 啤酒贴标机常见故障及处理方法
1、进瓶螺旋错位

*用扳手将紧固螺栓松开，旋转螺旋调整到最佳位置，先紧固一条螺栓，点动运行观察效果，位置合适后紧固其他螺栓。

2、进出瓶星轮错位

*松动紧固星轮的螺栓，调整到最佳位置，必要时需松动星轮底部螺栓调整。

3、转毂夹标指松

*单个夹标指松时，松开其紧固螺钉，将夹标纸推到合适位置后紧固螺钉。

*整体夹标指松时，松动固定夹标轴的螺栓，转动转毂到合适的位置，向内侧推动夹标指到最佳位置，紧固螺栓即可。

4、转毂夹标指不取标

*转毂拉簧断，更换即可

*拉簧弹力失效，更换即可

5、贴标标纸歪斜

*根据标纸在标板上的位置，调整标盒左右的高低

6、贴标标纸褶皱、不平展

*调整胶辊上胶膜的厚度

*调整标刷的位置

7、贴标标纸翘角、飞边

*标板取胶不均匀，调整标板位置，使其取胶均匀

*调整标刷的位置

8、标板残留标纸

*夹标指松动，调整夹标指位置

*胶黏度过大，调整上胶温度

*标板左侧取胶少导致标纸翘起，调整标板位置

9、贴顶标时运行中甩瓶

*检查压瓶头高低位置是否合适，调整其位置

*检查压瓶头内的滚珠是否缺失，导致瓶子旋转不灵活，更换即可

*检查转毂送标处瓶子后面的靠板是否到位，调整即可

10、贴顶标时顶标下尖角与身标不对中

*用手轮调整转毂，使其前后转动，调整到合适位置

*调整顶标标板与身标标板间的夹角

11、贴顶标时漏盖

*调整拨棍的角度到合适位置

12、顶标压头后标纸破损或顶不正

*更换压头装置里的海绵垫和橡胶弹垫

13、胶泵送胶量少或堵塞

*检查泵底是否有杂物堵塞

*检查胶管内是否异物堵塞

*检查钢珠的位置，胶泵是否漏气

14、顶标压头错位

*把紧固的中轴松开提升后固定，松动紧固涨紧套的螺栓使其与轴松开，转动压头调整到合适位置，紧固后即可

15、顶标标纸裹不紧瓶体

*标板取胶不足，调整标板位置

*检查标刷位置，予以调整

16、顶标撕标

*调整胶辊胶膜厚度

*检查夹标指动作是否一致，予以调整

17、背标、身标两边不平均

*用手轮调整转毂，使之前后转动，调整到合适位置。

18、美容效果差

*检查皮带位置，调整到合适位置

*美容剂喷头是否堵塞，清理即可

19、喷码不清晰、位置不居中

*检查瓶盖上是否有异物或水珠，调整吹气管位置

*检喷头是否清洁，冲洗喷头

*调整喷头位置，使其喷码居中

20、机器运行中突然停机

*是否有炸瓶将防护门炸开，关上防护门即可

*是否前链道无酒或后链道堵酒

*有无盖酒瓶进入标机，取出即可

影响啤酒灌装机灌装效果的因素分析

啤酒作为一种口味独特的风味饮料．深受 广大老百姓的喜欢，近年来由于受酿酒原材料 涨价的影响，啤酒的酿造成本随之增高．而啤 酒的市场竞争越来越激烈．啤酒生产厂家为了 争夺啤酒的市场份额．一方面对啤酒的销售价 格不敢轻易提价．一方面内部加强管理努力消 化原材料涨价带来的负面影响。啤酒灌装机是 啤酒包装生产线的核心设备．啤酒灌装过程中 出现的冒酒、灌不满、液位偏高或偏低、增氧 量和瓶颈空气超出标准等现象，都会直接导致 酒损的增加，从而增加了啤酒的包装成本，因 此．灌装机灌装效果的好坏直接影响到企业的 经济效益。下面我们先了解一下啤酒灌装机的 基本要求和工作原理．然后再对影响灌装效果 的一些主要因素做分析。

