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ＦＦＳ重膜包装线常见故障原因分析及处理

许文雷 ，张艳兵 ，曹圣贤
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摘　要：介绍了ＦＦＳ包装特点及优势，并以洛阳石化聚丙烯ＦＦＳ包装线为模型，阐述了其使用过程中常见的故障，
并针对故障点给出一些分析及处理办法，为设备的使用与维护提供了参考。
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　　伴随着石油化工装置的规模增大，要求包装机
的包装速度也越来越快，加上近年来由于热封技术

的改进，具有环保优势和速度优势的 ＦＦＳ型包装机
在市场上被越来越多的企业采用。

洛阳石化聚丙烯 ＦＦＳ重膜包装线采用哈尔滨
博实自动化股份有限公司制造的集机、电、仪于一体

的高技术产品。包装机采用制袋—填充—封口的一

体化技术，实现物料的称重、制袋、装袋和封口等作

业自动化；加上输送及码垛部分整机自动化程度高，

流水线作业，生产过程由 ＰＬＣ控制，各仪表检测元
件、执行元件选型先进，是典型的机电仪一体化机

组。同时 ＦＦＳ重膜包装机结构紧凑，集成化程度
高，节省占地空间，采用热合封口技术明显提高封口

质量，改善外观，同时适应多种物料，应用广泛。

ＦＦＳ重膜包装线作为聚丙烯生产链中最后一道
环节，直接影响了产品出厂及销售，同时也是导致效

益流失的关键一环，因此在生产中及时处理突发故

障，不断优化设备关键部位，保证机组的平稳运行显

得尤为重要。

１　热封效果差

ＦＦＳ包装机热封过程是利用电加热使塑料薄膜
的封口部分变成熔融的流动状态，并借助热封时外

界的压力，使两薄膜彼此融合为一体，并在冷却后保

持一定的强度［１］。袋口热封作为包装生产中重要

的一个环节，若袋口热封质量差，封不住口，往后输

送过程中成品料从袋口洒出，会产生大量落地料，造

成效益损失。为控制热封成型后封口质量，减少流

失，根据经验可从以下几方面考虑。

１．１　热封温度不合适
热封工艺有三大要素：热封温度、热封压力及热

封时间，其中热封温度是最主要的影响因素，对热封

强度的影响最为直接。一般来说，随着热封温度的

增大，热封强度也会增加，但如果热封温度过高，极

易损伤热封材料，出现材质扭曲、热封部位脱层、热

封部位变脆、热封材料出现“根切”等现象。因此控

制合适的热封温度极为重要。

１．２　薄膜材料不合格
ＦＦＳ重包装膜需有优异的热封性能、拉伸性能

和表面性能。薄膜使用过程中不排除会出现质量不

达标、材料厚度不均一的现象，在相同的工况条件

下，热封效果变差，封不住口或材质扭曲。这时在排

除加热条问题的情况下，可根据实际情况适当调整

热封温度。若仍无改善就需要更换符合要求的膜

卷。

１．３　热封部位聚四氟布破损严重
热封四氟布作为易损件，破损后加热条直接与

料袋接触，热封部位极易出现材质扭曲及脱层，并且

与热封部件粘连。因此操作使用中需每日检查热封

部件上的聚四氟布是否破损，保证聚四氟布完好。

２　开袋效果差，频繁掉袋
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　　ＦＦＳ重膜袋包装机使用过程中易出现吸袋不
开，手抓插入失败，光电检测到之后自动弃袋现象，

