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1、概述

    NJP-1200型全自动胶囊充填机是我公司在多年生产NJP-400/800系列充填机基础上，根据国内外用户反馈的意见，精心设计、研制成功的新一代全自动硬胶囊充填机。该机配置均选用性能优越的品牌产品，PLC（可编程控制器）控制；具有：密封性好、变频无极调速、操作系统简捷、胶囊上机率高、装量准确、体积小、能耗低、产量高，产品标准化、系列化以及噪声低、震动小等优点，D型机还具有当前生产状态打印功能。其主要技术指标处于国内领先水平。安装上相应的模具及装置可充填00#~5#硬胶囊和A、B、C、D、E安全型胶囊，以及单独灌装缓释微丸亦可粉剂和微丸混装。
2、技术性能参数：

2.1外型尺寸：1020*860*1970mm

2.2重量：900kg

2.3电源输入：380V  50Hz  三相四线

2.4功率：3kw+吸尘2.2kw
2.5供水要求：本机采用水环式真空泵，随机配有循环水箱，也可外接水源。真空度为-0.02~-0.06Mpa

             水流量：250L/h

             水压：0.12~0.15Mpa

             进水管内径：20mm

             排水管内径：27mm

注：如配置无油真空泵则无供水要求而真空度不变。按机架下方的提示接好电源盒气路就可使用

2.6工作环境要求：温度：21℃±3℃
                 相对湿度：40~55%

2.7供气要求：机器工作时，需配有排气量约为300m３/h的工业吸尘机用以吸除废胶囊和残余药粉。

    为是您的工作环境更加理想，建议将吸尘机及循环水箱放置工作隔离室。
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3、机器的安装及联接电源：

机架要安装在有足够承载力的水平地面上，如果安装在楼上，应保证楼板支撑能力不小于1500公斤/平方米，底脚垫以橡胶减震垫，用普通水平仪将机器台面校至水平。
进一步检查：打开机器右侧门，转动右下方手柄离合机构（图37）中的拨叉离合手轮使两锥齿轮处于齿合位置（注：此时主电机处于不启动保护状态，以防止摇手柄尚未取出耳主电机启动后摇手柄甩出伤及人员或损坏机器），并用摇手柄转动手摇轴套使主电机带动机器运转1~3个循环，并按保养要求对各部件进行润滑，润滑工作结束后再转动拨叉离合手轮使两锥齿轮处于脱开位置并取下手柄。
为了防止污染，用酒精认真清洁所有与产品药物直接接触的零件。

确认电源的电压和频率与本机相适应后才可接通电源。主机电机转速是通过变频器控制，迴转台转向为顺时针旋转。主要检查方法是观察吸尘器的旋转方向是否与标定的方向一致，如果反转可对调两条电源线进行调整。真空泵、吸尘机、漩涡气泵及搅拌电机已由内部路线达到一致控制。
4、机器的工作原理：（见图2、图3、图4、图5）

    NJP-1200系列全自动胶囊充填机通过变更模具（变更模孔数）来改变机器的产量。1200型9孔最高产量1200粒/分。

    机器运转时在第一、二工位上胶囊料桶内的胶囊会通过两个胶囊料斗逐个的竖直进入两个送囊板内，先由水平叉推至矫正块外端，再由垂直叉及真空吸力顺入模孔中，并将帽、体分离。第三工位下模块下降并向外运动。第四工位粉剂充填，药室中的药粉经过五次充填压缩后推入胶囊体中。第五工位作为增加微丸或片剂灌装装置的预留工位。第六工位用吸尘管路将帽体未能分离的残次胶囊剔除并吸掉。第七工位下模块向内运动并同时上升。第八工位锁合推杆上升使已充填的胶囊锁合。第九工位将锁好的胶囊推出、收集。第十工位吸尘机清理模孔后再次进入下一个循环。
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5、操作使用说明

