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产品名称 打包机配件 半自动生产 供应各种打包机配件
切刀 线路板

公司名称 上海飞贵包装器材有限公司

价格 面议

规格参数 加工定制:是
品牌:飞贵
型号:打包机配件

公司地址 上海上海市青浦区青浦工业园区

联系电话 86 021 59760415 13795251157

产品详情

 

生产厂家供应各种半自动打包机

 

打包机配件 由于机器零件比较多没

 

有全部展示出来 有需要配件可先拍

 

下这个链接 后再选好配件后再改  

 

打包机维修联系13795251157

 

  

满300江浙沪包邮 其他地方拍前请



 

联系我

 

 

接收本公司销售之外的打包机维修业务上门+维修费 150

不修好不收费 如需要更换零件 另算其他公司不管修好不

修好。都是收上门费。。我们可以保证不修好不收您一分

钱。。尽最大努力解您之忧

 

 

上海飞贵专业生产批发各种半自动打包机、全自动打包机、液压打包机以及专业维修！

 

 

1.将带盘（a）装入带轨中（方法参考第二节带卷的
装法）。注意：带头部分必须由上而下。2.打开右
门，将带子穿过刹车杆的滑轮（b)再穿过（c)及（d
)的导带滑轮。3.将带子继续往前移，则带头可到（
e)处。4.电源线插头（f)接上电源（注意电压）。5.
打开电源开关（g）。6.将包装物（k)放在机器上，
靠紧阻挡器。7.将带子（l)绕过捆包物，顺着插带槽
（m)处插入，机器即自动捆包。8.捆包完成后，移
开捆包物。9.调整出带按钮（n），调出所需长度。
10.调整出适当的松紧度（在下一节第7图的紧度调
整中有详细说明）。

  

《一》带卷的装法a：开放式机种（四脚型）1.取出
带盘把手。2.取出活动带盘外片。3.带卷找出带头
，依顺时针方向，装入固定圈上。4.装好带盘外片

  



，将带盘把手锁紧。5.带头穿过刹车杆滑轮，再穿
过导带滑轮，往上穿过下分机，胶滑轮， 由带槽中
穿出白铁板槽外。b：加压式带盘l.先将b片带盘平
置地面，带盘轴向上（图2)2.带卷找出带头，依指
示箭头方向，装入固定圈上，去掉带卷上包 装纸（
图2）3.取a片带盘，中心孔槽部对准轴心上弹簧销
装上。4.带盘锁套装入弹簧中，锁套中心槽部亦对
准中心轴上弹簧销下 压，通过弹簧销下方时，旋转
45度，使弹簧销固定子锁套上方槽 穴即可（图4)5.
装好带整组带盘，依带盘外侧箭头指示方向装进机
器带轨中心。注意：新机器使用时，须将固定带盘
用的塑料管拿掉，否则塑料管若比带卷长时，带盘
与带卷则无法密合。

《二》穿带过程（图5）1.打开右门，看带头是否由
上而 下（如否，则须将带盘换边），把带子穿过a
滑轮上方，再穿过b滑轮下方，穿出门外，关上门
。2.将带子往上先穿入门上的带槽 片，再往上穿过
c滑轮与其上方的槽片中间。3.带子跑出白铁板上方
带槽中即
可，关好右门。如果是低床型机种，装法不同，
请参考机器上所贴的穿带过程 图。

 

《三》电气操作说明（图6）1.电源开关：控制机器
的电源。2.出带长度调整：每一个刻划大约一公尺
，顺时针方向调整则出带的长度愈长，反之则短。
3.归零按钮：开机时，机器自动归零，如果机器在
归零状态时按此按钮则可使机器的动作循环一次，
如果没有pp带，按第一次退带，按第二次归零。4.
手动送带按钮：辅助出带之用，按愈久则送出愈长
的带子。

  



《四》润整部分说明（图7）1.温度的调整：在加热
变压器上方可明显看到，顺时针方向转温度较 高，
温度太高或太低，粘合效果都不好，所以不要一次
调太多，除非 电压差距太大，否则调在4至6之间即
可。2.紧度的调整：（图7及图8)调整螺帽上有一个
m6紧定螺丝，松开后，将调整螺帽，顺时针方向转
则较紧，调好后再将紧定螺丝固定
好。注意：一次不要调太多。

  

3.宽度的调整：本机器经特殊设计，可使用6-15mm
pp带，通过 调整可调式导带槽调整块1与可调式导
带主体2和可调式插带
槽上片3与下片4之间的相对宽度来实现，a.
b均为腰型孔。机 器出厂时调整在15mm宽度位置。
（图9)4.粘合时间调整：在电路pc板上调整cooling
timer电位器，顺时
针方向调整，时间长；逆时针调整，时间短。

