚乙烯等复合包装材

料。

注：包装材料成卷使用，外径不超过 400mm，骨架内径 75mm，复合包装纸要求表面平

整，边缘不得有波浪型，光路色泽单一，色点与包装纸光路底色对比度明显。

二、技术规格

包装膜尺寸（宽） 120~320（mm） 整机重量 200Kg
包装膜（厚度） ≤0.05(mm) 制成袋尺寸（宽） 50—150（mm）

包装膜（最大外径）Ф400（mm） 计量范围 50—500（ml）
电源 220V/50H2 总功率 2.0KW
包装速度 30—100袋/分钟

外形尺寸（长*宽*高） 850*1000*1950mm

三、 操作方法与机器保养

1、操作方法

1）打开机器总电源，将纵、横封琨、日期打印机预热至设定温度，横封轴等各滑动部位加

适量润滑油。

2）注意经常检查清洁纵、横封琨齿形封合部位。

3）检查日期色带、包装膜的安装是否正确，电眼位置是否正确。

4）打开日期打印机开关，将包装膜送至预定位置，启动电机，制出 4~5个空袋后停机检查

这些空袋是否合格，若合格则可打开下料开关正常工作。

5）关机时要先关下料开关，再关电机电源，以免夹、损坏刀具。

2、机器保养

1）每班下班前应将机器与食品有直接接触的部位用洗洁精清洗一次，机器内外部与横封辊

纵封辊用干布擦拭干净，再给横封轴各滑动部位加少许润滑油。

2）下班后剩余半卷以上的包装膜应取下，以免架纸轴受压弯曲。

3）随时保持光电头清洁，电器部分应防尘防潮。

4）经常检查各部位螺钉，不得有松动现象。

5）变速箱第一次（新机）使用 40小时更换一次机油，以后每工作 1000小时换油一次。

注意：为了您的安全，请为本机安装地线。
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四、机器外观图

液体泵

电器控制箱面板

横封机构

纵封机构

成型器

横封、纵封温度

设置及显示

放膜电机
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过 膜 机

构

手动/自动
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调压阀

气压表
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五、离合机构:
将手柄顺时针扳动 90 这时离合器为开，反之离合器为关。

六、包装膜的安装

拔叉

开关

连接板

轴承座

轴承盖

轴

纵封凸轮

齿轮

离合器
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包装膜

日期自动打印机

光电眼

纵封器

横封器
运膜铜轮

成品

成型器

七、机械调试

1、横封压力的调整（见图 No.01）
压力的调整：调整压力调整螺钉，螺钉旋入为增大压力，反之，则为减小压力。

6 5

图 ： N O . 0 1

切 刀气 缸

横 封后支 架板

横 封辊

成 型器 中心 点

横封 轴

横封 大压 簧

横 封凸轮 导轨轮

横 封拉 簧

后开 关座

压 力调 整螺 钉

齿形 切刀 前 开关座

横封 前支 架板

2、纵封压力的调整（见图 No.02）
1）调节调整杆上调整螺母使右纵封辊位移到右边最尽头 。
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2）下转主轴使两轴承到达纵封凸轮最高点。

3）调节调整螺杆上调整螺母，使两纵封刚吻合。

4）转动皮带轮使两纵封辊分开 0.55mm。

(1) 调节调整杆上螺母，使两纵封辊重新贴合即可。

*注意：第（4）点分开距离不能超过 1mm，否则纵封摆杆易断裂。

No.02

纵 封拉簧

左纵封 辊

右纵封 辊

调 整螺 母

纵封 摆杆

纵封 凸轮

缓 冲机构

3、轴各凸轮的统一调整（即统调）

1）调整好纵、横封的压力后；

2）顺时针转动减速机手轮，使横封辊刚好闭合。

3）调整纵封辊在主轴上的方向，固定后应使纵、横封辊同时闭合；

4）连续正转减速机手轮，使横封辊封合后再分开 30mm左右，此时：

(5)、定位凸轮的调整：上一步调完成后，立轴不动。松开定位凸轮的紧固螺钉，旋至一定位

置，使接近开关指示灯刚好亮起，然后锁紧紧固螺钉，使定位凸轮固定。注：定位凸轮是调

整拉模位置的。
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下 料 主 动 轮

纵 封 凸 轮

横 封 凸 轮

减 速箱

定 位 凸 轮

4. 夹料时，下料时间的调整

将下料被动齿轮向上托起（需同时提起下料离合器），将其向左或向右转动若干齿，然

后放下，使其与下料主动齿轮重新啮合，即可调整下料时间的的提前或滞后。

注：下料时间与包装速度有关。

下料主动齿轮（小齿轮）

下料被动齿轮（大齿轮）

波箱轴

纵封凸轮

离合器

5、成型器的安装与调整

1）成型器的安装如图 No.04 , No.05 成型器安装参照图 No04, No.05标准。注意成型

器须倾斜 3 °且导向脚与横封封合线距离相差（6-12mm）。
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6 - 1 2 m m

