
741MD 系列 MicroDot 撞针式胶阀
安装指南
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获取PDF电子版诺信EFD手册

简介
741MD系列胶阀使用简便，能够连续运行数百万次循环，都无
需维护。
741MD是一种气动式、可调节接触式胶阀，不论是低还是高
粘度流体，都能够进行精确的微量（甚至不足一微升）点胶。
对于那些需要微量点胶（22–33 gauge）的自动化装配过程来
说，741MD是一种非常理想的解决方案。741MD具有出众的调
控能力，并能最大程度减少流体的浪费。

胶阀物料编号
物料编号 型号 描述
7021233 741MD-SS 流体主体为钝化 303 不锈钢。气缸体组件是硬涂层阳极氧化铝。包括流体入口接头 

#7021499 和 #7007038。
7015585 741MD-SS-BP 流体主体为钝化 303 不锈钢。气缸体组件是硬涂层阳极氧化铝。包括流体入口接头和 

BackPack™ 阀门执行器。
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安装
在安装胶阀前，请同时阅读相关的流体槽和胶
阀控制器的指南，从而对整套系统有比较全面
的了解。

1.	将胶阀控制气管连接至用于控制胶阀开
关时间的ValveMate™ 8000控制器（电磁
阀组）上。

2.	将挠性气管线上的白色外螺纹快速接头
连接至气压调节器的白色内螺纹快速接
头上。

3.	在流体进口配件上装上针筒（推荐与EFD 
Optmum®针筒系列结合使用）。对于低粘
度流体，先将针筒安装到流体进口配件上，
然后再向针筒内充注流体。对于粘稠度较
高的材料，可先装载到针筒中，然后再把针
筒安装到进口配件上。

备注： 筒内加注液位不要超过2/3。在使用
中至高粘度材料进行点胶时，应注意始终
采用一个SmoothFlow™活塞（参见设置
示图）。

4.	通过气路互连装置使针筒套头组件与气管
线相连，从而将针筒转接头安接到针筒上。

5.	在针头转接器上安装上适当尺寸的EFD 
SafetyLok点胶针头。完全拧紧用于固定螺
母的针头，从而使针头接口抵住尖头转接
器的肩部。

6.	将撞针行程调节旋钮打开至所需位置(拧
开1/2圈为建议起始点）。有关撞针行程校
准的操作说明，请参考背页上的介绍。

7.	打开胶阀，获得足够长的气动脉冲，以便能
够向阀中进行装充并启动液流。采用正常
时间设置对点胶量进行测试。

8.	对于稀薄流体，将储槽压力设置为低压；对
于粘稠流体，则设置为高压。使用在线式空
气切断阀来对针筒进行增压或减压。

备注： 通过调节胶阀开放时间来设置所需胶点大小。详情请参阅胶阀控制器操作说明书。
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备注： 产品中不包含筒压调节器/压力计组件。 
需单独订购： 
7020584, 0–100 psi筒压调节器 
7020585, 0–15 psi筒压调节器
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胶阀工作原理
输入的气压（4.8 bar（70 psi）条件下）会使活塞和针式喷嘴从点胶针头 1 ,中的针座
缩回，从而让液流得以通过点胶针头 2 。一旦完成这个循环动作，气压就会丧失，这
样活塞弹簧 3  会使针式喷嘴返回到点胶针头中，从而停止液流。如果点胶针头被取
下，针式喷嘴会进入一个辅助PTFE针座中 4，这样在更换针头期间液流会被中止。
流体点胶量取决于胶阀开启时间，储液罐压力，点胶针头尺寸，针式喷嘴的行程以及
流体粘稠度等因素。

控制器概念
8000胶阀控制器允许用户轻松调节胶阀输出量，最大程度提
升终端用户的便利性和效率。胶阀开启时间是对胶点的一个
主要控制参数。8000胶阀控制器将胶阀开启时间的调节按钮
放到了所需要的地方——胶阀处。
为了能够对胶点大小进行极其精确的控制，ValeMate 8000
采用了微处理器电路。用户可以对进给线路进行清洗，设置胶
点初始大小，并在点胶工作台快速方便地实施调节，而无需中
止生产线运行。

重要说明： 需单独订购1、2、3或4电磁阀集成块组件。更多建议请
咨询EFD。

为了保证胶阀的一致运行，方便对胶阀输出量进行调节，诺信EFD
建议在所有自动、半自动以及台式应用上都采用8000胶阀控制器。
诺信 EFD 自动点胶系统与 ValveMate 控制器集成，用于操作所有
气动和 BackPack 点胶阀。
如需详细介绍请联系EFD团队。
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诺信EFD的销售服务网络遍布全球40多个 
国家和地区。您可以直接联系EFD或访问 
www.nordsonefd.com/cn 获得销售和售后服务。

中国中国 
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新加坡新加坡 
+65 6796 9522; sin-mal@nordsonefd.com

Global  
+1-401-431-7000; info@nordsonefd.com
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规格
备注： 规格和技术详情如有更改，将不再另行通知。

编号 规格
尺寸 127.5长度 x 26.9直径 mm 

(5.02长度 x 1.06直径)
重量 251.0克(9.0盎司)
胶阀启动压力 4.8–6.2 bar (70–90 psi)
最大流体压力 7.0 bar (100 psi)
进料口 1/8 NPT 内螺纹
出料口 锥形鲁尔配有固定螺母
固定方式 1/4-28 UNF 螺纹孔
工作频率 超过400次/分钟
气缸主体 阳极氧化涂层铝材
流体槽 303 不锈钢
活塞 303 不锈钢
撞针和喷嘴 303 不锈钢
针头转接头 303 不锈钢
SafetyLok卡圈 阳极氧化涂层铝材
最高操作温度: 43° C (110° F)
所有不锈钢部件均经钝化处理。

校准功能
每个741MD胶阀的撞针行程调节钮在出厂前均作了零位校
准。如果更换点胶针头，可能需要对行程调节钮重新进行校准。
方法如下：

1.	 记录下当前的撞针行程。

2.	 将内部的调校旋钮逆时针方向旋转一整圈。

3.	 装上新的点胶针头，确保固定螺母完全拧紧。

4.	 顺时针转动撞针行程旋钮（向外），直到停在零位。

5.	 把校准旋钮顺时针旋转直到停止。这样，撞针行程就被校
准归零了。

6.	 重设撞针行程到第一步所标记的位置。

如需重新定位行程基准环或需要复位至零位标记处，则应采用
如下操作步骤：

A.	 取下点胶针头（如已安装）。

B.	 将小旋钮逆时针方向旋转一整圈。

C.	 将大旋钮顺时针转动，直到停止。

如果刻度标尺的零位没有与标记线对齐，则应继续执行以下
操作步骤：

D.	 松开刻度标尺上的小定位螺丝。

E.	 转动标记环，直到与阀体上的标记线对齐。

F.	 拧紧小定位螺丝，以便将刻度标尺固定就位。

G.	 安装上点胶针头并完成校准步骤3–5。
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