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1.    机器性质与安全信息 

1.1   公司名称和地址 

公司名称：青岛 包装设备有限公司 

生产单位地址：青岛经 技术开发区海 大道263号

 

 

1.2    性能参数 

参数 
项目 

MH-102A 

电源及功率 380V/50Hz,1000W/5A 

打包速度 ≤2.5 秒/道 

捆紧力 0-60kg 

打包带要求 宽为13mm，厚为0.83mm 

捆扎形式 平行 1～多道，方式有光电控制、手动等 

外形尺寸 L1580×W650×H1418mm 

框架尺寸 宽 800mm*高 600mm(可按用户要求定制),相当于内宽 934mm*内高 600mm 

工作台面高 750mm 

装箱尺寸 L1740×W800×H1140mm(1.59m3) 

机器重量 280kg 

工作噪音 ≤75DB 

环境条件 湿度≤98%，温度 0-40℃ 

底部粘接 粘接面≥90%,粘接宽度≥20%，粘接位置偏差≤2mm 

1.3    机器铭牌 
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1.4    概述及应用领域 

           该机采用”LG”PLC 控制，选购电器组件为世界著名产品，有日本

“OMRON”、台湾“MCN”、法国“TE”以及光电开关控制等电器。机械设

计引用日本技术，设计合理，动作协调，可靠性高，具有手动、自动、连

续三种功能，并且使用方便，速度快，能适合高速度生产线流水作业，铝

合金支架，免加油的保养。 

           该机应用范围广，适用于化纤行业、烟叶复烤企业、制药行业、出

版行业、制冷空调行业、家电行业、陶瓷行业、火工行业等等……… 

1.5   工作站立位置说明（参见图 1-1） 

      工作时，操作人员站立于机器正前方距离机器约 10cmm 远处 (以能自如地 

      操作打包物体和操作控制面板为宜）。 

 

 

 

 

 

 

 

图 1-1 

1.6   使用机器的安全注意事项 

①.请确认机器所使用的电源，勿插错电源。本机采用三相四线制，花线

为接地零线，作漏电保护。 

②.操作时请勿将头手穿过带子的跑道。 

③.请勿用手直接触摸加热片。 

④.勿用水冲洗机器，工作场所若是潮湿的情况，操作人员请勿赤脚工作。 

⑤.勿随意更换机器上的零件。 

⑥.机器不使用时请将储带仓内的带子卷回带盘，以免下次使用时变形。 

⑦.输带滚轮表面请勿粘油。 
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⑧.机器不使用时请拔掉电源插头。 

⑨.主要零部件要经常用油润滑。 

1.7   机器辐射安全 

1.7.1  噪音：≤75DB 

2 机器的规格与安装及调试 

2.1   规格 

2.1.1 机器的型号：MH-102A 型 

2.1.2 净量：280kg 

2.1.3 毛重：320kg 

2.1.4 体积：1.59m
3
 

2.1.5 制造日期：2004 年 

2.1.6 制造地：中国杭州 

2.1.7 机器序号： 

2.2   装卸、安装、搬运及储存条件 

2.2.1 机器结构及主要部件图(见图 2-1) 

 
4

1.铝合金框架
2.右带道
3.左带道
4.光电开关
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图 2-1 

2.2.2  拆卸 

打包机出厂时，拆分成如下部件：箱体、铝合金框架、左带道、右带

道。箱体用木箱包装，铝合金框架、左带道、右带道分别用泡沫包装好放

置于装箱体用木箱内。 

2.2.3  安装 
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① 安装铝合金框架 

   如图 2-2 所示，将铝合金框架放入如图 2-3 所示槽框内，再用 M8×20

内六角螺丝将之固定于槽框上。见图 2-4。 

 

槽框

槽框

铝合金框架 

 

 

 

 

图 2-2                     图 2-3 

 

 

 

 

 

               

A

槽

图 2-4                      图 2-5 

② 安装左带道 

   将左带道一头按如图所示箭头方向插入如图 2-5 所示的铝合金框槽

中，如图 2-6 所示。另一头用 M5×12 内六角螺丝固定于如图 2-7 所示

打包机机芯的支板上。见图 2-9 所示。保证如图 2-8 所示中左带道与

导板 T型的间隙 H=2mm。 

 