接 料 口

A B C

D

3

接 料 板

成 型 部 分

下 料 筒

图NO.04 图NO.05

成 型 器 导 向 脚

２）成型器的调整

将成型器按图 No.04、No.05安装好，注意将接料口对正料盘下料口。再调整纵封辊与

拉纸轮，使纵封部位两次封合的头尾衔接良好，拉纸轮压住纵封封合处根部即可。

工作制袋中包装袋产生单边或不对称或倾斜打皱时，可调整 A、B、C、D四颗螺钉。

松开 A、B螺钉将成型器左右移动后固定，可调节包装袋的左右对称度。

松开 C、D螺钉将成型器下部向左或向右微微摆动到某一位置后固定可调节包装袋单边

的问题。

制出包装袋产生倾斜（不正时）调整成型器导向脚可消除包装袋倾斜现象。

包装袋打皱时应注意成型器侧轴线与封合线是否有一定距离，或将导向脚左右对称分开

些，可消除打皱现象。

八、人机界面的调整
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1.打上电源开关界面

若要选择中文语言操作，就先点 ，然后按

进入中文界面操作;若要英文操作，亦类似。

按 进入到自动包装界面，如下图
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1） 停左启动按钮，停止状态下，点一下，会变成绿色启动，此时机

器开始运行。

2） 总产量，指已经包装了的袋子。

3） 速度，运行起来才会有速度显示。

4） 充气，指运行起来袋子是否加入充气。

5） 打码，指运行起来袋子是否加上打码。

6） 前振，指运行状态下前振是否参加工作。

7） 后振，指运行状态下后振是否参加工作。

8） 模式，有两种状态分定长切于跟踪切。定长切，指袋子长度按照

参数所设定的袋长来运膜；跟踪切，指袋子长度按照包装膜所印

的色标来运膜。注：定长切的实际长度必须比包装膜两色标之间

的长度要长 2CM左右，否则会出现长短包现象。

9） 限量包装，此功能的加入，可以为客户按需生产
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手动模式

1） 拉膜，点一下按设置的参数拉一次包装膜。

2） 充气，点一下充气开启并自锁；再点一下，充气解锁，充气停止。

3） 打码，点一下打码开启并自锁；再点一下，打码解锁，打码停止。

4） 前振，点一下前振开启并自锁；再点一下，前振解锁，前振停止。

5） 后振，点一下后振开启并自锁：再点一下，后振解锁，后振停止。

注：运行状态下，手动功能不能用。

IO点
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1) IO点即 PLC输入输出点，负责监控 PLC的工作状态，检修用。

参数设置
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1） 袋长，指每次所拉袋子的长度。

2） 拉膜频率，指拉膜电机的拉膜速度的快慢。

3） 连包数，

4） 滚轮周长，指拉膜滚轮的周长

5） 停机延时，指正常停机后，延时一段时间再停止，让每次停机，

横封纵封均处于打开状态。

6） 切刀延时，指切刀接收到信号延时的时间。

7） 切刀时间，指切刀气缸动作的时间。

8） 充气延时，指充气接收到型号延时的时间。

9） 充气时间，指充气所需的时间。

10） 打码延时，指打码机接收到信号延时的时间。

11） 打码时间，指打码机所需的工作时间。

12） 前振延时，指前振接收到信号延时的时间。
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13） 前振时间，指前振振动需要的时间。

注：以上所有信号均取自拉膜凸轮。

报警功能

1） 色带包警，开启，当色带用完就报警停机。

2） 温度报警，开启，当实际温度低于设定温度 5度时报警。

3） 色标报警，开启，次数设置 2次，当机器制袋子两个，色标都没

有跟踪到，机器报警停机。

4） 位置报警，开启，与速度关联，列如：速度 30包/分，包一包用

时 60除以 30等于 2秒，周期报警就必须要 2秒以上。

注：当有报警亮起的时候，机器运行不了。必须解除报警或者关

闭报警，机器才能运行。
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九、电路图(1)
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十一、故障

故障现象 原因 排除方法

整机不转

1．电源插接触不良

2．断路器跳闸

3．电机损坏

4．变频器报警

1．排除接触不良现象

2．重新闭合

3．更换电机或损坏之零件

4．排除报警重新上电

漏电开关跳闸 发热管、电机等电器漏电 逐一检查各电器，排除漏电现象

封琨不热（显示环境

温度）

1．加热片烧坏或温控表损坏

2．固态继电器损坏

3．线路有断路

1．更换相应零件

2．更固态继电器

3．检查线路

1、温度显示 OPEN
2、数字反复跳动

1、热电偶断路

2、松动或损坏

1、检查线路

2、紧固或更换热电偶

停机时温度正常开机

后温度不断下降
环境电压偏低，导致发热片功率减小 降低包装速度或增加稳压电源

铜轮经常拉烂纸

1．走纸阻力太大

2．走纸轮拉簧疲软

3．成型器损坏

1．检查纸张表面与盛开在表面是否粘性过大

2．加大走纸拉簧拉力

3．重新制作成型器

拉纸铜轮不动 1.步进电机报警或损坏 1．重新上电，更换电机或驱动器

不能控制切点或切半

包

1．包装膜边缘打皱或光路质量问题

引起明光电误动作

2．光电头灵敏度未调整好

3．袋长设定过短

1．更换包装膜

2．重新调整光电头灵敏度

3.加长袋子长度

包装袋成形不良
1．成型器未调整好

2．整卷纸左右转移

1．重新调整成型器

2．校正纸卷后固定
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包装袋封口漏重

1．前后横封辊封合口互相不平行

2．温度不够

3．压力不足

1．认真仔细调整横封辊封口的平行度

2．适当升高温度

3．在规定范围内适当增加压力

十一、随机备件及工具清单

纵封发热管——1条 铜刷——1把

横封发热管——1条 热电偶 —— 2条

开口呆扳手（12—14）——1把

内六角扳手（3-6mm）——1套

横封拉簧———2条 字粒（配打字机）——1盒

包装机使用说明书——1本

打码机使用说明书——1本


