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第 1 章：使用前有关事项
您在使用本机械前，本公司都有专业的人员为您提供安装及试产，并对您的员工做简短的操

作培训，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。

第 2 章：安装调试
2.1. 接线

1.接好电源进线及接地线。电源要求：根据图纸上要求或设计方案要求进行接线。

2.按电气原理图用电缆连接各接线端子，并进行认真核对，确保接线正确无误。强弱电在接线时应

注意走线尽量分开。

3.检验完电路确保无误后，闭合电源总开关，再合控制电源开关，拉起急停按钮。各部分应分开调

试。

2.2 调试

1.检验完电路确保无误后，闭合电源总开关，再合控制电源开关，拉起急停按钮。

2.分别启动各电机，使其动作，并观察其转向是否正确，如果是反向就把电机调相即可。同时要用

钳型电流表测出其电流，是否达到要求。

第 3 章：功能详叙
在进行了以上的准备操作后，合上电控柜内各断路器，柜内可编程控制器的 POWER、
RUN及开关电源指示灯亮；面板触摸屏显示。

3.1 触摸屏操作说明
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上电后触摸屏首先显示画面首页，如下所示，

码垛层数显示；显示当前收砖的层数

1推通道剩砖排数；（同小链条拼砖之前剩砖排数意思一样）

降板层数设定；设定收板的数量

降板层数显示；显示当前板的数量

拼砖之前剩砖排数；小链条在拼砖前进之前，除了升板机本次新放给它的砖以外，上一次

拼砖后剩下的砖有几排（在拼砖前进方向上）。此参数只需首次开机时确认机台情况，将记忆与现

实匹配上（防止记忆与现实因为某种原因出现不一致），之后每次自动拼砖之后，剩砖排数由程序

算法自动更新，无需每次设定。但必须注意的一点是，要分清楚拼砖之前和拼砖之后两种情况，不

要混淆，因为小链条一次工作分两个步骤，首先是拼砖前进，然后是等拼好的砖被推走之后，继续

前进（实际上的循环一圈），把剩的砖全部推给无动力部分，然后自己转一圈回到原点位，等待升

板机放板，进行下一次拼砖。所以需要人为设定此参数时，必须是在小链条把剩砖送到无动力部分，

自己已经回到原点之后，等待进行拼砖或者已经拼砖进一半时，所看到的剩砖排数。不能是小链条

还没把剩的砖推到无动力部分，还没回到原点，还在上一轮工作一半的状态。

拼砖之后剩砖排数；只要拼砖之前的排数设定没错拼砖之后排数会自动计算

升板机自动/升板机半自动；可选择升板机自动或者半自动

码垛未接完砖/码垛已接完砖；码垛进退铁板上有没有砖完全靠的是虚拟的推理记忆，并未加装真

正的物理检测来判断，这里起到两个作用：1.让操作者可以看到程序的记忆状态，心中有数；2.允

许操作者更改其状态，以便当记忆与实际出现不一致时，无需手动开机收砖。

小链条未拼好砖/小链条已拼好砖；可选择小链条未拼砖或者以拼好砖（注）小链条拼砖到

位之后此按钮会变成红色等待 1推推过平台位的时候在变位绿色

频率参数；可以设置升板机 转盘 出垛电机转盘的相关频率
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位置参数

显示整个机台的位置参数方便于操作人员修改不用在去一页一页的查找各个参数
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在下图的功能选择中提供该机器的六种功能：1数据存储或调出、2转盘设定、3

时间参数设定、4伺服设定、5生产监控、6输入/输出监控。

以下按顺序说明功能选择中的六种功能：

3.1.1 数据存储或调出：触摸“功能选择”，再触摸“数据存储或调出”按键，可进入配方

选择与保存，可存 10套配方，并自定义配方名称。（注）如果已经有保存过的方案只能选择调用

不能在保存这样参数会被覆盖掉。

例；1号方案已经保存了标砖的所有参数这个时候不能拿参数不一样的方案保存到 1号方案里面

去不然参数会被覆盖掉
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3.1.2 转盘旋转设定：触摸“功能选择”，再触摸“转盘旋转设定”按键

