
常见食品包装机误差说明

随着包装机时代的到来，越来越多的厂家离不开我们的包装机，就像小编今天要为大家介绍

的这款食品包装机一样，更多的行业使用了食品包装机，然而，食品包装机随之而来的问题

也开始慢慢的出现了。当然，与所有的机械设备一样，我们的食品包装机也免不了俗，就是

在使用的过程中还是会出现问题，我们需要做的就是找出问题，解决问题！就拿我们的食品

包装机在实际操作时产生的误差来说吧，这个是避免不了的，那么产生误差的原因又在哪里

呢？我们一起来看看：

铸衡科技——食品包装机

一、静态误差：静态误差即仪表显示的数值与实际校对值不一至。通过重新标定校对后又可

以正常计量使用。产生因素主要有：

①传感器变形：由于传感器在经过长期的使用之后，其外部的金属结构部件分出现一定的正

常机械疲劳现象，这就造成了变形，在变形的过程中，会影响到传感器的裂变电阻的阻值变

化，所以这种情况下传感器的反馈毫伏数就会发生变化，造成原来的标定值在比例计算时出

现误差而造成计量误差。此时只要重新进行量化标定即可解决故障问题。

②传感器损坏：受到外力的影响或电压不稳定影响等因素，造成损坏，由于传感器的特殊性

结构，我们没有条件对传感器作现场维修。此种情况下只能更换传感器。

③传感器出现角差：传感器产生角差时就会影响传感器的裂变电阻的平衡角裂变发生角度偏



移而影响其正常的信号反馈而造成静态误差。此种情况只要重新对计量机构进行整体水平校

对，使其传感器的每个角的受压力平衡即可解决故障问题。

④仪表 A/D转换器故障，不能正常采集传感器传输的信号。此种情况下只要更换新的 A/D
转换模块即可解决问题。

在排除仪表 A/D转换模块故障和传感器故障之后，可以确定是由于外界因素造成静态误差
的。可以从计量机构是否受力平衡、桶壁粘料、软连接粘料、空气负压等原因逐一排查解决。

二、动态误差：即在完成计量工作后仪表显示得出的计量值与设置的目标计量值不一至，重

新进行控制参数设置后可以继续正常使用。造成动态误差的主要因素有：

①控制部分：

控制仪表的控制参数或基本工作参数设置不合理。

控制元器件在接收到仪表输出指令信号后是否按预定计划进行动作反应，是否会时快时慢地

作出动作反应。

②执行部件：

气缸或电机是否因为损坏或超负荷工作而影响其响应速度、功率等。

机械执行部件是否因为磨损或由于外物卡机原因而影响其响应速度。如关节轴承因为缺少润

滑或粉尘污染卡机、传动轴柄由于机械疲劳造成弯曲变形等。

由于装配时没按合理的安装指标进行安装产生各部件的连接误差也会造成执行部件卡机影

响动作速度的运行精度或增加部件的机械疲劳磨损而减少寿命，影响该部件的应有工作能

力，影响其发辉出应有的工作效率。

③物料因素：

不管是控制参数或机械元件的工作运行程序都是根据物料的性质而设定的，受物料的比重、

流动性、密度、计量重量等特性起到重要决定。所以，不同的物料会影响到或大或小的动态

精度变化，在调试过程中应该按不同的物料品种或不同的计量目标值设定相对应的工作类号

进行针对性的参数控制设置。

综上所述，我们的食品包装机产生的误差分类两种，一种是静态误差，一种是动态误差，根

据食品包装机出现的问题找到相对应的解决办法，就能解决问题！


