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TH-DTZY 单头转盘式全自动震源药柱装药机是一
种比较先进高爆速震源药柱装药机械设备，和早起震源
药柱装药机相比，此种新颖的装药机仅凭单机就能完成
自动化上壳、壳体自动化定型、自动灌装、自动检重等，
而且生产产能非常大，每小时的产能在 720kg 以上，仅
凭单人就能完成操作，这是传统装药机无法比拟的，具
有良好的发展前景。

1 TH-DTZY 单头转盘式全自动震源药柱装药机常见

的故障和处理方法
1.1 在运行中存在异响

TH-DTZY 单头转盘式全自动震源药柱装药机在运
行中发生异响属于机械故障，可能桨叶发生变形或者桨
叶螺丝发生松动引起的。此种故障的处理方法为：检查
桨叶是否发生变形，如果变形及时更换或者调整。如果
是桨叶螺丝松动引起的异响，拧紧桨叶即可。
1.2 弹体重量偏差过大

此类故障也属于机械故障，引发的原因为传感器零
点发生偏移，或者传感器测量端有异物。处理方法为：
及时清除传感器测量端上的异物，重新校准传感器。
1.3 装药超出设定范围

TH-DTZY 单头转盘式全自动震源药柱装药机在运
行中如果发生装药超过设计范围，则一定是元器件发生
故障，如：气流检测管口发生堵塞，或者是微流量传感
器发生损坏。处理方法为：全面检查气流检查检测管口，
并清理杂物。更换新的微流量传感器。
1.4 弹体下线掉落

引发弹体下线掉落的故障，属于典型的机械故障，
可能是气爪部缓冲橡胶垫失效引起的故障。处理方法为：
更换缓冲橡胶垫即可。
1.5 上壳体自动停机

引发上壳体自动停机的故障，属于控制保护故障，
原因是仓内壳缺料，或者方向壳体上线。处理方法为：
补充壳体，及时通过人工的方法清除反向壳体。

2 TH-DTZY 单头转盘式全自动震源药柱装药机操作

要点
2.1 系统安全联锁操作方法

系统安全联锁功能及关系，超温超压联锁，主机分
度转动联锁等。超温超压联锁功能，当系统检测到蒸汽

压力或锅内药温或锅体夹套温度大于系统设置值时，系
统自动关闭灌装口蒸汽加热阀和灌装锅体蒸汽加热阀，
立即切断蒸汽供给管路，保证系统安全。主机分度转动
联锁条件，上壳翻转回位位（自动时上壳完成标志有效），
壳体定位气缸处于上位（自动时壳体完成标志有效），
灌装举升下位（自动时灌装完成标志有效），检重举升
下位（自动时检重完成标志有效），清擦气缸上位（自
动时清擦完成标志有效），上起爆件提升气缸上位（自
动时上起爆件完成标志有效），压盖举升气缸下位且压
盖气缸处于上位（自动时压盖完成标志有效），产品下
线提升气缸上位（自动时下线完成标志有效），分度电
机故障保护开关正常，急停开关处于回位状态。主分度
需转位时，需要以上条件都满足时才允许转盘分度。
2.2 现场按钮操作箱操作

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。手动自动切换开关，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。上壳机启动按钮，上壳满料检测开
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。

主机分度按钮，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。反壳确认按钮，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。
2.3 人机界面操作

人机界面主要操作对话窗口功能有气阀手动控制、
系统运行参数设置、自动控制界面等，下将各操作界面
功能进行详细说明。
2.3.1 气阀手动控制界面操作

气阀手动控制界面图如图 1 所示。
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。
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出提升此种装药机使用性能的维护方法。分析结果表明，TH-DTZY 单头转盘式全自动震源药柱装药机是一种比较
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图 1    气阀手动控制界面

2.3.2 系统运行参数操作

检重上限、检重下限设定，用于判断装药后弹体重
量是否合格，当检重重量在设定上限与下限之间时，判
断为合格；当当检重重量在大于设定上限或者小于设定
下限时判断为不合格。重量不合格弹体将不进行管口清
擦、上起爆件、压盖三道工序，直接进入产品下线工位
下线，人工处理。清擦敲击次数设置，设置自动运行时
连续清擦敲击管口次数，可根据实际工艺情况设定。
2.3.3 系统自动运行控制界面操作说明