可以设置每一层砖选择转或者不转和错不错层

3.1.3 时间参数设定：触摸“功能选择”，再触摸“时间参数设定”按键

1进板机有板延时动作时间；进板机上有板时延时此时间动作
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2进板机板进到位延时停止时间；进板机板进到位后延时此时间停止动作

3升板机降到砖检测延时停止时间；升板机降到砖位时延时此时间在停止动作

4升板机放板到推板机处后延时此时间停止；升板机放板到推板机上面时候延此时间停止动作

5(a)升板机夹爪合到位时间；升板机夹爪合到位时间（b）开到位时间；夹爪开动作的时间

6板出离干涉位延时启动降板上升；板脱离干涉位时延时此时间降板机在上升

7（a）出板机储板运行时间；出板机储板运行的时间时间到出板机停止（b）末位延时停止时间；

板出到末位时延时此时间停止

8；1推后退延时升推爪时间；1推退延时此时间升推爪

9；1推推爪未升到位之前允许后退时间；1推推爪未升的时候允许后退的时间超过此时间则立即

停止动作

10；1推分砖压砖降到位时间；1推分砖压砖降到位的时间

11；旋转快速时间；旋转快速频率的时间

12；（a）出砖快速时间；出砖快速频率的时间（b）出砖中限灭延时升定位；出砖中限灭掉延时

此时间定位气缸上升

13；码垛升到位延时停时间；码垛升到上限感应器在延时此时间停止

14；码垛升到位后抽板退之前微降时间；码垛升到位后抽板前微降此时间在抽板

15（a）码垛前夹爪合时间；码垛前夹爪合到位的时间（b）左右夹砖合时间；左右夹砖合的时间
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16;码垛放砖前再升的时间；码垛在放砖之前在升的时间

17；（a）码垛放砖微松时间；码垛放砖微松的时间(b);码垛整砖合时间；码垛整砖合的时间

18；码垛放完砖下降延时停止时间；码垛放完砖延时下降此时间后停止动作

19;（a）码垛左右夹预夹；码垛左右预夹时间(b)预夹完微松时间；码垛预夹完微松的时间

20 留孔护砖微松；留孔气缸护砖微松的时间（b）前孔前进；前留孔气缸微松时间到在前进的时

间（c）后孔在进；后留孔气缸微松时间到在进时间

动作保护时间；动作保护时间用于检测各机构是否有正常动作到位。

此时间一到立即停止动作

38；叠架机降到叠架位检测延时停时间；叠架机在前限下降放架子的时候当降到关电亮起来的时

候在延时此时间停止下降

39；（a）叠架机夹爪合到位时间；叠架机夹爪合到位的时间（b）叠架机开到位时间；叠架机夹

爪开到位的时间
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40 叠架机计算复位有效时间；当叠架的层数满了叉车插走的时候计数感应器灭之后延时此时间