  

5.送退带滚轮的调整：

由于各地所使用的pp带种类很多，厚度不一，所以
此一步的调整相当重要。参考图10,说明如下：a：
送退带滚轮前后各一组，每一组上下各有两个滚轮
，前面两个滚轮控制送带，后面两个滚轮控制退带
及拉紧。b:机器必须在归零状态下调整。由于退带
滚轮须兼有拉紧和使打滑片打滑的作用，所以调整
时以退带滚轮为主。图上1及2处的4个六角螺帽往
上调高，退带轮之间隙则愈小，调至退带 滚轮间隙
只比带子厚度多出0.05mm-0.1mm时即可。c:须特别
注意1部分两个螺帽与2两个螺帽间，不可以锁紧，
必须与l型板间保持0.3-0.5mm之间隙。d：滚轮组合
必须上下活动自如，否则需查看何处卡住。尤其注
意两组螺帽中间的螺丝与l型盖板的孔径，不可卡住
。

 

《五》控制系统简介本手册后面附有完整的线路图
，现在介绍几个微动开关的作用及速热系统：ls1：
在滑板的右面，当开始捆包时，带头经由插带槽插
入即经由一弹片碰触开关的接点。供给电磁离合器
电源。ls2：位于ls5的外面，通时退带，断时冷却。l
s5：位于ls3里面，归零时其接点被微开关凸轮顶住

 



，所以电源开关 一开，或是一次捆包后，即经由时
间控制电磁铁面送出带子。速热控制系统：速热系
统在机器底板的上方，当机器开机时，可在大约2
秒之内，迅速达到适当的温度。

《六》清洁调整需要清洁调整的部位：上滑板微开关凸轮前顶刀及中刀1.上滑板：（图11）上滑板与左
、右压条之间，必须精密配合，又 必须保持上滑板前后移动的顺畅自如，所以此部位最须要清洁与保
养将其过程概述如卞：a：将滑板下方摆动摇杆（铸怪手）上的拉力弹簧拿掉。b：将上、下滑板往后移
动取出。c：把上、下滑板与左右压条的槽部擦试千净。d：把下滑板装入上滑板中，上滑板的螺丝固定
在下滑板的槽中e：上、下滑板固定后，一起装上左、右压条的槽中，往前移进一些，上滑板的爪状槽
固定摆动摇杆的弹簧销。f:再将上、下滑板往前移至定位，弹簧装上摆杆的螺丝中。

g:上滑板前后移动，看是否顺畅，如需调整时，右压条不可动，调整左压条即可。h:再将滑板与左、右
压条之间的隙间，加上少许针车油，或较清淡的 润滑油。i:如上滑板能移动自如，而仍无法归位时：检
查是否拉力弹簧疲乏，如果是，则换掉它，或剪短一些。

2.微开关凸轮：微开关凸轮的位置，关系着ls3及ls5
两个微开关的动作，当 机器在归零状态时，为ls5闭
路，ls3开路（图12）。由于ls3与ls5连接 在一起，所
以不用考虑ls3及ls5的调节方法，将固定螺丝松开，
由于此 一凸轮分为三个面，一处最高，一处凹下，
另一面则为正常面。ls5调整
到最高面时闭路，正常面时开路。

  

3.中刀及前顶刀：中刀及前顶刀必须紧密配合，才
能有效地切、断带子，所以 其清洁保养很重要，其
方法如下：（图13）a：取下中刀及前顶刀上的拉
力弹簧。b：将上滑板略往后移，先取出中刀再取
出前顶刀。c：将中刀、前顶刀及刀槽内部擦拭干
净。d：先装上前顶刀，再装上中刀，并将弹簧装
上。e：中刀、前顶刀、后顶刀这四周加上少许较

  