5.1充填模具更换方法：

要更换充填模具规格时必须更换上、下模块、送囊板、水平叉、垂直叉、矫正块、充填杆、剂量盘。

5.1.1充填模具更换方法（见图6）

松开回转台上盖板固紧螺钉取下上盖板再松开取下上、下模块的紧固螺钉，即可取下上、下模块。装下模块时将下模块装入T型轴的两个柱销中定位后拧紧，然后装上模块，每对模块都要在第八工位上装模块调节杆分别插入左右外侧的两个模孔中对准。再拧紧螺钉，要保证调试杆在上、下模孔中转动灵活。
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5.1.2送囊部件的更换（见图7、图8）：

（一）拆卸

a、松开胶囊料斗的两个紧固螺钉，并取下螺钉和料斗；

b、用手柄搬运主电机轴，使送囊板运行至最高位置；

c、拧下送囊板上的四个固定螺钉，取下送囊板；

d、拧下矫正块上的两个紧固螺钉，取下矫正块；

e、拧下水平叉上的螺钉，取下水平叉；

（二）更换、安装：

a、将矫正块两定位孔对准机匣上的销柱定位后上螺钉拧紧；

b、将水平叉上的两条长槽对准横滑板上的销柱，安放在横滑板上，并调整至推送相应的胶囊最佳位置后上螺钉拧紧（一般是指水平叉运动时将胶囊体部推送至矫正块外端面）；

c、将送囊板和后板一起把两定位孔对准直滑板上的销柱，定位后，上螺钉拧紧；

d、安装上固定板，放进两只胶囊漏斗拧紧螺钉。（安装漏斗时注意长方槽和送囊板周边间隙的均匀）；

e、更换送囊板部件后，在漏斗里放一些空胶囊，启动真空泵，打开释放胶囊机构，用手柄转动机器，确认胶囊播送分离是否正确。
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5.1.3剂量盘与充填杆的更换（见图9、图10、图11）

a、松开紧固螺钉借助弹簧弹力升起药粉粉斗；

b、用吸尘器吸取药池环内的剩余药粉；

c、用手柄转动主电机，使冲杆座盘处于最高位置；

d、拧松取下盖形螺母，顺时针旋转旋钮（见图21），使压板吧充填夹持器上升并提起拿下；

e、将夹持器下方有长孔的小压板螺钉卸下，取下充填杆。更换充填杆后压上小压板拧紧螺钉待装；

f、先松掉栏板上的螺钉向上抽出栏板（见图16），拧下盛粉环盖板两端的两只紧固螺钉，用手柄相应转动主电机，松开固定盛粉环的四个固定螺钉，将盛粉环和盖板慢慢提离剂量盘一起从侧面取出，不必卸掉冲杆座盘；

g、用专用扳手卸下三个紧固剂量盘的螺钉，再取下剂量盘；

h、将托座内的药粉清除干净后，装上要更换另一规格的剂量盘，三个紧固螺钉装上后不要拧紧；

i、用手柄相应转动主电机，使冲杆座盘下降到最低位置，将两根剂量盘校正杆分别插入冲杆座盘的多个不同位置的孔中，此时要仔细适量地转
动剂量盘，使校正杆顺利的插入孔中。然后细心地轮换拧紧三个螺钉，紧固后如果校正杆不能顺利插入剂量盘，必须重新调整，直到顺利插入为止；

j、将盛粉环和盖板一起从侧面进入安装到位，用手柄转动机器，拧紧四个固定盛粉环的螺钉，如果更换的剂量盘比原剂量盘厚实，要先将分粉器往上调整；

k、拧紧盖板固定螺钉，再仔细调整分粉器的高度是分粉器与剂量盘的间隙在0.05~0.1mm之间，然后拧紧锁紧螺母；

l、按原位将充填杆和夹持器及压板装上，并将盖形螺母拧紧；
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 图10 供料装置
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图11 剂量装置的驱动机构

5.1.4更换模具后调整

     当每次更换模具规格后，都必须对机器做适当的调整，先用手柄转动主电机，使机器运转1~2个循环，如果感到有异常阻力，就马上停止转动，找出故障并排除直到正常状态为止。

5.2整机的调整

5.2.1胶囊漏斗出口的调整：（见图12）

装在漏斗上的胶囊挡板，可控制漏斗内胶囊出口处的高度，松开挡板固定旋钮螺母拉动挡板，就可改变其高度。经验表明出口的高度为胶囊出口高度的1/2为较佳。
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5.2.2扣囊装置的调整：（见图13、图14）