在将层数清零

41 叠架层数设定；设定要叠架的层数 b层数显示；显示当前叠架的层数

3.1.4 伺服设定：触摸“功能选择”，再触摸“伺服设定”按键

实时脉冲数；显示当前小链条的脉冲数

实时位置；显示当前小链条的位置

实时转速；显示当前小链条转速

1 个脉冲代表多少毫米；伺服电机编码器信号为脉冲信号，，为了方便机械厂家使用，开放此

参数用于自由设定系数，将脉冲数转换为工程单位毫米。此参数的设定方法：将机构停留于任意位

置，做下标记，然后按下编码器脉冲清零按钮，让实时脉冲数归零，再将机构开动一定距离，拿卷

尺准确量出新的位置离刚才标记位的尺寸（比如说量出来为 1000毫米），最后将此时显示的实时脉

冲数（比如说 10000脉冲）除以量出来的尺寸，得出的结果输入到此参数（10000脉冲/1000毫米=10
脉冲/毫米）。注如果更换了电机的速比要重新校正

小链条加减速时间；显示小链条从最快速度到最慢速度的时间

小链条拼砖前进转速；显示小链条拼砖前进的电机转速

小链条回原点快速转速；显示小链条回原点电机的快速转速

小链条回原点慢速转速；显示小链条回原点电机慢速的转速

小链条快速转速；显示小链条后退的电机转速

小链条回原点减速度位置；显示小链条回原点开始减速的位置

小链条基准位置；显示小链条从原点到 1推挡边槽钢基准的数值

无动力部分尺寸；小链条的推块实际上并无法进到 1推机架挡砖的位置，1推机架挡砖的位

置和小链条链条之间是无动力的轴承，所以小链条拼砖时必须知道推块能推到的极限位置（也就是

推块开始下沉的位置），只有小链条上剩砖的总尺寸+托板边缘尺寸（之所以还要+1托板边缘尺寸，

是因为推块实际推的不是砖，是托板后边缘）比无动力部分尺寸大时，小链条才能不用回原点补砖，

直接再连续拼一次。此参数的设置方法：把小链条进到推块即将开始下沉的位置，然后拿卷尺量出

推块前表面离 1推挡砖机架的后表面，即无动力部分的尺寸。
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单块砖尺寸；显示在拼砖方向上单块砖的尺寸

单块板的尺寸；显示在拼砖方向上单块板的尺寸

砖与砖的间距；显示在拼砖方向上砖与砖之间的间距

砖与板边缘的尺寸；显示在拼砖方向上砖与板边缘的尺寸

拼砖要拼成的排数；显示拼砖要拼成排数的数值

单块板的砖排数；显示单块板上面砖排数的数值

拼砖进提前停距离；此参数可用于消除此偏差，另外还有一个额外的用法，可以对所有位置参数进

行整体的微调。

升板机每次放板块数；显示升板机每次往小链条放板的块数

拼砖之前剩砖排数；显示拼砖之前剩砖排数的数值

升板机可以放板位；显示升板机可以板板的数值

1推实时脉冲数；显示 1推实时脉冲的数值

1推实时位置；显示 1推实时位置的数值

1推实时转速；显示 1推实时转速的数值

1 推脉冲代表多少毫米；1 个脉冲代表多少毫米；伺服电机编码器信号为脉冲信号，，为了方便机械

厂家使用，开放此参数用于自由设定系数，将脉冲数转换为工程单位毫米。此参数的设定方法：将

机构停留于任意位置，做下标记，然后按下编码器脉冲清零按钮，让实时脉冲数归零，再将机构开

动一定距离，拿卷尺准确量出新的位置离刚才标记位的尺寸（比如说量出来为 1000毫米），最后将

此时显示的实时脉冲数（比如说 10000脉冲）除以量出来的尺寸，得出的结果输入到此参数（10000
脉冲/1000毫米=10脉冲/毫米）。注如果更换了电机的速比要重新校正

1推加减速时间；显示 1推从最快速度到最慢速度的时间

1推回原点转速；显示 1推回原点的电机转速

1推前进转速；显示 1推前进的电机转速

1推后退转速；显示 1推后退的电机转速

1推基准尺寸；1推在后限时推爪到码垛交界处的基准距离

1推预推留空尺寸；显示 1推当通道有砖的时候 1推在预推的时候与通道剩砖的距离

1 推拼砖提前停距离；此参数可用于消除此偏差，另外还有一个额外的用法，可以对所有位置参数进

行整体的微调。
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1推进超过托板位；1推进超过托板位的位置