系统自动控制界面包含有上壳电机、主机分度、上
起爆件分度启动，各工位运行状态，各工位单次自动
启动，系统运行数据监控，系统控制按钮等。各电机
操作按钮功能，上壳电机、主机分度电机、上起爆件电
机启动按钮功能与现场操作箱按钮功能相同，自动运行
过程中禁止操作。各工位状态说明，主转盘为十个工位
（1~10），除 3 工位和 10 工位为预留工位，其他 8 个
工位与工艺功能对应，运行后对应工位有壳体或弹体
时，工位指示灯点亮。如果手动执行了主机分度或拍下
急停按钮后，各工位状态发生变化，可以按住对应工位
一秒以上，改变各工位指示灯状态使之与实际有无壳体
或弹体状态相同。
2.4 主机分度联锁条件

主机分度转动联锁条件，上壳翻转回位位（自动时
上壳完成标志有效），壳体定位气缸处于上位（自动时
壳体完成标志有效），灌装举升下位（自动时灌装完成
标志有效），检重举升下位（自动时检重完成标志有
效），清擦气缸上位（自动时清擦完成标志有效），上
起爆件提升气缸上位（自动时上起爆件完成标志有效），
压盖举升气缸下位且压盖气缸处于上位（自动时压盖完
成标志有效），产品下线提升气缸上位（自动时下线完
成标志有效），分度电机故障保护开关正常，急停开关
处于回位状态。主分度需转位时，需要以上条件都满足
时才允许转盘分度。

3 TH-DTZY 单头转盘式全自动震源药柱装药机维护

方法
为保证 TH-DTZY 单头转盘式全自动震源药柱装药

机能够高效、稳定的运行，必须切实做好维护工作，具
体而言，可从以下几个方面同时入手：

一是开启设备主电源、热水加热循环、压缩空气总

阀。二是检查设备操作界面、防爆控制箱等控制元器件
是否正常、将自动上壳机料仓内补满待用壳体。三是检
查蒸汽压力和压缩空气压力是否在设定范围，人工将起
爆件码放至自动上盖机工位内待用。四是开启设备加热，
待触摸屏显示温度达到工艺温度后可进行投料，投料完
毕后按下自动运行按钮，设备开始自动运行装药。五是
装药过程中自动上壳机每运行 500 发壳体后，系统会提
示人工进行补充壳体。每班生产结束后清理设备周边卫
生将设备盘面上抛洒的残药进行回收，混合锅内加注自
来水蒸煮 20min 后通过快接软管进行排放，目测检查锅
内是否存在残药。

此外，还要切实做好每个工位联锁运行情况，以保
证 TH-DTZY 单头转盘式全自动震源药柱装药机运行稳
定性，分析问题及时处理，主要包括的内容有：①上壳
工位，上壳工位自动启动联锁条件，上壳锁壳、上壳翻
转、上壳探壳检测、上壳挡壳、上壳推壳气缸手动处于
断开状态，上壳翻转回位位，上壳电机过载保护正常，
允许单次自动启动；②壳体定位工位，壳体定位工位自
动启动联锁条件，壳体定位气缸手动处于断开状态且壳
体定位气缸位置检测开关上位允许单次自动启动；③灌
装工位，灌装工位自动启动联锁条件，装药举升气缸、
装药胶管阀、振动气缸手动均处于停止状态且装药举升
气缸下位允许单次自动启动；④检重工位，检重工位自
动启动联锁条件，检重举升气缸手动处于停止状态且检
重举升气缸下位允许单次自动启动；⑤清擦工位，清擦
工位自动启动联锁条件，清擦下压气缸、清擦敲击气阀
手动处于停止状态且清擦下压气缸处于上位允许单次自
动启动。

4 结束语
综上所述，本文采用理论结合实践的方法，分析了

TH-DTZY 单头转盘式全自动震源药柱装药机操作及维
护，分析结果表明，TH-DTZY 单头转盘式全自动震源
药柱装药机是一种非常先进的装药机机械设备，应用得
当可大幅度提升装药效率和质量，保证震源药柱的生产
质量和效率。严格按照相关规范和标准进行操作，并做
好维护工作，可保障 TH-DTZY 单头转盘式全自动震源
药柱装药机始终处于最佳的工作状态，值得高度重视。
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