 

 

 

                 图 2-6                      图 2-7 
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导板（ 型）
左带道

左带道

 

 

 

 

 

 

                   图 2-8                     图 2-9 

③ 安装右带道 

   将右带道一头按箭头方向插入如图 2-5 所示铝合金框槽中，如图 2-10

所示，再用螺丝拧紧。见图 2-11 所示。 

 

右带道 右带道

 

 

 

 

 

 

                   图 2-10                         图 2-11 

2.2.4   搬运         

        用铲车搬运（见图示 2-12）。 

 

 

 

 

 

 

图 2-12 

2.2.5   工作环境条件 

       工作环境应远离烟火、干燥通风和无腐蚀性物质侵蚀，湿度≤98%， 
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       正常的环境温度为 0-40℃范围内，对电磁辐射无特殊的要求。 

2.3    调试 

2.3.1  运转前检查 

①.检查紧固体有无松动 

②.向减速器加注液体润滑油，观察油路是否畅通(见图 2-13) 

 

 

 

 

 

图 2-13 

③.检查电机及电器设备是否干燥，绝缘是否良好 

④.检查外电源是否符合机器的电源要求 

2.3.2  空运转 

       电源接通后，按下“CONTINUOUS”按钮，连续空运转，检查接近开关的

位置是否正确。 

 

       

                               ①.当两接近开关感应到如图 2-14 所示送带

探头时，主电机启动，机器开始送带。 

 

          图 2-14 

                                 ②.当两接近开关感应到如图 2-15 所示退

带探头时，主电机停转，退带电机启动，

机器开始退带。 

                           

 

 

              图 2-15 
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                                  ③.当两接近开关感应到如图 2-16 所示

停机探头时，主电机停转。 

 

 

 

             图 2-16 

 

3 工作原理及流程说明 

3.1   机器工作原理 

      打包物体基本处于机器中间，首先右顶体上升，压紧带的前端，把带子收

紧捆在物体上，随后左顶体上升，压紧下层带子的适当位置，加热片伸进

两带子中间，中顶刀上升，切断带子，最后把下一捆扎带子送到位，完成

一个工作循环。 

3.2   工作流程 

       制动器放开，主电机起动（1）收到捆扎信号 带子送到位 

       

“T”型导板后退（3） 右顶刀上升，顶住右带于滑板处（2）
 

 
主电机停转，制动器吸合（5） 接近开关感应到退带探头（4）

 

带子收紧捆在物体上（7） 退带电机起动，退带 0.35秒（6） 

 

大摆杆二次拉带，收紧带子（9）主电机二次起动，制动器吸合（8）
 

 
加热片伸进两带子中间（11）左顶体上升，压紧下层带子（10）

 

中顶刀下降（13） 中顶刀上升，切断带子（12） 

 

中顶刀再次上升，使两带子牢固粘合（14） 中顶刀下降，左、右顶刀同时下降（15） 
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“T”型导板复位（18） 滑板后退（17）加热片复位（16） 

 

送带电机起动，带动带子送带（20）接近开关感应到送带探头（19） 

 

带子到位，带头顶于“T”型导板上（22） 大摆杆复位（21） 
 

 
主电机停转，刹车吸合（24） 接近开关感应到双探头（23）

 

完成一个工作循环  

4      机器操作 

4.1    控制面板功能（见图 4-1） 

       ①.电源开关 

       ②.电源指示灯 

         若指示灯亮说明电源开关未关闭 

       ③.送退带开关 

       ④.工作方式选择开关 

            按扭开关“PACKING DESIGN”按钮指向“CONTINUOUS”時，机器自

动连续打包;指向”AUTOMATIC”時，辊道输送物体，不打包，处

于”HAND-RUNNING”時，则可按动 5“PACK”按钮开关实现打包。 

       ⑤.打包按钮 

       ⑥.急停开关按钮 

           无论机器处于任何状态，若需机器立刻停止运转，只需按下该按钮

即可，若需重新开启，按开关上箭头方向转一个角度就可恢复原状。 

 