1推进超过后退位；1推进超过后退位的位置(注；此参数建议设成你要码的尺寸 例如 1推往

码垛铁板要拼的尺寸为 1000mm则此参数就设置位 1000mm)
1推每次从后限补砖的排数；1推每次从后限无动力部分补砖的排数

1推完整拼砖设定排数；1推推砖到码垛要拼成的完整排数；

1推拼砖要拼成的留孔排数；1推推砖到码垛留孔层拼成的留孔排数

1推方向单块砖的尺寸；1推方向单块砖的尺寸的数值

1推通道剩砖排数；和小链条拼砖之前剩砖排数意思一样

1推回原点按钮；1推回原点按钮按下去分位 2种情况 1；当 1推在后限和原点感应器之间

按下回原点按钮此时1推将向前以回原点的速度移动到原点亮起在向后移动知道后限和原点都不亮

了停止 2；如果 1推在原点和进极限感应器之间按下回原点此时 1推将向进极限移动直到进极限亮

起来在慢慢往原点移动直到原点感应器灭了才停下来（在自动情况下此按钮无效）

2实时脉冲数；显示 2推实时脉冲的数值

2推实时位置；显示 2推实时位置的数值

2推实时转速；显示 2推实时转速的数值

1 个脉冲代表多少毫米；1 个脉冲代表多少毫米；1 个脉冲代表多少毫米；伺服电机编码器信号为脉

冲信号，，为了方便机械厂家使用，开放此参数用于自由设定系数，将脉冲数转换为工程单位毫米。

此参数的设定方法：将机构停留于任意位置，做下标记，然后按下编码器脉冲清零按钮，让实时脉

冲数归零，再将机构开动一定距离，拿卷尺准确量出新的位置离刚才标记位的尺寸（比如说量出来

为 1000毫米），最后将此时显示的实时脉冲数（比如说 10000脉冲）除以量出来的尺寸，得出的结

果输入到此参数（10000脉冲/1000毫米=10脉冲/毫米）。注如果更换了电机的速比要重新校正

2推加减速时间；显示 2推从最快速度到最慢速度的时间

2推回原点转速；显示 2推回原点的电机转速

2推前进转速；显示 2推前进的电机转速

2推后退转速；显示 2推后退的电机转速

2推留孔后退转速；显示 2推留孔回退的电机转速
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2 推进退提前停距离；此参数可用于消除此偏差，另外还有一个额外的用法，可以对所有位置参数进

