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1.数据输入窗口

2.1 数字按钮：“1、2、3、4、5、6、7、8、9、0”；
2.2 小数点：“.”；
2.3 负号：“-”，需输入负数时按此按钮；

2.4 删除：“<-”，输错数据时，按此按钮可以删除错误的数字；

2.5 清除：“CE”，按此按钮可以清除数据窗口的内容；

2.6 确定：“确定”，按此按钮确认输入的数据并退出数据输入窗口；

2.7 取消：“取消”，按此按钮取消输入的数据并退出数据输入窗口。

2.主画面

2.1 按钮，使用数据设置按钮可以将显示画面切换到数据设置画面，在数据设置画面可以

对机器的机械手参数调整、冲切、增压等数据进行设置。关于数据设置画面的说明请参考“3.数据设

置”。

2.2 按钮，使用系统数据设置.按钮可以将显示画面切换到系统设置画面，在系统设置画

面可以对机器的运行频率、冲切位置等系统数据进行设置。关于数据设置画面的说明请参考“6.系统

配置画面”。

2.3 按钮，进入主机信号状态界面。关于主机信号状态画面的说明请参考“7.主机状态信
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号”。

2.4 按钮，当设备非正常运行时可以按复位按钮让设备停止。

2.5 设备运行停止状态的实时信息。

2.6 设备冲切动作运行停止状态的实时信息。

2.7 显示机械手位置的实时信息。

2.8 按钮，手动完成一次抓袋冲切等动作。

2.9 按钮，在停机状态下有效。按下这个按钮后冲切机构的气缸恢复到初始状态，机械手处

于夹持状态，然后先搜索前限位，搜索到前限位后，再搜索后限位，完成这个动作后会根据脉冲当

量自动计算拖料行程。到达后限位后自动返回，直到等待位置后机械手停止移动并且放开。

2.10 按钮，停机状态有效，按住不放机械手连续后退。

2.11 钮，停机状态有效，按住不放机械手连续向前。

2.12 长度设置窗口，点击长度数字窗口，系统会弹出数字键盘输入窗口，用户可

以输入需要的长度值。

2.13 微调袋子冲口位置，点击数字窗口，系统会弹出数字键盘输入窗口，用户可

以输入需要的长度值。

2.14 折叠功能的使能开关。

2.15 当设备发出报警声音后可以在报警窗口查看到设备报警的位置。

1.冲切机高位报警

当出现高位信号故障时，请依次检查冲切刀高位信号传感器设备是否完好及安装状态，确认连

接线是否正常接通，如有问题请及时更换，更换后高位信号故障报警自动清除。

2.机械手限位报警

当出现到达前限位报警标志（到达后限位报警）时，在运行状态下设备将自动停机，停机后检

查拖料总长是否正确。当开机正常工作后将自动清除到达前限位（后限位）报警标志。

3.冲切机超时报警

当出现冲切机超时报警标志后，设备将自动停机，请检查液压高位信号和压料高位信号，气缸



气压是否正常，电磁阀状态是否正常，冲切气缸是否到位。在冲切气缸到位前冲切系统复位按钮没

有效果。检查完成排除故障后按冲切系统复位按钮使机械手恢复到等待位置就可以开机进行工作。

4.PLC备份电池报警

当 PLC 电池耗尽或未安装电池时，会出现 PLC 电池失效报警，导致不能数据备份功能失效，及

时更换电池后，PLC 电池失效报警自动清除。电池安装好以后需要重新设定各项数据，或者可以利用

参数恢复按钮将备份的数据恢复。

3.数据设置画面

3.1 常用设置

点击 按钮，进入常用设置画面。

3.1 按钮，使用返回按钮可以将显示画面切换到主画面，在主画面可以对机械手位置、冲

切位置等进行设置，还可以进行机械手点进点退、设备复位、手动测试等进行操作。关于主画面的

说明请参考“2.主画面”。

3.2 按钮，进入主机信号状态界面。关于主机信号状态画面的说明请参考“5.主机状态信号”。



3.3 抓料时间，机械手抓取袋子时气缸的动作时间。

3.4 拖袋延时，热针动作后，延时设定时间后进行拖袋。

3.5 冲切时间，冲切气缸动作时从最高点到达最低点的时间，根据实际情况进行适当修改。

3.6 增压时间，冲切时液压缸动作的时间，根据冲切效果进行适当修改。

3.7 折叠时间，折叠气缸从上到下或从下到上动作一次所需的时间。

3.8 输送时间，输送带动作一次的时间。

3.9 垫板旋转时间，冲切垫板旋转一次的时间，用于清除废料和均衡磨损。

3.10 点动频率，拖料电机点动运行时的频率。

3.11 夹袋长度，机械手夹持袋子时从袋子边缘到夹头的长度。

3.12 冲切机偏置量，冲切机前限位到制袋方向冲切机头部边缘的长度。

3.13 释放位置，冲切、折叠完成后机械手放开袋子的位置。

3.14 返回时后退长度，袋子释放后继续后退的长度，到达（释放+返回时后退长度）位置后机械手开

始复位到等待位置。

3.15 超时时间，气缸复位后等待高位信号，如果等待时间超过设定值时，进行超时报警并停机。

3.16 折叠功能，折叠功能的使能开关。

4.1系统配置

注意：请不要随意修改系统配置数据，输入错误的数据将使设备不能正常运行！

4.11 进入系统配置画面

在数据设置画面 按钮弹出密码窗口。

在密码窗口输入 1234 再按确认按钮即可进入系统配置画面。

4.12 系统配置画面



4.13 按钮，使用返回按钮可以将显示画面切换到上一页。

4.14 机械手张开位置，机械手返回时允许张开的位置。

4.15 整平位置，拖料时到达整平位置时，整平毛刷动作压住袋子将袋子捋平。

4.16 冲切刀位置，冲切刀到前限位的距离。

4.17 折叠器位置，折叠器到前限位的距离。

4.18 释放位置，冲切、折叠完成后机械手放开袋子的位置。

4.19 安全区域开关，冲切刀前后各有一个安全限位开关，当机械手进入两个安全开关中间后，如果

安全区域开关设定为开，冲切刀将被禁止动作。如果安全区域开关设定为关，失去此功能。

4.10 点动频率，拖料电机点动运行时的频率。

4.11 初始频率，拖料电机运行时的起步频率。

4.12 运行频率，拖料电机正常运行时的频率。

4.13 低速频率，拖料进入整平位置到冲切位置时的运行频率。

4.14 脉冲当量，拖料电机每脉冲运行的距离。

4.15 折叠功能，折叠功能的使能开关。

4.16 拖料行程，机械手从前限位到后限位之间的距离。这个距离的确定需要手动点动到前限位再点

动到后限位，完成这个动作后会根据脉冲当量自动计算拖料行程。

5.主机信号状态

在控制画面按 即可进入主机信号状态画面。



5.1 按钮，使用返回按钮可以将显示画面切换到上一页。

5.2 ，测试输出信号的开关，当测试开关设定为开时，点击输出信号的序号可以切

换输出信号的状态，接通或断开输出信号，用于检查各气缸动作。可以手动关闭或者按返回按钮时

测试开关自动关闭。

5.3 按钮，点击翻页查看完整冲切状态信号。

5.4 按钮，使用返回按钮可以将显示画面切换到上一页。


