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1：规格参数

电机参数: 6W, 24 VDC, 400 RPM

重量: 250 g

浸湿部件: PA66，杜尔林，氟橡胶

进给螺杆尺寸规格: 6-Pitch, 8-Pitch, 16-Pitch

2: 包装规范

打开螺杆阀的包装，检查包装所含零件和明细表是否一致.

螺杆阀/套 包装零件明细如下：

1)2芯信号线缆 1条 4)安装固定块 1套

2)螺杆阀阀托 1个 5)针筒固定支架 1套

3)螺杆 3套 6)使用指南 1本

检查每个可能损坏的部件；如果已经损坏，立刻通知运输公司；损坏赔偿必须由收件人向运输公司索赔，

同时必须报告给厂家.

安装尺寸及产品尺寸：
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3：产品描述

PL-SR5000V螺杆阀具有一个特殊的旋转螺杆,可以解决一些困难的分配问题.双组分体总是一个重要的

分配挑战，流体材料的过早固化可能损坏阀的精密部件。高磨蚀性的流体会降低精度，紧随之后是阀体

故障产生.

采用我司自主研发创新的一次性材料制作的螺杆，这些问题都将解决.

具有精密的模块化螺杆和连接头设计安装在阀的腔体内。性价比优越的可抛型螺杆和连接头可以快速、

简单的更换。

清理工作精简到更换一次性的流体管路，只需要更换螺杆阀组件的备件，不需要购买螺杆阀备件，大大

降低了生产成本。PL-SR5000V螺杆阀的精度取决于用户的压力精度和时间精度,它同时满足了用户的维

护成本目标和快速换型和清洗的要求。

4：工作原理

通过螺杆的正向位移使流体流出腔体;流体在针筒(2)中需要一个空气正压力，在1 到20psi 之间， 取

决于流体的粘度;空气正压力由空气管路(1)提供，空气使流体从针筒(2)流入到流体供料管路(3)，然后

进入进给螺杆的腔体(5)内。流体从螺杆腔体(5)流入针头(4)，由进给螺杆的旋转方向控制。进给螺杆

由直流电机(6)控制。提供一个直流电压信号到直流电机(6)可以使螺杆旋转，流体将被挤压出分配针头。

实际流体的沉淀取决于材料的基材。通过反向的轴向运动可以切断流体(回吸)。当电机停止时，设备在

某个位置停留一秒的若干分之一(保压)，等待最后的的材料流出分配针头。保压时间过后，设备使螺杆

阀运动到下一个位置.

（1）：空气管路

（2）：针筒（流体介质）

（3）：供料管路

（4）：点胶枕头

（5）：螺杆腔体

（6）：直流电机
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5:设置说明

机械安装:

通常，螺杆阀应用在自动的XYZ 三轴平台上,该三轴平台有独立的三个平面的运动控制。阀被固定在Z轴

上时，在分配操作时需要保证不能松动这很重要。Z轴的运动的重复精度直接影响到分配的成功率。使

用设备提供的固定支架，或客户提供的安装支架，安装在Z轴上时必须和Z轴紧密连接,并能保证阀门和

流体分配的平面的垂直度。

安装方式必须提供确保精度的调整方式，确保针头和工件距离的精度，例如一个下降到位的传感器或固

定距离的支架。
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电气连接：

PL-SR5000V阀需要两根直流电机的连接线缆,黑色线需要连接到电机驱动电源的负极或中性点。确认连接

的准确性，检查螺杆的运行方向。当连接正确时，输入一个正电压信号，从分配头末端方向看，进给螺杆

以一个逆时针方向旋转。

推荐的PL-SR5000V螺杆阀的控制器是PL-SR5000VB。下图是一个简单的刹车回路的控制器，需要确认电压

控制信号是精确的。信号需要由稳压电源提供，并且可以通过分流使电机停止。

下图是一个简单的刹车回路：

气路连接：

通过滤后的空气必须被精确的稳压，需要可以设置在1-20psi 之间。提供的空气不是用作分配的动力。只

需要把流体压入到螺杆阀腔体中。针筒可以直接固定在阀门的进料口上。流体也可以由一个远处的容器供

料，例如卡式胶筒供料系统。
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6： 典型系统设置

7： 分配应用

A: 直流电机电压电平:

电压控制电机的速度(RPM)。升高电压提高电机的速度，降低电压可以降低电机的速度

B: 电机轴速度：

电机的齿轮系数比配置决定了最终的输出轴的速度。高速=高输出。低速=低输出

C: 进给螺杆的螺距：

流体流速取决于进给螺杆的螺距。高螺距数值将提供一个低速的分配速率，低螺距数值提供一个高速的

分配流速。

D: 分配头：

点的直径或线条的宽度由分配头确定。一个小号针头(大内径)可以分配一个大直径的点或宽的线条。一

个小号针头(小内径)可以分配一个小直径或比较窄的线条。针头尺寸小于 25 号，并且超过 1/2”长，不

推荐用作锡膏的分配。正常选择针头尺寸的经验是点尺寸是 1.5 倍的针头内经尺寸。
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E: 流体供料压力：