行整体的微调。

2推正常层砖位；显示 2推推正常层的位置

2推挡错层砖位；显示 2推推错位层的位置

2推孔位偏差 a；前孔 b；后孔 用于调前后孔偏差用的（多退设正数 少推设负数）

例；留孔层 前孔为 150 后孔为 145 此时我要后孔的尺寸和前孔尺寸一样时只要设置位+5
即可

2推回原点按钮；2推回原点按钮；2推回原点按钮按下去分位 2种情况 1；当 2推在后限和

原点感应器之间按下回原点按钮此时2推将向前以回原点的速度移动到原点亮起在向后移动知道后

限和原点都不亮了停止 2；如果 2推在原点和进极限感应器之间按下回原点此时 2推将向进极限移

动直到进极限亮起来在慢慢往原点移动直到原点感应器灭了才停下来（在自动情况下此按钮无效）

码垛实时脉冲数；显示码垛推实时脉冲的数值

码垛推实时位置；显示码垛推实时位置的数值

码垛推实时转速；显示码垛推实时转速的数值

码垛推脉冲代表多少毫米；1 个脉冲代表多少毫米；1 个脉冲代表多少毫米；1 个脉冲代表多少毫米；

伺服电机编码器信号为脉冲信号，，为了方便机械厂家使用，开放此参数用于自由设定系数，将脉

冲数转换为工程单位毫米。此参数的设定方法：将机构停留于任意位置，做下标记，然后按下编码

器脉冲清零按钮，让实时脉冲数归零，再将机构开动一定距离，拿卷尺准确量出新的位置离刚才标

记位的尺寸（比如说量出来为 1000毫米），最后将此时显示的实时脉冲数（比如说 10000脉冲）除

以量出来的尺寸，得出的结果输入到此参数（10000脉冲/1000毫米=10脉冲/毫米）。注如果更换了

电机的速比要重新校正

码垛推加减速时间；显示码垛推从最快速度到最慢速度的时间

码垛推回原点转速；显示码垛推回原点的电机转速

码垛推前进转速；显示码垛推前进的电机转速

码垛推后退转速；显示码垛推后退的电机转速

码垛留孔层砖速；显示码垛留孔层的电机转速

码垛进到位数值；显示码垛机前进到位的数值

码垛进退提前停距离；此参数可用于消除此偏差，另外还有一个额外的用法，可以对所有位置参数

进行整体的微调。

码垛留孔后退第一次停止位；显示码垛在留孔后退第一次要停的位置

码垛后退退离升降干涉位；显示码垛后退到完全退离 2推推爪合已经码好的砖的位置

留孔尺寸设定；显示码垛的留孔尺寸可以自由设定叉车孔的宽度和码垛留孔中间砖的尺寸

码垛推回原点按钮；码垛回原点按钮；码垛回原点按钮；码垛回原点按钮按下去分位 2种情

况 1；当码垛在后限和原点感应器之间按下回原点按钮此时码垛将向前以回原点的速度移动到原

后孔的尺寸

中间孔的尺寸设为 0为不留

中间孔

前孔的尺寸

例如留孔层的中间一排砖为 4 排 1

排砖的尺寸位 100 则中间砖的尺寸

位 4 乘 100mm 若要留中间孔位

10mm 则 将 中 间 排 1 尺 寸 设 位

200mm 中间排 2 尺寸设位 200mm

即可若不留中间孔将中间孔的尺寸

设位 0 将中间排 1设位 400mm中间

排 2设为 0即可
中间孔尺寸 1 中间尺寸 2
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点亮起在向后移动知道后限和原点都不亮了停止 2；如果码垛在原点和进极限感应器之间按下回原

点此时码垛将向进极限移动直到进极限亮起来在慢慢往原点移动直到原点感应器灭了才停下来（在

自动情况下此按钮无效）

3.1.5 生产监控：

1码垛层数设定：可在此设定码垛机码砖层数

2；码垛层显示：实时显示当前已码砖层数

3；码垛留孔层设定 1；设置留孔的层数

4；码垛留孔层设定 2；设置留孔的层数

5；码垛留孔层设定 3；设置留孔的层数

注如果这 3个参数都设置位 0则为不留孔模式若设置一样则这一垛砖将在与你设置的数值层数留

孔若设置不一样则分别将在不同的层数留孔

例 全部设 0将不留孔 全部设为 2将在第 2层留孔 若设为 3 4 5 则将在第 3 4 5 层分

别留孔

6；降板层数设置；设置降板的层数

7；降板层数显示；显示当前降板机上的实时层数

9；单层速度计时；显示单层时间

10上一层用时候；显示上一层的时间

收砖模式
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升板机全自动/升板机半自动；自动运行时，当升板机启用进砖全自动不补砖模式时，升板机自动

连续运行，升板机允许后退/暂停按钮起升板机暂停作用，按一下暂停，再按一下继续。当升板机

启用进砖半自动要补砖模式时，升板机允许后退/暂停按钮起升板机允许后退功能作用，每次升板

机在前限自动放完板后，不会自动后退，而是等待按下此按钮，才会后退，以便让补砖的工人可以

有时间并且安心地对每一板砖进行相应的补砖等操作。

升板机要提前进/升板机不提前进 ；提前进升板机每次都会将夹好的砖提前进到小链条上面等待

小链条把上面的砖推走升板机在将夹的砖放到小链条上面 不提前进；升板机将夹好的砖升到上

限不前进等待小链条将上面的砖推走后在前进放砖

有装进板机/没有进板机；看机械的具体看机械的构造如果有进板机就选择有没有进板机就选择没

有

未启用循环送空板/启用循环送空板；选择循环送空板这个时候打自动 1推 2推 码垛都不会自动 只

要升板 小链条 送板 降板 出板可以自动运行 不启用循环模式打自动整个机台全部自动

启用留孔护砖气缸/不启用留孔护砖气缸；启用则码垛机上面的留孔气缸运行 不启用则气缸不会运

行

降板机升降/降板机循环 ；根据机台的构造选择如果是升降就选择升降是循环就选择循环

码垛留孔层整砖/留孔层不整砖；整砖则在码留孔层的时候会整砖 不整砖则在码留孔层不整砖

空托盘先砖 90°/不先砖 90° 先转 90°则空托盘上升的时候先空转 不先砖 90°则空托盘上升的

时候不空转 90°
码垛前挡爪整砖/不整砖 ；整砖为每次都要整砖 不整砖为每次都不整砖

码垛前挡爪升降/码垛前挡爪不升降；具体看机台的构造如果有安装就选择有没有安装就选择没有

未装送托机和托盘仓/有装送托机和托盘仓；具体看机台的构造如果有安装就选择有没有安装就选

择没有

有装叠架机/未装叠架机；具体看机台的构造如果有安装就选择有没有安装就选择没有

不启用锁屏密码修改；当启用此功能时候 按住图片中红

的位置 10秒进入到修改密码界面如下图将要修改的新密码输入进去点击确认即可
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小链条拼砖后剩砖尺寸托板边缘尺寸大于多少不补砖直接在拼一次；小链条的推块实际上并无法进