 

 

 8



 

 

 

 

 

 

 

图 4-1 

4.2      光电开关功能 

         见图 4-2 

 

2

1

 

 

 

 

 

 

图 4-2 

1. 光电开关：控制打包带数和道数之间的距离 

两光电开关距离越大，每道打包的间距越大 

2. 光电开关：控制辊道的启动 

★备注：三个光电顺序不能变动。 

4.3      穿带方法 

         ①.在带盘上装上打包带，按图 4-3 所示路线装打包带，带头进入插带

口后，需将预送带机构中的旋钮顺时针转下，使两个输带轮离开一个

距离，带头才能穿过两个输带轮进入带仓。用手拉住带头，之后旋转

控制面板中急停按钮开关，打包带就自动充满带仓。 

         ②.带头从带仓上部开口拉出之后，插入如图 4-4 所示的拉紧摆杆中，

并穿过两个输带轮，此时旋转控制面板中 3旋钮到“SEND”位置，打
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包带会自动充满带道，此时送带完成，打包准备工作就绪。 

 

 

 

 

 

 

 

                                  图 4-3 

 

 

 

 

 

 

 

                                  图 4-4 

4.3      操作步骤 

         a.接通空气开关见图 4-1 所示,此时电源指示灯亮。 

         b.接通电源开关 1，此时若带仓未满，机器会自动将打包带送入带仓，

直至带仓满为止。 

         c.若带道里没有打包带或打包带未到位，此时转动送退带按钮 3

至”SEND”位置使之送带。 

        d.待加热片达到捆扎温度时，即可进行打包操作(开机即可操作)。 

        e.选择捆扎方式： 

           图中 4“PACKING DESIGN”按钮是打包方式按钮，有”连续

(CONTINUOUS)”、“手动(HANG-RUNNING)“和“自动(AUTOMATIC)”

三种方式。 

         ①.连续捆扎方式：当“PACKING DESIGN”按钮打到“CONTINUOUS”档
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时，若光电开关感应到物体时，机器自动输送物体并打包，不用人手

控制，适用于大量生产的流水作业。 

         ②.手动捆扎方式:每按一次捆扎按钮开关 5 打包一次，适用于生产速

度相对较慢的或零散捆扎的场合。 

         ③.自动方式： 开关处于是该档时，辊道自动输送物体，但不实现打

包动作。 

         f.无论机器处于任何状态，若需机器立刻停止运转，只需按下该按钮

即可，若需重新开启，按开关上箭头方向转一个角度就可恢复原状。 

         g.打包时物体应基本处于机器中间。 

4.4     日常维护 

         经常对打包机进行正确的维护与保养，不仅可以延长打包机的使用寿 

         命，还可使打包机少出故障，从而提高生产效率。 

4.4.1   加油润滑 

        打包机捆扎速度快，在工作量较大的地方每台机器每天需工作 16 小时，

因而需要其机件应经常处于良好的润滑状态，下列部位应一周加油一

次，油牌号是 N68，本说明书中未列出部件亦应不定期酌情加油。 

       ★加油部位 

       a.滑板及导板(图 4-5) 

      将导板取下，在其起导向作用的四个面上均涂上润滑油,然后装入导轨中。 

       b.各凸轮的工作表面及其滚子 

       c.加热体导轨(图 4-6) 

       d.卡带块(图 4-7) 

        在卡带块两侧及内孔涂油 

       

 

 

 

 

图 4-5                      图 4-6 
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图 4-7 

4.4.2    减速器定量加油 

         加油量以油面位于油标中心处为宜，过多则影响打包机正常工作。 

4.4.3   定期检查接近开关及其探头固定的牢固性 

        接近开关及其探头固定不紧而发生相对位置改变，将引起打包机停机位 

        置、送、退带时间的改变，机器将因不协调而不能正常工作，影响打包 

        质量。 

4.5    出厂设置 

                                       

