
超声波裥棉机操作说明

一、 操作面板说明：

 电源：当外网有电接入时旋转此旋扭至“开”时，本机器系统得

电，触摸屏得电显示第一画面(公司简介画面)。

 主机调速：即顺时针旋转时主机电速度(频率)提升，反侧下降。(注：

同步调速速度务必等于或大于主机调速)

 同步调速：即顺时针旋转时同步速度(频率)提升，反侧下降。(注：

当同步调速速度提升即主机电机也在提升)

 启动：当机器在“自动”操作状态下时，按下此按扭开关机器开

始在自动状态下运行。

 停止：机器在自动状态下运行中，按下此按扭开关机器开始在自

动状态下减速停止。



 急停：当发生紧急事件时按下此开关机器停止运行。

 触摸屏：即显示及操作的人机介面。

二、 触摸屏画面说明：

 公司简介画面：

 当系统得电时显示的第一画面，在此画面上点击“中文”键进入

中文操作介面系统；当点击“English”键进入英文操作介面系统。

 自动监控画面：



 超声波提前打开：当在自动运行开始时超声波提前打开时间。(单

位：秒)



 超声波延时关闭：当机器得到停止命令后超声波延时关闭时间。

(单位：秒)

 电机延时运行：即在自动运行时超声波打开完成后电机延时启动

时间。(单位：秒)

 当前收料张力显示：即显示收料电机的张大小。

 增加：即点击“增加”键收料电机张力会增加。

 减小：即点击“减少”键收料电机张车会减少。

 生产产量：即显示当前的产量。(单位：米)；清零：即清除当前

的生产产量数值为“0“。

 生产效率：显示当前运行的生产效率。(单位：米/分钟)

 ON/OFF 开关：即收料电机的开关。

 收料张力：即设置收料电机的张力大小。

 张力锥度：即设备收料电机的张力锥度大小。

 当前输出力：即显示收料电机当前的输出大小百分比。

 复位：即复位收料电机张力当初的设置张力值。

 压料轴：当点击此键时压料轴气缸工作，再点击一次时压料轴复

位。

 手动/自动：系统刚得电时工作状态默认为“手动”操作状态，当

点击此键时转换为“自动”操作状态。

 主机速度：显示当前主电机的运行频率，即与操作面板上的主机

调速同步显示。

 同步速度：显示当前同步运行频率，即与操作面板上的同步调速



同步显示。

 “手动操作”、“I/O 检测”、“操作说明”、“公司简介”等键为跳

转下一相应画面。

 手动操作画面：





 此画面上的所有触摸键只有“手动”状态下方可工作，当转换为

“自动”状态时复位。

 “1号头”超声波关闭/开启：即超声波开关键。

 “1号头”下降/提升：即超声波焊头 1号头提升/下降。

 “2号头”超声波关闭/开启：即超声波开关键。

 “2号头”下降/提升：即超声波焊头 2号头提升/下降。

 “3号头”超声波关闭/开启：即超声波开关键。

 “3号头”下降/提升：即超声波焊头 3号头提升/下降。

 “4号头”超声波关闭/开启：即超声波开关键。

 “4号头”下降/提升：即超声波焊头 3号头提升/下降。

 “5号头”超声波关闭/开启：即超声波开关键。

 “5号头”下降/提升：即超声波焊头 3号头提升/下降。



 “6号头”超声波关闭/开启：即超声波开关键。

 “6号头”下降/提升：即超声波焊头 6号头提升/下降。

 “7号头”超声波关闭/开启：即超声波开关键。

 “7号头”下降/提升：即超声波焊头 7号头提升/下降。

 “8号头”超声波关闭/开启：即超声波开关键。

 “8号头”下降/提升：即超声波焊头 8号头提升/下降。

 压料轴：当点击此键时压料轴气缸工作，再点击一次时压料轴复

位。(注：在“手动”/“自动”状态下都可以操作)

 “1-8 号头”下降/提升：即 1~8 超声波焊同时提升或下降工作。

 主电机：即点击此键时主电机运行。

 收料电机：即点击此键时收料电机运行。

 磁粉电机：即张力电机电源的通断电。

 “自动监控”、“I/O 检测”、“操作说明”、“公司简介”等键为跳

转下一相应画面。

 I/O 监控画面：







 本画面显示 PLC 当前的 I/O 点的工作状态，本画面没有任何操作

功能。

 “自动监控”、“手动操作”、“操作说明”、“公司简介”等键为跳

转下一相应画面。

 简易操作说明画面：



 本画面显示简易的操作说明。

 “自动监控”、“手动操作”、“I/O 检测”、“公司简介”等键为跳



转下一相应画面。

三、 电路原理图：

四、