清淡的润滑油。f：如果机器用久，中刀及前顶刀无
法切断带子时，可将中刀取出，将弹簧固定螺丝取
出后装于另外一边，再将中刀装入，如此则中换成
锋利 的另一边切口。

《一》机器的保养及润滑    机器的保养与润滑要定期进行。首先注意保持机器的干燥。不可让它淋
雨，或在上面放置有水的东西。在此提供参考即：   
(1)一星期一次将机器内的带屑脏物清除。   
(2)一个月一次将前节所提到上滑板与中刀及前顶刀清洁保养润滑做一次。   
(3)每三个月一次除将以上两个保养做过后，再将有轴、心及轴承处加点润滑油。   
(4)每两年一次补充减速机齿箱内的机油。    (5)须注意几个零件不可加油：         
a：送退带滚轮          b：所有皮带         c：打滑片及周围        
d：所有齿轮    (6)每次加油时，不要加太多，以免微开关浸油而故障。《二》故障排除   状况
一：卡带处理，当带子卡在滚轮中间，或有异物塞住无法取出时，请参考（图10)处理方法如下：   
1.折下1部分的六角螺帽的垫圈。    2.松开中间连接轴心上的两个m5沉头螺丝，由于此两个螺丝固定
在连接轴心的缺口部分，所以须将螺丝转上些。   
3.取下连接轴心，将上轮机拿起，取出卡住物。    4.依以上3-2-1方式装配复原。    5.注意1螺帽
及2螺帽与l型曲板保持0.3-0.5mm的间隙。状况二：不自动出带，遇此情形时，首先检查“出带长度调整
”是否在0处，然后再看穿带过程是否正确，如果不行，则参考（图12)，ls5如在归零状态下，接点未能
碰触凸轮，则往内调些即可，另外送带滚轮附近卡住异物，亦会造成此一情况。状况三：捆紧后不切带
，有很多情况会造成此一情形，略述如下：   
1.松紧调整得太紧，请参考（图7）及（图8）以及第二节所说的紧度调整方法调整。   
2.打滑片或打滑皮带有油，皆位于松紧调整附近，必须拆下擦掉油。   
3.皮带太紧，将皮带传动座往下调些，或将马达往后调些即可。    4.改用较薄的带子或退带滚轮间
隙太大，参考送退带滚轮的调整方法调好。(p6)状况四：粘合效果欠佳：   
1.温度太高或不够，有时较特殊的带子，粘性较差，温度必须很准确才可以。    2.使用电压不够，
有很多工厂的电压，往往不足，如果再便用延长线或电缆线，造成压降，使原先调整的温度变低，甚至
于马达捆紧时烧掉，所以尽量避免用电缆线，如果一定要用延长线，则须接较粗而不要太长的电线。 
   3.中刀下方的635轴承破掉，如此则有加温而完全无法粘合。   
4.电热怪手（摆杆）上的长拉弹簧疲乏，如此则无法将怪手拉至定位，导致粘合一半，甚至更少。  
  5.电热钢片太高太低，或偏左偏右，因此碰到上、下方的pp带，或是左、右的刀具，而无法进入加温
，须视情况调整。    6.排烟的微风扇故障，使得温度太高。状况五：插带时不动作    
上滑板右边s1微开关故障或弹片被异物挡住，而无法碰触接点。状况六：连续动作   
1．ls5故障    2. ls1虽未故障，但接点及弹片间有脏物卡住，或弹片本身卡住，使其接点无法如常在
插带后随之放开。    3．ls5在归零时，接点没有闭路，如此电源一开即连续动作．状况七：未捆紧
即切断    1.机器松紧调得太松，调紧些即可   
2.ls3及ls5位置不当，参考前5-2调整方法�    3.退带磁感应开关故障作．

状况七：未捆紧即切断



    1.机器松紧调得太松，调紧些即可

    2.ls3及ls5位置不当，参考前5-2调整方法

    3.退带磁感应开关故障

 

 

   产品质量好：本公司一直生产经营消费者信得过的产品！

    产品价格低：因为公司是生产经营为一体，所以价格低！

    售后服务好：公司技术人员可保证培训指导、售后维修

温馨提示:各位顾主在操作该机前请详细阅读此说明书,每台机器我们都会配送说明书,因本人的操作失误
造成本机的损坏则不再保修范围内。

 

       我公司自成立起始终坚持以“以客户要求为奋斗目标，以技术创新求得发展！热情、专
业、耐心服务每一位客户！   
主要生产经营：各种半自动打包机、全自动打包机缠绕机等包装机械。

包装材料

     真空包装袋、普通胶袋、机用打包带、手打带、全自动打包机专用带、拉伸缠绕膜、封箱胶带
等包装材料。

      本公司为客户提供免费保修外，为客户长期提供各种包装机械配件，专业维修及各种包装材
料。为客户排除售后及包装材料难找等一切后顾之忧，请新老客户尽请放心！

售后联系人：沈先生        

电话：021--59760415

手机：13795251157

售后地址：上海徐泾京华路599弄8号101



         上海飞贵包装徐泾分部

本产品的加工定制是是，品牌是飞贵，型号是打包机配件，类型是PP带打包机，动力类型是电动，适用
对象是金属,棉花,服装,谷物,废纸，最大捆紧力是600
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