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CJF3500-P-A 封盒机
一、用途

CJF3500-P-A 连续喷胶式自动封盒机是我公司于 2008 年自行研发，经

过 多次改良后于 2014 年的较高端封盒产品，本产品适用于食品，医药，纸

巾，玩具，电子等包装行业

本产品针对客户实际生产所需的意见加以设计制造，具有以下优点：

1、环保高效

2、纸盒规格通用性较高，转款高效方便快捷

3、热熔胶可实现点喷、线喷要求

4、人机界面操作，可预存 45 组盒规参数

5、设备外观精美

二、特别提示

1、本机使用 AC220V 工业电源，电压波动范围为±10%；

2、使用电源接口流量应大于 20A(安培)；

3、务请接入带接地端的电源接口;

4、维修时，请关闭供电源；

5、防止机械伤害。

三、技术参数

1、外形规格： 4000mm (长)×860mm (宽)×1900mm(高)；

2、电力消耗：AC220V， 3.7KW；

3、极限温升：235℃；

4、提供气源：0.8mpa 至 0. 5mpa 之间为宜；

5、气源消耗：约 5m3/h；

6、工作效率；55-120 个/分钟

7、本产品生产纸盒规格；最大；280mm (长)×230mm (宽)×60mm(高)；

最小；120mm (长)×25mm (宽)×12mm(高)；

8、供胶方式；CJSQ-5O 热熔胶机(封闭式热熔胶加热模式)

9，喷胶系统；原装西班牙喷枪(共两套)
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四、使用说明
1、设备第一次使用时，请接好负载能力应大于 20A 并附有接地装置的供电源

2、配备供气源确保压力在 0.5mpa 至 0.8mpa 之间；

3、打开电源开关，热熔胶机加热，温度按热熔胶性质设定为宜（样品为 180℃），

实际使用时，可以适当调整温度，温度设定原则以最高 170℃为宜，温度过高会

造成热熔胶机寿命减短，胶机熔胶缸积碳。温控器的使用请参照温控说明书。

4、设备部件功能请参照以下图例进行：

I、设备的整体认识

图 1；链条推板宽窄调节

图 2；平台宽窄调节

图 3；滚轮宽窄调节

图 4；人机界面

图 5；电控机箱

图 6；热熔胶加热箱

II、设备局部标识
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如图；

①、②；胶管加热显示 ③；胶桶加热显示

④、⑤；胶枪加热显示 ⑥；胶机压力调节【气压不得超过 0.2mpa】

⑦；胶机总气压调节 ⑧；胶机电源开关
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如图； 热熔胶加热箱

【注意；加胶八分满即可】
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III、操作页面介绍

操作面板

打开电源开关【进入开机页面】

开机页面

点击中文键【如用英文点击英文键】随后点击进入操作显示工作页面

工作页面
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清零；点击【加工计数置零】。 设定产量；点击【999999】设定要做的数量，