如此循环往复频繁掉袋，会形成严重浪费，也给设备

操作及维护造成很大麻烦。造成这种现象的原因需

根据现场实际情况进行分析，然后进行适当调整，减

少或避免掉袋。

开袋机构示意图见图１。

１．气缸　２．光电安装板长孔
３．关节轴承　４．吸盘　５．角度调节螺丝

图１　开袋机构示意图

２．１　所需真空度未达到要求
开袋需保证足够真空度，方能将料袋吸开，运行

中现场观察真空表，真空度一般在 －０．０９ＭＰａ左
右。若真空度不够，首先可检查过滤器滤芯是否堵

塞，其次检查真空阀或管线系统是否泄漏，最后根据

现场情况，对真空泵进行测试。

２．２　吸盘被堵或磨损严重
拆下吸盘，检查吸盘情况，若外圆磨损严重，可

考虑更换新的吸盘；若吸盘滤网被杂物或细粉堵塞，

可用仪表风将杂物或灰尘吹出，清洁滤网。

２．３　吸盘调整不正确
停机检查吸盘闭合状态，两吸盘间是否形呈

“Ⅱ”字型，若是则可能会造成两侧吸盘间相互作
用，出现一侧拔脱，开袋失败造成包装机自动弃

袋［３］。需通过调整吸盘角度螺丝，至两吸盘关闭

时，角度呈“Ｖ”字型，同时保证两吸盘在闭合时间隙
在１～１．５ｍｍ。图２为调整前后对比。

图２　闭合状态吸盘调整前后对比

３　包装机频繁洒料

图３为缩袋机构示意图，工作时，两侧手抓夹紧
料袋，向中间聚拢开袋，料门下落插入袋口，随后料

门打开开始下料。包装生产中，手抓频繁动作缩袋

开袋，由于手抓连杆与上下两轴采用定位丝固定，原

设计很容易出现定位丝不紧固，出现连杆沿水平方

向发生位移，使得缩袋开口后，袋口与料门中心偏

移，料门下降插袋不成功，在料门打开后物料洒落至

地面。如此反复造成物料严重浪费，同时工作量大

大增加，造成生产组织困难。

１．缩袋气缸　２．螺杆　３．手爪　４．夹袋气缸
５．滑道　６．手抓连杆　Ｂ１、Ｂ２螺栓

图３　缩袋机构示意图

因此，可考虑将连杆与上下轴连接固定，如在轴

上开小孔将定位丝旋进去，保证连杆不会再发生偏

移；或者在连杆与上下轴连接处的左右部位增加管

箍，使连接在运行中不发生偏移。具体情况可根据

现场情况进行处理。

４　垛形差或塌垛

４．１　料袋排气不畅
打气孔过小或气孔未穿透料袋，会造成下料夹

带的气体不能有效排出而导致码垛成型发生胀袋，

间接造成垛形差且易坍塌。通过调节包装机机头８
个打孔刀限位螺丝，适当将增加打孔深度，从而使得

气孔变大且穿透料袋，使得料袋排气通畅。

４．２　码垛机侧边整形和压袋机构调整不到位
侧边整形和压袋机构其作用在于保证料袋之间

紧凑，外观整齐，是垛形好坏的直接影响因素。通过
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图１　牵伸线逆变器供电及传动系统

　　在生产线速度为２５０ｍ／ｍｉｎ时，逆变器输出功
率如表２所示。

表２　逆变器输出功率

序号 设备名称 输出功率／ｋＷ

１ 导丝机 －１０
２ 一牵机 －８５
３ 二牵机 －２０２
４ 紧张一 ４００
５ 紧张二 ８８
６ 紧张三 ２８
７ 紧张四 １２８
８ 三牵机 ３８
９ 三辊机 ６
１０ 卷曲机 １００

　　从表２可知，在牵伸线正常运行时，导丝机、一
牵和二牵电机处于发电状态，正常生产时，这三台设

备发电电能供应到直流母线上，被其它用电设备消

耗。

４　结论

１２脉冲整流对抑制谐波电流、改善电流波形有
显著的作用，可以大大降低谐波电流对电网和各类

用电设备的影响，但是由于１２脉冲整流设备配置较
为复杂，使用时应注意以下问题：①两台并联冗余的
１２脉冲整流器在参数设置时为主从关系，由主整流
器来控制从整流器，启动和停机时，必须在主整流器

上操作，从整流器相当于主整流器带的一台设备。

②整流变压器二次侧至整流器进线必须严格按照
Ｕ、Ｖ、Ｗ的相序接线，否则不但不能实现１２脉冲整
流，消除５、７次等谐波电流，反而可能使５、７次等谐
波电流叠加，增大谐波电流分量，减小基波电流分

量，严重恶化电网质量
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调整限位螺丝，进而调整其气缸行程，使得垛形五面

尽量平整美观，再通过调整码垛机操作参数进行微

调进一步规整垛形。

４．３　袋长设置不合适
与设计码垛成形大小相比，洛阳石化聚丙烯采

用托盘尺寸偏大，即码垛成型后的聚丙烯不能将现

有的托盘空间占满，使得在存放中每一托盘都处于

孤立状态，无倚靠。在堆放两层时，由于受力不均匀

就易出现垛形歪斜。因此可通过调整袋长，增加每

袋聚丙烯的长宽，降低厚度，增大托盘空间利用率。

５　结束语

ＦＦＳ重膜包装线自动化程度高，各个机构间需

密切配合，方能保证机组运行平稳。在使用中总会

出现各种各样的故障，解决问题时需“思前想后”，

不要仅仅局限于问题本身，需发散至前后所相关联

的机构，并且需要机、电、仪三方面统筹考虑，逐步找

到问题症结所在。同时将包装使用中遇到的问题进

行归类总结，为以后的维护及保养提供借鉴。
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