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穿箭打包机说明书
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第一章：使用前须知

您在使用本机械前，请认真阅读本说明书，如有什么设备异常请及时

发现并处理，请以以下各方面入手：

1． 在设备的运输过程中是否有损坏。

2． 设备的电控系统的安装及保管环境是否良好。

3． 电控箱内元器件是否有因在运输途中颠簸而脱落或损坏。
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第二章：安装调式

1、电控箱垂直正立安装，电控箱以通风易于检查与维修为准。

2、为防止因机械振动而使本机械内的接头松动，请处理安装的减

振设备或远离机械的振动源。

3、所有与电控箱相连的电线等请务必开启地槽布线，以便减少因

线槽裸露或不正常安装而发生意外。

4、电控箱的外壳一定须有良好的接地，但不能接“零线”。

5、在电源线接入前请先准备一个三相断路器（根据实际功率选择

空开），依实际需要选择 6mm²或 8mm2……的三芯铜电线（以实

际功率选），外部电源（3 相 AC380V）通过断路器后接到电控

箱内的 空开的进线。其他电机线请对着电机线上的号码与电控箱

底部线排上号码一一对应接上。

6、完成以上电路连接后，请在检查以下：

a.所有的连接是否正确且牢固。

b.电控箱底部线排上有无漏接线未接。

c.各端子和接线之间是否有短路或对地短路。

注意：
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1． 勿让金属碎块.各种纤维等导电与易燃异物进入电控箱内或其他主

要控制部件上。

2． 必须良好接地。

3． 配线作业须有专业熟悉人员来进行。

4． 确认电源断开后开始作业维修。
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第三章：参数简述

以上页面是刚上电时的页面，点下进入系统，进行设备调式



5

5

第三章：参数简述

以上页面是进入注意事项的页面，里面的内容在调式前需看
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第三章：参数简述

以上页面是进入系统后的首面

1、长按 1秒旋转 0°方向未全部打包完成，变红之后，就默认 0°方向的带子已经打完，

开自动的时候，会直接打另外一个方向的带子。旋转 90°方向（同理）
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第三章：参数简述

以上页面是进入系统后的首面

1、当前孔位未完成打包长按 1秒之后，会变成红色，就默认平移当前位置的孔位，带

子打好了，如果直接开自动，平移会进入下一个孔位打包。
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第三章：参数简述

以上页面是进入机头按钮/IO监控的页面

1、以上左边按钮是手动按钮，中间是输入显示，右边是伺服按钮

注意，在机头没有带子的情况下，热合按钮禁止使用
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第三章：参数简述

以上页面是进入机头参数的页面

1、穿箭同步送带时间：在穿箭的同时，送带先提前送多久。（可以提高速度）

2、送带到位延时停止时间：带子送到位的时候，再等多久停止送带（必须要等

带子送到熔接处的时候才能停止，不能一碰到开关就停，必须加延时）

3、送带快速速度：可以理解成频率，最大 3000.（送带的速度一定要快，1、可

以防止卡带。2、可以提高效率）

5、延时启动收带时间：下机身的时候，等多久开始收带（必须加延时。1、要不

然容易断带。2、要不然收带收不紧）

6/7、收带快速时间和收带速度必须配合使用。指的是：收带的时候以多少频率，

快速运行多少秒

8/9、紧带的速度和紧带的力矩需配合使用。当收带时间走完后，开始以紧带的

力矩开始工作，当力矩到达之后，开始下一步工作。
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第三章：参数简述

以上页面是进入机头参数的页面
10/11、手动送带速度和收带的速度可以理解成，正转的频率和反转的频率

12、托盘到位延时停，延时启动：感应器感应到多久开始打包

13、送带保护时间：如正常送完一周的带子需要 5 秒，保护时间建议设个 6-7秒，到达时间后，机

器停止运行

14、升机头提前平移时间：当打完带子后，机头升多久，可以启动平移，进入下一个孔（正常 0.1-0.3
即可，只要机头一离开砖面，就可以行走）

15/16、左压带，右压带时间：压带的气缸工作多久，可以把带子压住（正常 0.4-0.7即可，工作行

程短）

17、热合融带时间：工作多久可以把带子融住（根据现场手动调式调时间，建议刚开始默认 0.5-1
秒之间）

18、吹气冷却时间：吹气多久可以让带子热熔冷却（建议 1 秒，如果时间太短，左右压带一放开，

带子会蹦掉）
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第三章：参数简述

以上画面是进入坐标位置的页面

旋转 0°孔位尺寸（初始位）：指打包孔位的位置，刚开始调式时，需用手动一点一点

向另外一个方向移动，当移到需要打带的孔位时，把平移的当前位置填入即可（孔位

尺寸输 0，则默认不打带）
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第三章：参数简述

以上画面是进入坐标位置的页面

旋转 90°孔位位置：当旋转到位之后，平移手动向后移动，等到达第一个孔位时，把当前

位置填入即可（孔位尺寸输 0，则默认不打带）
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第三章：参数简述

以上页面为坐标调试

旋转原点位置：刚开始调试时，手动一点点按旋转反转按钮，当旋转的位置有正时，点

下旋转原点定位按钮。（仅刚开始调试时修改，其他时候禁止修改）
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第三章：参数简述

以上页面为坐标调试

旋转 90°位置：刚开始调试时，手动一点点按旋转正转按钮，当旋转的位置有正时，把

旋转位置的数值填在 90°位置上。（仅刚开始调试时修改，其他时候禁止修改）
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第三章：参数简述

以上页面为坐标调试

平移原点位置：刚开始调试时，手动一点点后退，当后退的位置到需要的位置时，点下

平移起始位定位按钮。（仅刚开始调试时修改，其他时候禁止修改）
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第三章：参数简述

：参数简述

以上页面为坐标调试

平移进旋转位置：刚开始调试时，手动一点点前进，当前进的位置超过整垛砖时，把平移

当前位置，填到进旋转位置。（仅刚开始调试时修改，其他时候禁止修改）
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第三章：参数简述

以上页面为坐标调试

伺服平移方向及旋转方向，不对时。只需把数值 0改成 1，然后按下确定按钮，伺服的方

向就会改变，无需修改参数
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第四章：注意事项

1、严禁非操作人员使用机器。

2、严禁在无良好接地的情况下使用机器。

3、控制系统由强电和弱电组成，出厂时用不同的颜色和线

码区分，安装检修时请注意区分，以免弄错，造成机器不必

要的损坏。

4、在检修或清扫时必须切断电源。

5、新安装的机台，由于运输中震动有可能造成线路脱落，

必须仔细检查，如有脱落或损坏应处理好方可接上电源。

6、应经常检查各外部开关是否良好。

7、触摸屏应用手指头轻轻触摸，禁止用尖锐物触摸。

8、如遇伺服报警，应及时拍照下来与厂家联系，以免造成

不必要的硬件损坏。

9、如遇跳闸，短路，线路接触不良，漏电，禁止私自处理，

应及时与厂家联系，以免造成不必要的人身危险。

10、设备气压必须保证在 0.5-0.6个气压。如果低于 0.5 个气

压，会导致压带压不紧，融带融不紧，等等情况。
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第五章：产品说明

感谢您使用本公司产品，此说明书仅供参考。在使用本产品过程中，

遇到问题请及时与厂家联系。

备注：由于我们始终致力于产品和产品资料的完善，因此，本公司提

供的资料，如有结构变化、数据变化等，怒不另行通知。