到 1推机架挡砖的位置，1推机架挡砖的位置和小链条链条之间是无动力的轴承，所以小链条拼砖

时必须知道推块能推到的极限位置（也就是推块开始下沉的位置），只有小链条上剩砖的总尺寸+托
板边缘尺寸（之所以还要+1托板边缘尺寸，是因为推块实际推的不是砖，是托板后边缘）比无动力

部分尺寸大时，小链条才能不用回原点补砖，直接再连续拼一次。此参数的设置方法：把小链条进

到推块即将开始下沉的位置，然后拿卷尺量出推块前表面离 1推挡砖机架的后表面，即无动力部分

的尺寸。

产量显示

数据产量可查询过去 12个月的日产量和月产量。

数据清零；将对所有产量数据清零，请慎用。

3.1.6 输入/输出监控：

屏幕显示机器各机构动作状态与故障提示
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3.1.6.1输入输出监控

说明：ON代表有输入/输出；OFF代表没有输入/输出。

3.2 面板上各种按键操作说明

3.2.1 面板按钮~提供各机构点动操作及开关

a. 各机构控制按钮均为点动按扭，即按住动作，放开停止。

b. 自动启动按钮：自动工作时，按一下，机器开始按自动工艺流程自动工作；需即时停止工作时，

把“手动/自动”旋钮打到手动状态，则停止工作。

c. 紧急停止：按下，则机器全部停止工作，按任何按扭，均无效。

d. 自动/手动：机器自动、手动操作切换。

e 打包完成按钮；连续自动运行时，当码垛叠砖叠满时，码垛降到下限，托架连同码垛好的整垛
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砖，脱开码垛升降托爪，悬于出砖机上，出砖机前进输送到前限（打包位），打包工人可以进行打

包，然后码垛升降托爪托着新的空托盘，继续上升码垛，当工人打包完毕，叉车叉走砖，只剩空托

盘之后，只需按一下打包完成按钮，出砖机将自动反转把前限的空托盘运送回后限，以备下一次码

垛码满层数以后降到下限时，重复上述过程。为防止无信号误动作，此按钮需按住 0.5 秒钟以上才

有效。

f继续暂停按钮（启动暂停按钮）

此按钮有一种隐藏功能，即当按下此按钮，再同时去按其他动作按钮时，可以屏蔽掉机台的互锁

关系，强制动作，但是本动作自己的限位依然起作用。

g进出板手自动按钮；当打到手动的时候进板机小链条 降板机 出板机的不会自动运行 打到自动

的时候又可以继续自动下去。

h拼砖码垛手自动按钮；当打到手动的时候 1推 2推 码垛机都不会自动运行 打到自动的时候在

有可以继续自动下去。

Y升板机暂停按钮 ；当在自动运行模式时候按下去时候升板机停止自动运行其他机构将自动运行

下去在次按下去有继续自动运行下去（注取决于升板机全自动和半自动模式）

3.2.2 自动运行

a. 放开急停开关，手动运行各机构，是否动作顺畅

b. 调整或确定参数

c. 自动/手动旋钮 进出板 码垛自动/手动按钮切换至自动位置

d. 按下“自动启动”按钮。

3.2.3 停机

a. 自动运行时，把“手动/自动”旋钮打到手动状态，则停止工作。

b. 按下急停按钮

c. 关闭电源开关

第 4 章：维护检查
1. 应经常检查各限位开关是否松动或损坏，接线盒接线有没有松动。

2. 应尽量避免灰尘进入电控箱里面，如发现有太多灰尘用电风吹吹干净。

3. 人机界面触摸屏要保持清洁，如有灰尘用棉布沾酒精轻轻擦掉，不能用太粗糙的布擦。

4. 触摸屏应用手指头轻轻触摸，禁止用尖锐物触摸。

5. 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；

6. 设备在检修或清扫时必须切断电源；

7. 严禁非操作人员使用控制系统；

8. 严禁任何液体接触控制系统；
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第 5 章：随机图纸
1.接线图（见电控柜门后面的贴纸）

2.变频器说明书（见电控柜门后面）
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