    扣囊簧片的开合时间是保证每次动作从送囊板内排出一粒胶囊为准。调整方法是：松动限位块的紧固螺钉，移动限位块，使之每次动作达到以上的要求，并把待排出的胶囊扣留在图示位置。
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5.2.3真空分离奇的调整：（见图15）

机器每运转一个工位，真空分离器就上、下运转一次。真空分离器的工作位置在产品出厂时已调整好，一般不必调整。如果需要调整可分两只真空分离器同时调整和分别调整两种方法:同时调整方法是用手柄转动主电机轴，使真空分离器上升到最高位置，松开机器台面板下的调节杆两端锁紧螺母（左、右螺纹）旋转调节杆调整真空分离器的高度，（其分离上平面与下模块的下平面的间隙为0~0.03mm）然后锁紧螺母，复验几次，知道合适为止。如果出现两真空分离器在最高点时，其两上平面与下模块两下平面间隙不一致。要进行分别调整；分别调整的方法是：用手柄转动主电机轴，使真空分离器上升到最高位置，松开机器台面板下要调整一组的横杆上固紧螺丝，然后上、下

移动吸囊挺杆，调整好真空分离器的高度，再拧紧螺丝。最后在送囊装置里放进空胶囊，启动真空泵，用手柄转动机器，确认分囊是否正常。
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5.2.4上、下模块对中的调整

当更换模块后或发现在同一模块中总有出现胶囊分不开或扣不好现象时，必须进行模块孔的同心度中调整，调整方法同5.1.1条中说明。

5.2.5剂量盘与密封环间隙的调整：（见图16、图17）

剂量盘与密封环的间隙应在0.03~0.08mm之间，药粉颗粒大时，间隙可调整大些，间隙过小会增加剂量盘与密封环之间的阻力。机器在运转中
如发现漏药粉过多或阻力过大时，就要调节间隙。调节间隙的方法是：松掉并取下栏板上的五只螺钉，松开紧定螺钉和紧定螺母，依次均匀仔细地转动五只调节螺栓来上下调节密封环的高度，用塞尺检测其间隙，检测三到五个测点，各点间隙值要一致，并要保证五个调节套与密封环接触。检测完毕后，先顶紧紧定螺母；再一次检测间隙，确认无误后，将栏板装上用螺钉固定好。
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5.2.6分粉器间隙的调节：（见图18）

每次更换剂量盘后都应调整这一间隙，此间隙在0.05~0.1mm之间为最好，调整方法是松开锁紧螺母，转动调节螺钉，使分粉器升或降，用塞尺检查间隙厚紧固锁紧螺母。
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5.2.7充填杆高度的调整：（见图19、图20、图21）

调整充填杆的高度可以改变药柱的密度和装药量，充填杆高度调的合适，可以得到精确的装药量。充填杆进入剂量盘的深度可参考表格中的尺寸进行，不宜过深（状态见图4）。指针下端对准充填杆夹持器上的标尺上的“0”线表示：当冲杆座盘处于最低位置时，充填杆下平面与剂量盘下平面在同一水平面。调整的方法：先松开调节螺杆上的锁紧螺母，逆时针旋转连接调节螺杆的波纹小手轮使充填杆上升，再顺时针旋转小手轮使其下降到所需要的高度后将锁紧螺母固紧，也就是只能由高往低调整后再固紧。（说明当剂量盘厚度为18mm时）
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5.2.8药粉高度传感器的调整：（见图22）

电容式传感器是控制盛粉环内药粉高度的，传感器传出的信号是控制供料电机启动和停止的，因此，传感器的高或底可决定药池内药粉的高低。根据胶囊的规格和充填药粉的流动性，适当调整传感器的高度，可获得精确地充填药量。调整方法是：松开传感器上的夹紧螺钉，就可上下调整传感器的高度，调好高度后拧紧夹紧螺钉即可，传感器上部的螺钉可以调节它的灵敏度，传感器与药粉的传感距离是2~8mm。
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5.2.9残次胶囊剔除的调整：（见图23、图24）