1mm 的打包带穿过如图所示的两个 

输带轮后，顶杆与杠杆间的间隙 H 

为 0.3mm(见左图 4-8)。 

                                       

             图 4-8 

  

 

 

 

主电机与主电机刹车间的间隙 H调 

整至 0.2mm-0.3mm(见图 4-9)。 

图 4-9 

4.6    可调节部位 
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此部位位于打开前右门的位置。 

松紧力的调整见图 4-10。调整捆紧

力的旋钮一般情况下被卡住不能转

动。调整捆紧力时，首先将旋钮用力

推到底。这时就可以自由转动旋钮。 

图 4-10                 顺时针转动旋钮捆紧力减小，逆时针 

则增大。一般出厂时，摆杆轴承与定 

位盘的位置如左图所示。一般无需再 

调整它们的相对位置。 

 

工作场地的温度有较大变化时，应通 

过温控装置调整加热片的温度：2档 

温度最低，10 档最高（见图 4-11）。 

 

 

 

图 4-11 

                

5      维修与故障排除 

5.1    维修时的安全警告 

①.确保已切断总电源 

②.维修人员请勿赤脚进行维修 

5.2    定期的维修与清洁 

①. 要定期检查各零部件螺丝有否松动 

②. 要定期对机器的重要部件用油润滑 

③. 要定期清理机芯内因打包时生成的带屑，以免影响打包质量 

④. 保持机器表面的清洁 

5.3   常见故障及排除方法 
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5.3.1   正常使用情况下的常见故障 

5.3.1.1 包带粘接效果不好：a.加热片温度过高或过低 

                          b.加热片变形 

        加热片变形后，不能插入两层带之间，上下两层带不能粘合（见图 5-1） 

                          c.因送带不到位导致粘接不佳:因带头未能到达预

定位置，故粘接不好 

                          d.带头劈裂：捆紧力太大是造成带头劈裂的原因，

可适当调小捆紧力（见图 4-9） 

                          e.中顶体压力不够大：中顶体内压簧断裂，使得顶

压力减小 

                          f.使用的打包带太薄造成顶压力不足。若使用此种

打包带应在中顶刀下加厚不大于 0.5mm 的垫片

（见图示 5-2） 

 

 

 

 

图 5-1 

 

 

 

 

 

 

图 5-2 

5.3.1.2 送带不到位 

a. 杠杆拉簧力量太大或太小：可适当调整滚轮压力（见图 5-3） 
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图 5-3 

b. 顶杆位置太高：在非退带情况下，顶杆与杠杆间应保留 0.3mm 的间

隙（见图 4-7）。若因为调整不当，顶杆始终顶在杠杆上，且顶力较

大，则易引起送带不到位现象。 

c. 带仓内储带量少：带仓内没有足够数量的带子便产生送带不到位。 

产生原因：（1）.预送带机构调整不当，应适当调整储带量 

         （2）.因预送带机构故障或带仓问题造成的储带量少，应

找出故障，给予排除。 

d. 带头劈裂：带头劈裂后在带道内运行不畅容易导致送带不到位，产 

             生劈裂的原因是捆紧力调得太大。因此只需适当调整捆

紧力即可消除送带不到位的情况（见图 4-9）。 

e. 压带板太低（见图 5-4）：压带板是为穿带方便而设置的，但如果将

其调得太低而与摆杆底面间隙太小，以至影

响到带子自由进退时，就要产生送带不到

位。此时应将压带板适当提高。 

 

 

 

 

 

图 5-4 

f. 中顶刀固定不牢固：中顶体上中顶刀固定不牢固产生位移，而与另 

                     一刀板紧紧靠在一起，复位不能到位，引起“T” 