1.啤酒灌装机的基本要求

2.啤酒灌装机的工作原理 啤酒的灌装工艺已经相当成熟．基本上可 以分为七部分

3.影响灌装机灌装效果的因素分析

3．1 灌装压力对灌装效果的影响 我们知道，啤酒中含有饱和溶解的CO 气 体，这些CO 是在发酵过程中产生的，或者通过 人工充CO ，加入到啤酒中的，啤酒对CO2的溶 解度随啤酒温度、压力而变化。

3．2输酒压力对灌装效果的影响

    啤酒从清酒罐通过管道输送到灌装机．其 输送动力多数啤酒厂采用清酒罐里的背压．由 于清酒罐到灌装机有很长的一段管道．啤酒到 达灌装机时往往压力不稳定．波动比较大．贮 液缸里的液面也引起较大的波动．从而造成啤 酒中CO 的逸出，影响啤酒的灌装效果。一般 要求来酒压力为3bar，压力波动绝对值应小于 0．3bar。我们可以通过在管路上增加送酒泵．采 用变频控制技术来保证输酒压力的稳定。如图2 所示，将酒缸压力变送器检出的随压力变化而 变化的模拟电信号4—20mA输入PID调节器． 由PID调节器输出的4—20mA连续控制调节信 号控制变频器，再有变频器控制送酒泵的转速， 从而实现恒压供酒的目的 

3．3托瓶气缸压力对灌装效果的影响 

    在灌装过程中．托瓶气缸的压力是不可忽视 的。压力过低，瓶子升上去压不紧导致密封不 良，容易造成漏酒和起泡，酒装不满：而压力过 大，瓶子下落时震动大，也容易造成冒酒。 托瓶气缸的压力和灌酒压力有一定关系． 一般当灌酒压力为2-4bar时．托瓶气缸的压力 为2．5—3bar。 

    3．4啤酒温度对灌装效果的影响 从公式1还可以看出，CO 的溶解度跟啤酒 的温度成反比，过高的酒温会引起CO 的逸出， 即降低了啤酒中CO 的含量，又容易产生冒酒 现象。所以．酒温应严格控制在0～4~C。 

    3．5灌装阀对灌装效果的影响 目前，国内大多数啤酒厂家的灌装设备采 用的是机械式等压灌装阀．当灌装阀中的真空 阀、卸压阀用的密封圈磨损成定中装置内的密 封环破损，将会打破等压灌装的平衡，容易造 成灌装的液位不正常；当灌装阀的回气管弯曲 以及回气管上的伞型反射环破损也会影响啤酒 的正常灌装。因此．对于灌装阀应提高零部件 的加工质量．设计合理的密封形式．提高密封 件的使用寿命。 

    3．6瓶颈空气对灌装效果的影响灌装是氧气侵入啤酒的一个重要渠道．因 而它也是包装啤酒质量的重要环节。啤酒因为 含有CO 气体，灌酒后又要经过杀菌机进行巴氏杀菌，所以瓶中的酒不能灌的太满，以免巴氏杀菌时．啤酒温度升高．逸出 的CO 气体得不到足够的缓冲空间，导致瓶内 压力急剧升高，进一步爆瓶。所以640ml瓶装 啤酒的满瓶容积为670m1．有30ml的瓶颈容积． 如果这30ml瓶颈空间被空气占领．空气中的氧 将会对瓶中的啤酒风味产生破坏作用．所以必 须设法驱除瓶颈中的空气。 通过在压盖前配置高压激泡装置的方法来使 高压无菌水将啤酒泡沫激出并将瓶颈空气赶走， 使啤酒中泡沫溢出瓶口lcm左右为佳。

    经过测定．瓶颈上部含有较粗糙的啤酒泡沫时．瓶颈空 气含量大约7ml，而含有较细腻的泡沫并窜出瓶 口时，瓶颈空气含量则大约为1-2ml。为了保证 瓶子的瓶颈空气不超过2m1．高压激泡水的压力 应可以自动调节．根据试验得出的激泡水压力与 灌装速度的关系，通过PLC控制来实现。 

    3．7其它因素对灌装效果的影响 其它影响灌装效果的因素还有真空度．真 空度低时．啤酒灌装结束后的增氧量就会增加． 过多的溶解氧会对啤酒的口味产生很大的影响． 所以我们一般通过二次抽真空将真空度保持在 90％以上 