数量达到后自动停机。胶机关；点击显示【胶机开】。手动模式；点击切换【自

动模式】检查机器链条推板在没有有卡到情况下点击【启动】键机器进入自动模

式。 复位；设备报警或紧急停机后，按此键解除、回复起始状态。停止；点击

此键设备处于暂停状态，如继续开机点击启动键则又恢复自动模式状态。

开机页；点击进入【开机页面】

故障页；点击进入【故障页面】

手动页；点击进入【手动页面】

参数页；点击进入【参数页面】

正常开机工作流程

开机前请清理干净设备喷胶处、不锈钢导片和白色胶块上的胶，检查好设

备上 有无影响工作的异物，胶机里是否还有胶料，确保工作正常。

开机进入工作页，先复位，开启自动模式，检查热熔胶化后，启动即可开

始工作。
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手动页面

输送带；点击此键输送链条处于运转状态，停止运转则需再点击一次

输送点动；点击此键输送链条处于运转状态，手松开则停止运转

胶机；点击显示【胶机开】

出胶阀 A；点击 A枪电磁阀工作

出胶阀 B；点击 B枪电磁阀工作

出胶 AB;点击 AB 枪电磁阀同时工作

手动模式；手/自动模式切换

输送频率；调节输送链条快慢，频率越大输送链条越快，频率越小输送链条越慢，

点击【50.00】设定

胶机频率；调节胶机泵快慢，频率越大胶机泵越快，频率越小胶机泵越慢，点击

【20.00】设定

返回；点击进入【工作页面】
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故障页面

故障显示页面，过往故障都会显示在这里

参数页面[A 点胶参数页面】

光纤到纸盒距离：控制喷胶起始点位置，数值减小喷胶点越靠近纸盒头部，反
之则越靠后打胶，点击【68.0】设定
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间隔；控制喷胶起始点位置，数值减小喷胶点越靠近纸盒头部，反之则越靠后
打胶，点击序号 1；【0.0】设定
打胶；控制喷胶长度，数值越大喷胶长度越长，数值越小喷胶长度越短，点击
序号 1；【0.0】设定
序号 1、2、3、4、5、6；控制纸盒喷 6点胶参数，根据厂商要求设定，如需喷
一条设定序号 1组即可。
输送频率；调节输送链条快慢，频率越大输送链条越快，频率越小输送链条越慢，

点击【50.00】设定

胶机频率；调节胶机泵快慢，频率越大胶机泵越快，频率越小胶机泵越慢，点击

【20.00】设定

开机提示；控制机器开启自动模式前报警提示，点击【2.00】设定
参数存取；点击进入【参数管理页面】 厂家；点击进入【厂家参数页
面】
B参数；点击进入【B点胶参数页面】 返回；点击进入【工作页面】
参数页面【B点胶参数页面】

间隔；控制喷胶起始点位置，数值减小喷胶点越靠近纸盒头部，反之则越靠后
打胶，点击序号 1；【18.0】设定
打胶；控制喷胶长度，数值越大喷胶长度越长，数值越小喷胶长度越短，点击
序号 1；【75.0】设定
序号 1、2、3、4、5、6；控制纸盒喷 6点胶参数，根据厂商要求设定，如需喷
一条设定序号 1组即可。
A参数；点击进入【A点胶参数页面】 返回；点击进入【工作页面】
参数存取；点击进入【参数管理页面】
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参数页面【参数管理页面 A】

存取编号；点击【1】设定你要存取的编号组数 1-15 组

存取名称；点击【400KE】设定你要存取产品的名称，设定要求只能是字母和数

字

参数存入；待存取编号和存取名称输入后点击【参数存入】即可存入你所输入的

存取编号组里，相对应的组里就会显示你所存取的存取名称

参数调出；输入存取编号【1】你所存取的组数，点击【参数调出】确认调出后

页面上方【当前；】就会显示你所存取的名称

返回；点击进入【工作页面】

下一页；点击进入【参数管理页面 B】
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参数页面【参数管理页面 B】

存取编号；点击【1】设定你要存取的编号组数 16-30 组

存取名称；点击【400KE】设定你要存取产品的名称，设定要求只能是字母和数

字

参数存入；待存取编号和存取名称输入后点击【参数存入】即可存入你所输入的

存取编号组里，相对应的组里就会显示你所存取的存取名称

参数调出；输入存取编号【1】你所存取的组数，点击【参数调出】确认调出后

页面上一页【当前；】就会显示你所存取的名称

上一页；点击进入【参数管理页面 A】

下一页；点击进入【参数管理页面 C】,参数管理 C和 AB 参数管理一样，存取编
号组数 31-45 组，具体参数说明请参照 AB 参数管理说明调整

厂家参数页面
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请点击【参数页】里【厂家】进入，密码【66666666】

