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当前国家提倡推广先进生产方式，鼓励引入自动化技

术，从而提高生产效率。为响应国家号召，本文就提出一

种产能大、性能可靠、自动化程度高的装药机自动化设备，

从而有效提升装药生产效率。

1 单头柱装药机及其设备功能
单头装药机核心控制器件选用日本三菱 FX3U 性能

PLC、CC-Link 现场总线形式，简化线路，方便接线，可靠

执行控制动作及系统运行精度。电气控制柜包含有系统总

电源保护开关、电机保护开关、信号安全隔离栅、可编程

控制器、变频驱动器、控制柜电源指示。能够完成高爆速

震源药柱的装药工作，单机可以完成自动上壳、壳体自动

定型、自动灌装、弹体自动检重、弹体口部自动清理、自

动上起爆件、自动压盖、弹体自动下线等功能，

2 单头转盘式装药机的运行
2.1 现场按钮操作箱运行

灌装准备阶段，首先观察电源指示灯，指示灯亮表示

按钮箱及总线模块直流 24V 电源已通电。之后手动自切换

开关，按下一次切换为自动状态，指示灯点亮为自动状态，

再按下一次切换为手动，指示灯熄灭。壳满料检测开关未

检测到壳体，按下上壳机启动按钮启动上壳电机运行，运

行中第二次按下此按钮停止上壳电机，壳体堆满上壳缓存

槽满料检测开关持续有信号时自动停止上壳电机，电机过

载信号有效时停止运行。之后按下主机分度一次后自动停

止，主机分度需遵循主机分度联锁条件 [1]。当探壳检测到

反壳或下线取弹不成功时此按钮指示灯快速闪烁，人工将

反壳壳体或下线工位弹体取下后，按下反壳确认复位，指

示灯熄灭。自动运行状态下，需要再次启动上壳。上壳启

动按钮，按下启动一次自动上壳，运行中指示灯点亮，运

行需满足上壳工位允许运行条件；上起爆件启动按钮，按

下启动一次自动上起爆件程序，运行中指示灯点亮，运行

需满足上起爆件工位允许运行条件；灌装启动按钮，按下

启动一次自动灌装程序，运行中指示灯点亮，运行需满足

灌装工位允许运行条件，灌装分为定时灌装模式和压差灌

装模式。

自动灌装过程中，因缺料或其他原因需停止灌装时，

短按下此按钮，停止（暂停）灌装，长按停止灌装按钮时

停止灌装并复位灌装完成标志，再次按下灌装启动按钮重

新运行自动灌装程序，装药机继续自动运行。按下下线启

动按钮，可启动一次自动产品下线程序，运行中指示灯点

亮，运行需满足下线工位允许运行条件。按下压盖启动按

钮，可启动一次自动压盖程序，运行中指示灯点亮，运行

需满足压盖工位允许运行条件。按下清零按钮，可复位各

工位自动完成标志位、反壳标志位、检重合格 / 不合格标

志位、下线不成功标志位、急停按下标志位，运行过程数

据清零。按下打开混料电机，指示灯点亮，再次按下关闭

混料电机，自动运行中禁止操作。按下打开灌装管口加热

阀和灌装锅锅体加热（隔膜阀开关），灌装锅锅体温度控

制由隔膜阀自动恒温控制。

自动模式中，按下系统启动，满足所有工位自动运行

条件，系统自动运行，自动运行中指示灯点亮。自动模式

中，按下系统停止按钮，系统执行完主机分度或执行完成

各工位本次运行后停止，停止状态中系统停止指示灯亮，

系统启动指示灯熄灭。在自动运行中，按下延时停止按钮，

延时停止指示开始闪烁，延时停止中，系统停止上壳并将

主机转盘内所有弹体加工完成下线后自动停止。

当出现紧急情况时，按下急停按钮后系统立即停止，

关闭所有控制阀，停止所有电机运行。紧急情况下，按下

按钮并保持两秒可打开消防雨淋阀对锅内喷水，指示灯

亮，再次按下按钮关闭阀门，指示灯熄灭。

2.2 气阀手动控制

气阀手动控制界面主要是在非自动时，用于测试各工