流体供料压力影响流体通过阀门的量。合适的流体供料压力取决于流体的粘度。只有在特殊的情况下，

流体供料压力会超过 20psi

F： 流体分配：

分配的流体的粘度和材料中颗粒大小同样影响流体的分配速度。分配能力可能和流体配方有直接的关系

G: 分配切断：

在每个循环的结束时，停止流体的最好方法是停止电机(把直流电压信号通过一个限流电容接地)。这提

供了一个完整的直流电机停止的方法。

另一种停止电机的方法是把直流电压信号换向，这可以被描述成回吸功能。

通过这两个方法，可以实现无滴挂功能，当阀不再分配时，关闭流体供料压力可以预防滴挂和渗漏

H: 针头高度：

针头和基材平面之间的距离是非常重要的。为了获得精确的点尺寸，针头高度需要在分配每个点时一直

保持不变。如果针头的高度在分配过程中波动，点的尺寸将会变化。

如果针头接触到分配面，将会发生堵塞。

I: 流体（材料）状态：

流体的物理状态对于一个成功的分配是很重要的。有一些情况会妨碍持续、一致的分配

例如：

存放时间: 存放时间过长的流体(大部分流体有一个推荐的保存时间)导致不稳定的分配和频繁的堵塞，

特别是锡膏。确保每次开始分配前检查流体的保存时间。

分层: 含有高含量填料的流体，例如锡膏，有在高压力下分层的趋向。如果流体开始分层，请更换为新

鲜的流体。

颗粒尺寸:不要尝试分配颗粒尺寸大于 75 微米的锡膏(-200+325 微米)
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8：故障排除：

问题点 可能原因 解决办法

没有流体流出

针头堵塞 更换针头

电机没有接收到信号 确保所有的链接都是好的

电机在反转 调换电机的连接电缆

供料针筒中没有材料 更换新的含有材料的针筒

流体供料压力太低 增加供料压力

螺杆损坏 更换新的螺杆和套件

流体速度不一致

流体压力波动 确保流体压力是稳定的

阀打开时间太短 增加阀的打开时间

电机反转时间过多 降低反转时间或完全关闭

流道中材料有气泡 通过阀适当排胶

阀关闭后有滴挂

螺杆腔体中有气泡 通过阀适当排胶

针筒中有气泡 关闭针筒的压缩空气

流体供料压力过大 阀闲置时降低/关闭压缩空气

针头堵塞

针头接触到基材 增加针头的高度

针头弯曲或损坏 更换针头

流体中颗粒太大 更换更大的针头

9： 螺杆更换/排胶
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9.1 更换进给螺杆/连接器组件：

1. 通过断开空气管路(1)卸掉流体压力。

2. 从阀上拆掉针筒(2)。

3. 拆掉针头(3).

4. 松开锁紧螺丝(6) 然后打开固定块(5)。

5. 把螺杆/连接器组件(4)向右旋转大约30度，从电机轴上拉开。

6. 把使用过的螺杆和连接器放置到合适的废料容器中。

9.2 安装新的螺杆/连接器组件

1. 把新的螺杆/连接器组件(4)插入到阀的腔体中,确保电机轴正方形驱动块和螺杆的螺旋环配合正确。

2. 旋转螺杆/连接组件(4)直到材料输入口和腔体配合正确。

3. 关闭固定块(5),锁紧固定螺丝(6)。

4. 参考9.3节的阀排胶操作。

9.3 阀排胶

注意: 不正确的排胶操作可能引起空气残留在螺杆/连接器内部。

1. 在阀的进料口安装一个针筒。

2. 在针筒上加8psi压力，然后让压力把调节器推过阀大约2分钟。排胶时不要在针筒上加超过10psi的压

力，如果不按这个操作会导致扁平的气泡残留的流道中。

3. 让电机旋转，直到流体以一个稳定的速度被分配。

4. 关闭电机，在阀的出口处安装一个合适的针头，针头不要锁的过紧。

5. 再次打开电机，让电机旋转直到流体以一个稳定的速度被分配。

10 ：备件

零件号 描述

PL-SR20001 16-Pitch 螺杆-红, 1 包 10 个

PL-SR20002 8-Pitch 螺杆-黑, 1 包 10 个

PL-SR20003 6-Pitch 螺杆-蓝, 1 包 10 个

PL-SR20004 阀托

PL-SR20005 胶管连接架

PL-SR20006 O 型圈

PL-SR20007 2 芯信号线缆
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11： 质保：

厂商授权该产品购买之日起一年的质保期限.

客户及相关人员如擅自打开相关设备和仪器内部的情况下，不在质保范围内.

材料缺陷和工艺缺陷在质保范围内，由于误操作等人为因素引起的损坏不在质保范围内。

在保修期内，如果发现材料缺陷或工艺缺陷，厂商将免费提供维修或更换服务。

由设备引起责任和义务不得超过设备的购买价格。如果整体设备没有整体损坏，保修范围只针对有缺陷的

产品部件。厂商的责任就如上述所说，除非另外签署了额外的协议。不包含厂商间接或附带造成的损失。

厂商保留进行产品变更的权利并不另行通知的权利。
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