整延时停输送；是指设定的数量到达后延时停机，点击【3.0】设定

轮子周长；调整实际喷胶长度；例如现实际喷胶长度 50mm，参数设定 100mm，没

喷到设定的长度，则需调整轮子周长修正，点击【500.0】设定，数值越大实际

喷胶长度越短，反之则越长。

编码点数；设定编码器点数，点击【2400】设定。此参数根据编码器设定

故障提示；机器故障异常时报警时间，点击【3.00】设定

调整亮度；屏幕亮度调整

调整时间；屏幕时间调整

气压检测无；点击可切换气压检测有

气压为常开接点；点击可切换气压为常闭接点

检测时间；检测气压时间，超过设定时间则异常报警，点击【1.0】可设定

极速打胶；点击可切换【正常打胶】

返回；点击进入【工作页面】
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五、故障处理

1、加热异常

1）不加热：电源开关及插座异常，空气开关脱扣，发热元件损坏；

2）加热慢：电热元件损坏，万用表实测电热元件低于 25Ω，逐一排查电热

元件更新即可；

3）温升过高：温控器失控，固态继电器击穿，更新固态即可。

2、热熔胶异常

1）打胶拉丝：此现象为胶温过低所致，适当加高温度，以 5℃递增为宜，20

分钟左右温度稳定后再试，可反复修正至达到要求为合；

2）热熔胶变黄、碳化（黑点）：此为温度长期过高所致，适当减低温度即可。

3、喷胶小或不出

1）喷胶小请先检查胶机压力，压力调大即可【注意；压力不得超过 0. 2mpa】

2）喷胶不出枪咀堵了，卸下枪咀后点动喷胶，看是否有出胶来确认是否枪咀

堵了（卸 下枪咀喷胶时注意安全，防止胶流量过大而溅射烫伤）。

3）枪咀卸下用加热风机加热后用气枪对准出胶孔对吹，反复直至贯通或用细铁

丝或铜丝通穿，拆卸时注意不可摔落或撞击，枪咀出胶口变形将无法修复

4、气动异常

1）检查总气压要高于 0. 5mpa 以上

2）（自动状态）不自动上胶，请检查胶机是否开机或热熔胶是否熔化，气压是

否正常

3）（自动状态）不自动上胶，请检查感应纸盒光电是否感应到或放个纸盒到光

电处看光电是否有信号，检查信号可打开控制箱看 PLC 控制器上有灯闪否。

4）变频器调节与故障排除：参照随机附变频器使用说明书

5）温控器设置与故障排除：参照随机附温控器使用说明书

5、保养

1）定期检查机器的运转情况，适时的检查调整使用参数，空机运转检查参数

设定、急停、报警等是否正常，电磁阀是否工作正常等，以确保使用效果。热熔

胶机由于属于高温加热，应定期检查是否有形成碳化物等杂质，及时进行清理，

以免造成枪体等堵塞，致使打胶异常。具体保养事宜见附件。

2）输送链条需定期打油润滑（黄油），正常工作（8小时制）1个月需打油

一次

3）所有轴承座内需定期打油（黄油），正常工作（8 小时制）3个月需打油

一次

4）赛钢托板和不锈钢粘胶需清理干净，一天一次
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如图；①、PLC 控制器 ②、24V 开关电源 ③、马达变频器

如图；①、胶机滤网，逆时针旋转扭出，定期清理（正常工作 3~6 个月清洗一次），

【注意；拆卸时胶机气压一定处于关闭状态】
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六、随机工具配置

1、六角匙 1套；

2、12-14 开口扳手 1件；

3、6寸活动板手 1把

4、11－13 开口扳手 1把

5、17－19 开口扳手 1把

6、工具箱一个

7、钳子 1把

8、一字螺丝刀 1把

9、十字螺丝刀 1把

10、8-10 开口扳手 1把
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七、保修

1、本设备自交付之日计，保修期一年，人为及自然灾害事故除外。

2、保修期内，非人为或自然灾害等所损坏的元器件均属免费更换。

3、保修期内，设备使用单位不得随意更改设备结构、线路等，否则不予保修。

4、保障与支援：珠三角范围内可以应实际问题与要求上门服务，超出此范围

原则是交流与快递器材解决为主，经指导后贵司不能解决的问题，我司则会指定

专门技术人员上门服务。

5、服务专线：

公司电话；0769-85338166

技术电话；13712972558 涂先生

15999718330 王先生