在第六工位上，有吸口和上下的推杆，对未被分开的或有其它问题的胶囊进行剔除。吸口和推杆的高度是可调整的，当更换胶囊的规格时，就要对这部分做适当的调整。吸口的高低调整方法是：松开紧固顶丝就可以上下调整吸口高度，而后紧住顶丝即可。吸口不能过低，吸口过低，会吸掉上模块孔中已打开的胶囊帽。
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调节推杆高度的方法是：在工作台板下面，松开调节杆两端关节轴承上的锁紧螺母，转动调节杆就可以调节推杆的高低。将体帽未分开的胶囊，装在第五和六工位的上模块孔中，先用手柄转动主电机使推杆上下运动，并观察是否成功把残次胶囊剔除并吸掉，然后紧固锁紧螺母即可。（推杆调整时要仔细，当推杆上下运动时不能与上下模块相碰）。
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5.2.10胶囊锁合的调整：（见图25、图26、图27）

     根据胶囊不同规格和不同长度的要求，或更换胶囊时都必须调整胶囊锁合后的总长度。锁合挡板与上模块的间隙应为0.8~1mm。此间隙用更换垫片的厚度调整的。推杆高度的调整方法是：分别将胶囊的帽和体放入上下模块中，调整连接锁合挺杆中的调节螺杆的长度。当推杆运动到最高位置时，使胶囊体帽锁合，而不能有变形现象，在出囊工位（第十工位）检查胶囊锁合情况，若发现胶囊闭合不好，如胶囊太长锁扣未闭合或胶囊太短造成变形，此时就要仔细进行重新调整。调整后要拧紧锁紧螺母。
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5.2.11成品导出装置的调整（见图28、图29）

     成品导出装置的调整包括出囊斗和推杆调整。出囊斗上钻有与模块孔相应的孔，调整出囊斗时，先松开两只紧定螺钉，上下移动出囊斗，把出囊斗下平面和上模块上平面的间隙调至为0.5~1mm，以能顺利导出成品胶囊为准。然后拧紧紧定螺钉即可。
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成品顶杆的调整与锁紧顶杆的调整方法相同。也是靠调整调节杆确定推杆高度，参考图25和“5.2.10”中的说明方法，使推杆运行到最高点时能推出胶囊，推杆运行到最低点时，其上平面必须低于下模块的下平面。
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5.2.12模块清理装置的调整：（见图30）

第十位设置有模块清理装置，其需要0.3Mpa压力的清洁空气，在机器机架面板下面
设有空气调节阀和压力表，在机器运转前将气压调至0.3Mpa以供清洁模块之用。

在工作台面上第十工位位置设有清理吸头，可将模块孔里清理出的药粉吸走，以保证下个播囊工作循环正常运行，其洗头的调节方法是：松开销紧螺钉，把吸头底面和上模块上平面间隙调至0.5~1mm，然后拧紧锁紧螺钉即可。
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5.2.13扭矩过载保险装置的调整：（见图31）

     扭矩过载保险装置是安装在主电机减速机输出端的装置，它是在机器过载时起保护作用的，负载正常时该装置不应打滑，但由于长时间使用也会出现打滑现象。当正常使用出现打滑现象时，可以将该装置上的圆螺母拧紧些，以达到保证机器正常运转又能起保护作用的目的。
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5.2.14传动链条的调整：（见图32）

     当链条过松时，需调整张紧轮。张紧轮的芯轴是偏心的，调整时先松开锁紧螺母。然后转动张紧轮芯轴使链条得到合适张紧，然后再拧紧螺母。注意调整时不要使链条脱离任何链轮，更不能将链条打开，以免打乱整个机构的运动规律。
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5.2.15真空度的调整：（见图33）

      水环真空泵用清洁的水，真空度可以用真空度调节阀来调节，（如配置无油真空泵，无进出水管，而真空气管路不变）真空度在真空表上读出，吸囊时一般在－0.02~－0.06Mpa以保证胶囊能拨开，又不损坏为好。真空度过高时可适当打开真空度调节阀；真空度过低时，关小或关闭调节阀。
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6、机器的启动与操作：（见图34、图35、图36、图37）

