一元二元气雾剂灌装机：常见故障排查与处理指南

[bookmark: _GoBack]　　在一元二元气雾剂的生产流程中，灌装机凭借稳定的性能和友好的人机交互体验，成为众多企业的核心生产设备。然而，设备在长期运行过程中，难免会出现一些常见故障。及时识别并解决这些问题，是保障生产效率和产品质量的关键。
 
　　一、理阀上阀环节：精准对位的常见问题
 
　　1. 理阀机卡滞
 
　　离心式高速理阀机若出现阀门排列混乱、卡滞现象，多是送料轨道内残留了物料杂质，或是轨道间距因长期震动发生偏移。此时只需停机清理轨道内的碎屑，微调轨道间距至适配阀门尺寸，就能恢复顺畅理阀。
 
　　2. 上阀对位不准
 
　　回转式高速上阀机若出现阀门无法准确压入瓶体，可能是上阀机构的定位部件松动。重新校准定位装置，确保阀门与瓶体精准对位，即可解决问题。
 
　　3. 供阀提升机停摆
 
　　供阀提升机突然停摆，大概率是传动部件卡滞。检查并清理提升轨道内的异物，恢复传动部件的顺畅运行，就能正常供阀。
 
　　二、计量灌装环节：精度偏差的快速修正
 
　　1. 单工位灌装量不足
 
　　6工位高精度计量缸若出现单工位灌装量不足，多是该工位的进料口有物料残留堵塞，或是密封件因磨损出现泄漏。清理进料口杂质，更换对应工位的密封件，即可校准灌装量。
 
　　2. 全工位计量偏差
 
　　若全工位灌装量普遍偏高或偏低，可通过防爆人机界面的参数调整功能，微调计量缸的行程，快速修正灌装精度，确保符合生产标准。
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　　三、封口充气环节：密封与压力的调试技巧
 
　　1. 封口不严密
 
　　6头封口一体机若出现封口不严密、瓶体漏气，首先检查封口模具是否有磨损变形，及时更换磨损模具；若模具状态正常，则可能是封口压力不足，通过设备界面适当调高压力即可。
 
　　2. 充气量不稳定
 
　　充气环节若出现充气量不稳定，先排查单组增压泵的进气管道，清理管道内的堵塞物；若管道通畅，再检查充气头的密封垫，更换老化密封垫能有效提升充气稳定性。
 
　　四、设备突发停机：故障提示的快速响应
 
　　若设备无预警停机且故障指示灯亮起，先查看人机界面的故障提示，根据提示排查对应部件：
 
　　若显示“过载保护”，多是生产负载超出设备瞬时承受范围，停机降温后，适当调整进料节奏即可重启；
 
　　若显示“电源异常”，检查供电线路是否松动，确认电源稳定后再开机。
 
　　五、日常维护：降低故障的关键习惯
 
　　日常生产中，做好设备的定期清洁与部件检查，能大幅降低故障发生率。每次生产结束后，及时清理设备表面和内部的物料残留；定期检查密封件、模具、传动部件的状态，提前更换易损件，让设备始终保持良好运行状态。
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