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前    言

本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则第1部分：标准化文件的结构和起草规则》给出的规则起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国化学品安全协会提出并归口。
本文件起草单位：山东省应急管理厅、汇智工程科技股份有限公司、中国化学品安全协会。

本文件主要起草人：
引    言

包装单元操作过程在化工行业中应用广泛，涉及化工生产全过程，包括各种气体、液体、固体原料，中间产品，产品以及催化剂、添加剂等等诸多化工生产用料等等，出于安全防护、方便运输、利于生产等方面的考虑，不同的物料需根据其物理和化学性能的不同采用相应的包装物、并应采取不同的包装操作方式，为减少该过程中人为操作造成的失误，提高自动化控制水平，特制订本文件。

包装单元操作机械化、自动化设计导则

1  范围

本文件规定了包装单元操作在实现机械化、自动化操作方面的技术要求。
本文件适用于石化、化工行业中的包装单元操作过程以及构成包装单元的各类设备的机械化、自动化改造与设计。
2  范性引用文件

本文件没有规范性引用文件。
3  术语和定义
3.1
包装单元操作 packaging unit operation 
出于安全防护、方便运输、利于生产等方面的考虑，对化工生产过程的不同物料、根据其物理和化学性能的不同采用不同的包装物、并执行相应的包装操作方式。
4  一般要求

4.1 固体的自动包装线、气雾剂的自动充装线、液体和膏体的自动灌装线宜采用PLC（可编程逻辑控制器）控制系统，可由设备供应商成套提供。包装单元操作过程的各控制参数及信息宜通过通讯接口传输至中央控制室。

4.2 固体包装过程应设置自动除尘系统，利用吸尘罩捕集生产过程产生的粉尘，在风机的作用下，含尘气体沿管道输送到除尘设备中，将粉尘分离并处理。
5  包装单元机械化、自动化操作要求
5.1 固体的包装
5.1.1 固体的包装主要包括计量、夹袋、充填、封口、缝包、传送等几个工序，由固体自动包装线按照程序依次完成固体的包装操作过程。
5.1.2 固体包装物的计量宜选用电子计量专用仪表，固体包装宜采用自动包装机，固体包装物的传送宜采用滚筒和输送带传送，固体包装宜采用专业机械手完成码垛（如需裹包的应使用裹包机完成）。

5.2 气雾剂的充装
5.2.1 充装用的气雾瓶应预先放入生产线理瓶区，瓶盖应倒入瓶盖整理振盘的储料仓，包装纸箱（未展开）应放入纸箱暂存区。
5.2.2 气雾剂的充装包括瓶罐整理、加瓶盖、抽真空、定量充装、封盖、余料回抽、水浴检漏、不良品剔除、称重（不良品剔除）、罐体风干、水分擦拭、罐体二次风干、喷码、装箱（含自动开箱）、封箱、码垛等几个工序，由气雾剂自动充装线按照程序依次完成气雾剂的充装操作过程。

5.3 液体、膏体的灌装
5.3.1 液体、膏体的灌装主要包括定量灌装、封盖、堆垛等几个工序，由自动灌装机按照程序依次完成。5.3.2 操作过程中应先将相同规格和型号的灌装桶整齐摆放在指定位置，由机械手取出包装桶，通过动力轨道将包装桶精确输送到灌装嘴下面。

5.3.3 液体、膏体的定量灌装应设置物料重量（或体积）计量装置、计量装置应配备引风机及尾气处理系统。由灌装嘴出料将物料灌装到灌装桶内，当达到设定值（重量或体积）时，灌装嘴停止加料。灌装桶由动力轨道送到自动理盖机下，分盖机通过机械手吸取桶盖，准确放置到灌装好的灌装桶上，并由封口机完成封口。封口后的灌装桶传送到自动堆垛机下，自动堆垛机通过专业机械手，将灌装桶放置到设定的托盘内。当托盘内灌装桶的数量达到指定数目，由裹包机完成裹包作业。
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