位部件运行情况，自动运行中禁止操作，允许手动操作时

安全联锁条件优先。

上壳锁壳，按下上壳锁壳，气阀接通，按钮变为高亮

状态，再次按下，气阀断电，按钮灯熄灭。上壳翻转，按

下上壳翻转，气缸翻转至上转盘上壳位，按钮变为高亮状态，

再次按下，气阀断电，气缸回位，按钮灯熄灭。翻转气缸

处于回位时，按钮左上角指示灯亮。

上壳反壳检测开关状态显示。上壳挡壳，按住按钮，

挡壳气缸伸出，气阀接通，按钮变为高亮状态，松开挡壳

气缸收回。上壳推壳，按住按钮，推壳气缸退回，空壳下

落至推壳位，松开按钮将空壳推至翻转槽内。壳体定位，

按住按钮，壳体定位气缸伸出下压，气阀接通时，按钮变

为高亮状态，松开按钮气缸上升收回。当气缸上升到时，

左上角检测指示灯亮。

灌装工位手动运行。装药举升，按下按钮一次，举升

TTH-DTZY 单头转盘式 

全自动震源药柱装药机的设备功能及运行

邓红峰　高　潮　何　文　刘晓虎　刘勋文（新疆天河化工有限公司，新疆　库车　842000）

摘　要：TH-DTZY 单头转盘式全自动震源药柱装药机，以下简称“单头装药机”，单头装药机控制系统主要由电
气控制柜、操作控制箱、现场操作人机界面窗口、流量检测传感器、温度传感器、气阀及位置检测传感器等设备组成。
设计产能为≥ 720kg/h，采用热水加热保温，由单人即可操作。本文就以这一装置作为研究对象，着重探讨了其主要功
能，及其操作方法，具体如下。

关键词：单头转盘；全自动；装药机；主要功能；运行



设备运维 | Equipment operation and maintenance

-208- 2021 年 1 月          中国化工贸易

（上接第 206 页）该谨遵胶带安装程序。保证输送带是按

照直线的原则使机架轴线和滚筒都能够保持在一个水平线

上，以此避免偏差问题的出现，并以此为前提，加强专业

检修和安装工作人员的专业强度，保证其能够从根源避免

跑偏事故的出现，并通过加强检修和检查工作，将可能会

出现的跑偏故障。及时进行避免，防止因为跑偏问题的出

现，最终导致安全事故的出现。

6 输送带跑偏调整方法
①在输送带跑偏发生在远离两端滚筒的中部位置时，

则应调整相应的托辊支撑，通过调整相应的托辊支撑，使

输送带恢复到居中状态下运行，达到预防跑偏的效果；②

当输送带跑偏发生的位置在两边的滚筒上时，根据输送带

的跑偏方向进行判断，通过调节滚筒轴座上的调节螺栓，

对输送带进行调紧或调松处理；③红外线智能自动调偏系

统应用。当带式输送机正常运行时，红外线监测系统中红

外线发射器发出均匀连续的红外线，且被接收端子完全接

收，此时纠偏系统不会进行纠偏保护动作；当带式输送机

发生跑偏时，跑偏输送带会挡住部分红外光束，此时接收

端子根据接收光束的宽度判断出输送带跑偏位移量，并将

接收的数据信号传送至 PLC 控制器，控制器接收信号后对

蜗杆传动系统发出调整信号，纠偏系统作出防跑偏保护动

作，同时发出警报。在调整过程中系统实时对输送带跑偏

量进行监控，直至输送带稳定运行。

7 结束语
皮带输送机作为实现井下煤炭高效、持续运输的关键

核心装置，既是矿井经济效益达成的必要基础所在，也是

矿井日常工作管理的重中之重。矿井管理者理应组建专业

技术人员，针对自身矿井皮带运输实际，对皮带输送机常

见故障开展原因分析，并总结具有针对性的防治措施，真

正做到对皮带输送机故障的提前发现与及时治理，从而为

井下连续运输保驾护航。
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气缸上升，再次按下按钮，举升气缸下降，下降到位后，