                     导板不能复位，带头无导板导向而乱窜而导致 

                     送带不到位。所以中顶刀经调整或拆装后应固 
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                     定牢固（见图 5-2）。 

g. 打包带质量问题：打包带的宽度、厚度太大或太小及弯曲太甚都可 

                  引起送带不到位。 

   判断方法：用手动送带的方法，若手动送带都不到位，包带的质量 

             不符合机器要求；若手动送带较顺畅，再检查另外故障。 

h. 捆不紧（见图 4-6 及图 4-9）：①.捆紧调节装置处于较松位置 

                          ②.卡带块磨损太大 

                          ③.卡带块的齿槽间塞满带屑 

                          ④.拔杆拉簧断裂 

                          ⑤.摆杆推动轴承破裂 

                          ⑥.扭簧断裂 

i. 拉大圈：①.退带时间不够 

           ②.退带力量太大或太小，应检查退带顶杆与杠杆的间隙 

              （见图 4-7） 

           ③.框架阻力太大 

           ④.电机皮带太松 

5.3.1.3  电源指示灯不亮：①.电源线插头与电线插座是否接触良好 

                         ②.空气开关是否处于开启状态 

5.3.1.4  无法打包：急停按钮是否被按下 

5.4    由操作者修护或更换组件的项目 

序号 更换零部件名称 备注 

1 加热片组合  

2 卡带块  

3 各种保险丝  

4 前后盖板  

5 挡带板  

6 主电机皮带 日本“三菱” 

7 送退带电机皮带 瑞士“哈巴西” 

8 预送带电机皮带 瑞士“哈巴西” 
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9 预送带电机 台湾“东力”或“城邦”

10 制动带 瑞士“哈巴西” 

11 左右带道上的扭簧  

5.5    由专业者修护或更换组件的项目 

序号 更换零部件名称 备注 

1 中刀压簧  

2 中刀拉簧  

3 预送带拉簧  

4 中间继电器 日本“OMRON” 

5 大摆杆拉簧  

6 刹车拉簧  
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主要零部件图及零件明细表 
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机芯示意图 
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零件明细表 

 

序号 名称 代号 数量 备注 

1 顶体组合  1 见图示 

2 加热体组合  1 见图示 

3 L 板 01-221 1  

4 轴 01-131 1  

5 加热支架  1  

6 轴承 80100 1 进口 

7 大支架 01-1 1  

8 主轴部件  1 见图示 

9 轴承 80104 2  

10 轴承 80102 2  

11 轴承座 01-14 2  

12 挡板 01-18 2  

13 电机及减速器  1  

14 轴 01-17 1  

15 轴承 80100 2  

16 L 板 01-221 2  

17 导板摆杆 01-224 1  

18 支板 01-67 1  

19 滑板摆杆 01-217 1  

20 导板（T型） 01-226 1  

21 滑板组合  1 见图示 

22 弯板 01-33 1  

23 外六角螺丝  1  

24 皮带轮 01-39 1  

25 左导板 01-24 1  

26 左导轨 01-22 1  
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27 右导板 01-25 1  

28 右导轨 01-23 1  

29 杠杆 01-32 1  

30 顶杆 01-51 1  

31 轴承 50102 4  

32 滚轮架 01-1-2 1  

33 前盖 01-56 1  

34 后盖 01-57 1  

35 弯板 01-40 1  

36 轴 01-50 1  

37 夹紧臂 01-200 1  

38 拉杆 01-197 1  

39 弹簧  1  

40 弹簧  1  

41 关节轴承  1  

42 摆块 01-196 1  

43 端面凸轮 01-11 1  

44 偏心轴 01-35 1  

45 滚轮 01-36 1  

46 轴承 80100 1  

47 压圈 01-38 1  

48 扳手 01-42 1  

49 滚轮轴 01-37 1  

50 拉紧摆杆  1 见图示 

51 槽钢  1  

52 定位盘 01-68 1  

53 限位板 01-69 1  

54 轴 01-45 1  
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55 捆紧力调节装置  1 见图示 

56 探头支架  1  

57 开关支架 01-65 1  
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滑板组合 
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顶体组合 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 
见示意图
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左顶刀组合 
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中顶刀组合 
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右顶刀组合 
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主轴部件 
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加热体组合 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
见示意图1
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加热片与滑板组合 
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加热片组合 
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捆紧力调节装置 
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拉紧摆杆 
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预送带机构 
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摆动机构 
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电气部分组图 
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