       本机操作是通过悬挂操作箱（图34）面板上的人机界面显示屏上的页面内容，提示操作人员工作的。所以本机的操作人员必须通读本机的说明书，并且要经过相应的培训，才能上岗操作，以免造成不必要的损失。
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开机前要把机器检查一遍，转动手摇离合机构(图37)中的拨叉离合手轮使两锥齿轮处于齿合位置（注：此时主电机处于不启动保护状态，以防止摇手柄尚未取出而主电机启动后摇手柄甩出伤及人员或损坏机器），并用摇手柄转动手摇轴使主电机带动机器运转1~3个循环后再转动波叉离合手轮使两锥齿轮处于脱开位置，确认无异常情况取下手柄接通电源后再将电源总开关从“0”位置转至“1”位置。悬挂操作箱面板上的显示屏显示出①号“语言选择”页面，在该页面上进行语言选择，选择中文请点击“中文”键就进入②号中文操作控制页面，选择英文请点击“English”键就进入英文操作控制页面。
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NIP-1200D Automatic capsule filling machine



①号
②号操作选择页面内容有“手动画面/自动画面”模式选择键，“参数设置/技术设置”选择设置键。   
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②号

6.1手动画面基本操作方法

6.1.1在②号操作选择页面，点击“手动画面”就进入③号操作控制页面，该页面内容有“主机点动/主机启动”键，“真空点动/真空启动”键，“加料点动/加料启动”键，“吸尘点动/吸尘启动”键，“主机调速”键。
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③号

6.1.2点动“主机点动”键，机器就会在点住状态下运行，注意：只有在手点住“主机点动”手动键的情况下，机器才能运行，相反，机器就会停止运行。

6.1.3点动“主机启动”键，机器就会在点动状态下连续工作运行。

6.1.4“真空点动/加料点动/吸尘点动”键的操作方法同6.1.2条。

6.1.5“真空启动/加料启动/吸尘启动”键的操作方法同6.1.3条。

6.1.6在“主机调速”键下，点击“<”/“>”键，可以调节设点机器运行的速度。“<”键表示减小速度；“>”键表示增加速度。点击“主机调速”下的数字，可以根据厂家所需的产量自行设定数字。

6.2自动画面基本操作方法

6.2.1在②号操作选择页面，点击“自动画面”就进入④号操作控制页面，该页面内容有“自动启动/自动停止”键，“加料点动”键，“故障复位”键，“计数产量开关”键，“清零”键，“主机调速”键。
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④号

6.2.2点动“自动启动”键，机器就进入自动运行状态。点动“自动停止”键，机器就进入自动停止状态。注：要进行全自动状态运行，首先要检查机器的四边玻璃护门的门控开关状态，其次要检查加料斗内的药粉是否充足，当某扇门被打开或关闭状态不良或药粉不够缺料时，在自动状态下机器就不能启动并且会发出警报声。

6.2.3点动“加料点动”键，药粉斗里的药粉就会进入剂量盘。

6.2.4点动“故障复位”键，警报声就会关闭。

6.2.5“计数产量开关”键，是用来计算生产产量。

6.2.6如果想重新计算产量，按“清零”键。

6.2.7“主机调速”键的操作方法同6.1.6条。

6.3参数设置基本操作方法

6.3.1在②操作选择页面，点动“参数设置”键就进入⑤号设置操作页面，该页面的内容有“主机延时启动”键，“自动加料时间”键，“缺料延时停机”键。
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6.3.2点动“主机延时启动”键，可以设置机器在主机延时几秒后启动运行。一般为“2”秒。
6.3.3点动“自动加料时间”键，可以设置需要几秒种来进行加料，根据药粉情况而定。一般为“20”秒。
6.3.4点动“缺料延时停机”键，可以设置机器在缺料时延时几秒后停机。一般为“8”秒。
6.4技术设置基本操作方法

6.4在②操作选择页面，点动“技术设置”键就进入⑥号设置操作页面，该页面的内容是机器的主要技术参数。
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7、机器的维护和清理

7.1机器长期正常运转时要定期或根据运转情况对药粉直接接触的零部件进行清理，当要更换药型或停机时间较长（一般超过三个月以上）都要进行彻底清理、消毒，才能正常工作；