右下角到位指示灯亮。振动气缸，按下按钮一次，振动阀

打开振动，再次按下按钮，振动阀关闭。流量监测，按下

按钮一次，流量监测打开，再次按下按钮，流量监测关闭。

反吹，按住反吹阀打开，开始反吹，松开反吹阀关闭，停

止反吹。检重举升，按下按钮一次，举升气缸上升，再次

按下按钮，举升气缸下降，下降到位后，右下角到位指示

灯亮；清擦下压，按下清擦工位手动功能按钮一次，清擦

气缸下降，再次按下按钮，清擦气缸上升，上升到位后，

右上角到位指示灯亮。清擦敲击，按下清擦敲击按钮，然

后松开，即敲击一次。

上起爆件工位手动功能。起爆件横移阻挡一，按下按

钮一次，阻挡气缸一伸出阻挡，再次按下按钮，阻挡气缸

一收回不阻挡。起爆件横移阻挡二，按下按钮一次，阻挡

气缸二伸出阻挡，再次按下按钮，阻挡气缸二收回不阻挡。

起爆件横移阻挡三，按下按钮一次，阻挡气缸三伸出阻挡，

再次按下按钮，阻挡气缸三收回不阻挡。起爆件横移取，

按下起爆件横移取按钮，按钮变为高亮状态，横移气缸向

取起爆件侧移动，当起爆件横移阻挡气缸伸出时，横移至

阻挡位置停止，再次按下起爆件横移取按键，横移气缸退

回转盘侧。起爆件气爪，按下按钮一次，气爪闭合，再次

按下按钮，气爪打开。起爆件下降，按下按钮一次，起爆

件下降气缸下降，再次按下按钮，起爆件下降气缸上升上

升到位后右上角指示灯亮。

压盖工位手动运行。压盖，按住按钮压盖气缸下压，

松开压盖按钮气缸上升，到位后右上角指示灯亮。压盖下

压时需将压盖举升气缸先举升。压盖举升，按下按钮一次，

压盖举升气缸上升，再次按下按钮，压盖举升气缸下降。

产品下线工位手动运行。下线横移取，按下下线横移

取弹按钮，按钮变为高亮状态，横移气缸向放弹侧移动，

移动到位后右上角指示灯亮，再次按下横移取按钮气缸退

回。横移时需要下线提升下降气缸处于上位。下线提升下

降，按下按钮一次，下线提升气缸下降，再次按下按钮，

下线提升气缸上升，上升到位后按钮左上角指示灯亮。下

线气爪，按下按钮一次，气爪打开，再次按下按钮，气爪

闭合。

消防雨淋手动运行。消防雨淋，按住按钮消防雨淋按

钮延时两秒后，雨淋阀打开，再次按住按钮延时两秒后，

雨淋阀关闭。

灌装加热控制运行。灌装口蒸汽，按下按钮一次，打

开灌装口蒸汽阀，再次按下按钮，关闭灌装口蒸汽阀。锅

体加热隔膜阀，按下按钮一次，打开锅体加热蒸汽阀，锅

体温度由隔膜阀自动控制，再次按下按钮，关闭锅体加热

蒸汽阀，停止锅体加热。气阀手动控制界面主要是在非自

动时，用于测试各工位部件运行情况，自动运行中禁止操

作，允许手动操作时安全联锁条件优先。

3 结束语
综上，TTH-DTZY 单头转盘式全自动震源药柱装药机

是一种性能优、精度高的自动化装药设备，本文首先探讨

了该设备的主要功能，在此基础上对设备的操作运行展开

探讨，希望能为相关人士提供些许参考。
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