7.2机器机架面板下部的传动机构每运转500小时要处理油污，检查磨损情况，确认无异常情况后加润滑剂可继续运转；

7.3真空系统的过滤器每运行200小时，要清理一次；（见图33）

7.4机器的润滑

7.4.1凸轮的工作表面每运行50小时涂润滑脂一次；（2#极压锂基润滑脂）

7.4.2机器下部各连杆上的关节轴承每运行50小时加注润滑油一次；（90#以上机油）

7.4.3机器各种轴承每运行50小时加注润滑剂，滚动轴承和滑动轴承加注90#以上机油，直线轴承加注0#极压锂基润滑脂；根据实际情况必要时缩短时间或进行清洗；

7.4.4传动链条每运行50小时要检查其松紧度，并加涂润滑脂；（2#极压锂基润滑脂）

7.4.5主传动减速机每运行250小时要检查一次油量，发现不足要及时加油，每运行3000小时或半年（先达到者为限）更换一次润滑剂；（其润滑油粘度为460~680的工业闭式极压齿轮油，原装润滑油为“壳牌”Shell Omala220,建议尽可能采用同牌号）

7.4.6供料减速器每运行250小时要检查一次油量，发现不足要及时加油，每运行1000小时或四个月（先达到者为限）更换一次润滑油；（其润滑油为粘度550~680的合成蜗轮蜗杆油，也可以用“壳牌”TIVEL AOLL Sc320或“美孚牌”GL YGOYLE30）

7.4.7两只分度箱首次运行1000小时或四个月（先达到者为限）要更换润滑油，以后每运行3000小时或一年（先达到者为限）更换一次；（其润滑油为粘度320~460的工业闭式极压齿轮油，原装润滑油为“美孚牌”Mobil Gear632,建议尽可能采用同牌号）

7.4.8机器每运行50小时应取下迴转台的上盖板，对T型轴与导杆的各运动点以及滑动轴承、滚动轴承加注润滑油一次（90#以上机油），直线轴承加注0#极压锂基润滑脂；每运行1000小时，应卸T型轴、密封圈作全面清洗，并检查其磨损程度，确认无异常后加润滑剂方可继续运行。

注：该机器传动系统绝大部分是利用凸轮带动摆杆而进行传动运行工作的，其传动凸轮位置在工厂装配时已调整准确，为保证各机构运行不发生干涉，请不要随意调整，如果必须调整，必须有制造单位技术人员或专业人员指导下进行调整。
8、常见故障排除表：
	故障状态
	故障原因
	排除方法

	送囊缺粒
	残次胶囊堵塞送囊板进口
	用胶囊通针剔除、将其清理出胶囊罐

	
	送囊开关过大或过小
	调正送囊开关位置

	
	卡囊片损坏或位置不均匀
	更换卡囊片，或将角度修正均匀

	胶囊入模孔成品率低
	水平叉太前或太后
	调正水平叉位置

	胶囊分离时飞帽
	真空度过大
	调正真空阀适量减低真空度

	胶囊未能正常

分离
	真空度过小
	调正真空阀适量增加真空度

	
	模孔积垢
	清洗上、下模孔

	
	模孔通轴度不对
	用上、下模块芯棒校正同轴度

	
	胶囊碎片堵塞吸囊头气孔
	用小钩针清理胶囊碎片

	
	模块损坏
	更换模块

	
	真空管路堵塞
	疏通真空管路

	胶囊缩合出现

檫皮、凹口
	模孔同轴度不对
	用上下模块芯棒校正通轴度

	
	锁囊顶针弯曲
	调整或更换锁囊顶针

	
	顶真端面积垢
	清洗顶针端面

	
	顶针高度偏高
	调整顶针高度

	
	模孔损坏或磨损
	更换模块

	锁紧不到位
	锁囊顶针偏低
	调整锁囊顶针高度

	
	充填过量
	请药厂调整工艺

	主机故障停机
	离合器磨擦片过松
	调整磨擦片压力

	
	剂量盘下平面与铜环上平面磨擦力增大
	1、 降低生产环境相对湿度

2、 调整剂量盘下平面间隙


9、药粉收集器

本机采用吸尘、药粉回收双管路装置（见图）。该装置的其中一条管路用于清理模孔，
吸收帽体未分离的残次胶囊及工作台面的清理工作。而另一条管路专用于充填部分药粉回
收，并在气流吸附管路中还设置有药粉回收器。该回收器由本体、药粉回收过滤器和盛粉
桶组成。其该管路能有效的直接回收充填部分流失物料。

在充填机充填过程中充填部流失物料由于吸尘机的吸力，通过专用要粉回收管路进入
药粉回收器，在药粉回收过滤筒作用下，85-95%的药粉沉积在盛粉桶内。而气体则通过本体下腔，经过气管进入吸尘机，并过滤排出。

盛粉桶装有观察镜，如桶内的药粉高于观察镜时，可打开连接本体的快速固定扣，取下本体，将盛粉桶里的药粉（不必重新灭菌、消毒）直接加入充填机的药料斗内继续充填灌装。

药粉回收器过滤筒使用方法：

1.打开连接本体的快速固定扣，松开碟型螺帽，取出药粉回收滤芯器。

2.一般清洗：用小气压气源，把粘在滤芯器外表面的粉尘吹干净，保持滤芯器筒的过滤效果。

3.特殊清洗：在更换药批号时，可用纯化水进行清洗，然后用低温（≤60℃）烘干，以防止变型、脱胶。（但尽量避免清洗次数，延长使用寿命）。
请按下图所示用软管连接好吸尘机和集粉器
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             箭头所指为气流流动方向
10、电器原理图
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11、电器元件明细表
	代号
	名称
	型号规格
	数量

	MASI
	传动电机
	Y802-40.75KW  1390rpm   
	1

	MAS2
	真空泵电机
	Y801-20.75KW  2825rpm
	1

	MAS3
	吸尘器
	Y802-21Kw  2825rpm
	1

	MAS4
	送料电机
	Adz-7124  0.37KW  1400 rpm
	1

	M5
	散热电机
	113FZY-S  AC220V
	1

	GFC
	变频器
	VFPS7S 2007P
	1

	PC
	触摸电脑面板
	NJP-1200
	1

	KA1 KA5
	接触器
	LCID0910线圈电压AC220V
	3

	QS1
	组合开关
	HZ5-40/705L02
	1

	QS2
	低压断路器
	3VE1015-ZLUOO
	1

	QS3
	低压断路器
	3VE1015-ZLUOO
	1

	QS4
	低压断路器
	3VE1015-ZLUOO
	1

	QS5
	低压断路器
	3VE1015-ZLUOO
	1

	SSRX3
	固态断电器
	220D15
	3

	SQ1-SQ4
	边门开关
	ME8104
	4

	SA
	急停按钮
	LAY3-20ZS
	1

	CG1
	测速传感器
	LJC30A31-H-Z/BZ
	1

	CG2
	粉料传感器
	LJC30A31-H-Z/BZ
	1

	XS XP
	航空插件
	P20K3Q
	1


12、装箱单和随机工具

12.1装箱单
	序号
	名称
	数量

	1.1
	充填机
	1台

	1.2
	吸尘器
	1台

	1.3
	真空泵
	1台

	1.4
	工具箱
	1个

	1.5
	合格证
	1张

	1.6
	变频器使用说明书
	1份

	1.7
	充填机使用说明书
	1份


12.2随机工具
	序号
	名称
	数量

	2.1
	剂量盘螺钉扳手
	1件

	2.2
	内六角扳手
	1件

	2.3
	开口扳手
	4件（5.5*7、8*10、12*14、17*19mm）

	2.4
	10寸活动扳手
	1把

	2.5
	调头板与上模块校正棒
	2件

	2.6
	上、下模块校正棒
	2件

	2.7
	通模刷
	2件

	2.8
	胶囊通针
	1枚

	2.9
	不锈钢镊子
	1把

	2.10
	一字螺丝刀
	1把

	2.11
	十字螺丝刀
	1把

	2.12
	主电机摇手柄
	1只

	2.13
	压力油壶
	1个

	2.14
	小钩子
	1只

	2.15
	毛刷
	1把

	2.16
	密封圈
	2件

	2.17
	喉扣
	2只

	2.18
	喉扣
	2只
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