绍兴一伸有限公司

涂 布 机 说 明 书

[image: image1.jpg]



目录

1．--------------------------------概述

2．--------------------------设备的安装 

3．----------------------设备的主要部件

4．--------------------------设备的操作

5．---------------HMI（人机界面）的操作

6．--------------------------设备的使用

7．----------------------涂布区域的调节

8．--------------------------设备的保养

9．--------------------设备使用注意事项
1．1．设备的特征

1．1．1．使用HMI（人机界面）操作系统，增强了操作的灵活、可靠性。

1．1．2．通过变频器来控制驱动马达，使得马达运行平稳、安全，涂布效果良好。

1．1．3．涂布速度可以根据实际使用情况进行无段速调节。

1．1．4．特别的涂布刀固定结构，增强了涂布刀的稳定性。

1．1．5．可以适应大小不同的网版尺寸。

1．2．规格

	型号
	GY-2134

	最大网版尺寸
	2100 X 3400 mm

	最大涂布尺寸
	1000 X 1000 mm

	涂布速度
	0 – 200 mm/SEC

	刮刀放置
	前面放长刀    后面放短刀

	空气压力
	6 kg / cm 2

	电源规格
	220V 1P 50/60Hz 0.75kW

	外形尺寸
	3100 X 850 X 4300 mm

	重量
	850KG


2．设备的安装

2．1．机械的安装

2．1．1．将涂布机运到指定工作场所后，在机械上放水平器，按下图转动机器最底部

的螺丝来调整水平度。

2．1．2．然后确认脚轮是否已经离开地面。
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2．2．电气的安装

2．2．1．电源是单相220V，在最近墙面另安装保险丝断路器开关插座。

2．2．2．气压是6kgf/CM 以上，按要求将气源连接到设备的进气口（空气过滤器上）。[image: image3.png]



2．3．安装完成后检查

2．3．1．先去除附在机器表面上的各种异物（包装物、机器配件等）。

2．3．2．确认各个部件、装置完好状况，没有破损或不良状况。

2．3．3．确认电源、气源是否符合设备要求。

3．设备的主要部件

3．1．设备的基本结构如下图：
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3．2．设备主要部件的名称和作用

3．2．1．1 - 网版夹紧机构

用于将需要涂布的网坌固定在机器上，通过脚踏开关开控制，踩一次便可以锁紧，再踩一次就可以放松。

3．2．2．4 - 网版固定横梁

可以上下调节高度以适应大小不同的网版，通过脚踏开关来控制，踩标有向上字样的开关便可以使其向上提升，松开后停止，踩标有向下字样的开关便可以向下降低，松开后停止。

3．2．3．③ - 网版传感器

用来探测网版是否已经正确的安装完毕。

3．2．4．2 - 操作面板

用来操作设备。

3．2．5．⑤ - 安放完成的网版

3．2．6．⑥ - BUCKET 支架

用来支撑BUCKET，使用随机配套的夹具将BUCKET 安装在支架上完成

涂布作业的各个动作。

3．2．7．⑦ - BUCKET 位置调节传感器

用来调节涂布区域的最高位置和最低位置。

3．2．8．⑧ - 网版支撑底座

用于支撑网版的支架，上面安装有两个网版夹紧机构。

4．设备的操作

4．1．操作面板各部件名称

机器的手动及自动操作用操作盘上的各个按键及旋钮来控制（下图）。
4．1．1．① - 正面气压调节旋钮

通过旋转来调节正面涂布气压，顺时针旋转为增大气压。

4．1．2．② - 反面气压调节旋钮

通过旋转来调节反面涂布气压，顺时针旋转为增大气压。

4．1．3．③ - 反面气压显示表

显示当前反面的涂布气压。

4．1．4．④ - 正面气压显示表

显示当前正面的涂布气压。

4．1．5．⑤ - HMI（人机界面）操作屏幕

机械的各项设定和操作都是通过它来完成的（在第5 章节会详细说明操作方法）。

4．1．6．⑥ - 复位按钮

在自动操作模式下，如果设备没有处于自动作业的初始位置时，这时按钮上的指示灯不会点亮，表示没有在初始位置。按下此按钮后，这时指示灯会闪烁，同时设备将自动恢复到初始位置。当自动恢复到初始位置后，复位指示灯便有闪烁变为常亮，表示现在设备已经恢复到

初始位置了，可以随时开始自动作业了。

初始位置需要满足以下条件：

A. 网版是否已经正确安装完成。

B. 网版是否已经被固定。

C. 紧急停止按钮（9）是否被按下。

D. BUCKET 位置是否在最底部。

4．1．7．⑦ - 开始按钮

当人机界面被设定在自动操作模式下时，复位指示灯为常亮的情况下，按下此按钮后便开始自动涂布作业。

4．1．8．⑧ - 电源开关

用来控制机械的电源，向右旋转便可以打开电源，此时电源开关指示灯便会点亮，表示设备已经连接好电源。反方向旋转便可以关闭电源。

4．1．9．⑨ - 紧急停止按钮

当遇到紧急情况，需要立即就停止机械的运行，便可以直接按下此按钮，顺时针方向旋转便可以解除急停状态。

5．HMI（人机界面）的操作

操作面板各部件名称

机器的手动及自动操作用操作盘上的各个按键及旋钮来控制。
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	气压表
	刮刀启动时，气压表正常运行。

	气压表
	刮刀启动时，气压表正常运行。

	前刀可调
	通过旋钮调节刮刀的气压

	后刀可调
	通过旋钮调节刮刀的气压

	控制系统
	操作屏幕（人机界面）机械的各项设定和操作都是通过它来完成的

	刮刀速度
	调节刮刀速度

	启动
	输入好屏幕参数后按启动按键。如果在运作过程中遇到急停声音，按启动键恢复。

	电源指示灯
	当电源开关开启，电源指示灯开启

	报警指示
	当运作时遇到不正常运作，报警指示灯亮起

	复位开关/急停开关
	遇到紧急情况，需要立即就停止机械的运行，便可以直接按下此按钮，顺时针方向旋转便可以解除急停状态。

	电源开关
	开启电源开关按钮，指示灯亮起，表示设备已连接电源


5.HMI（人机界面）的操作

1．开机：当设备正确上电以后，HMI 经过自检以后到达初始画面（下图）。
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2．功能画面的说明

如图所示，在左侧的菜单条里设有：自动确定、自动设置、报警面板、信息面板、手动确定、手动设置、参数选择、说面面板 六个按钮。分别点击各个按钮便会转换到相应的界面。系统默认的初始画面为手动操作画面。
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3．功能画面的操作和设定

3．1．自动画面的操作和设定，下图便是自动操作画面中的各个功能元件。
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进入自动选择画面，设置好参数前刀先刮、后刀先刮、同时涂布的次数设定好，按面板按键启动运作。

3．1．1．

运行涂布时“前刀当前置”表示设定次数和已涂布次数。

运行涂布时“后刀当前置”表示设定次数和已涂布次数

3．1．2．涂布次数设定

前刀先刮，后刀先刮，同时涂布。

用于设定网版正面和反面涂布次数的元件，在上方写有正面的一列是显示和设定正面的涂布次数，写有反面为显示和设定反面的涂布次数。有外框的显示元件叫文本输入元件，它是用来输入正面或反面的涂布次数。而没有外框的显示元件叫文本显示元件，它只是用来显示当前正面或反面已经涂布的次数，不能做输入用。

4．．手动画面的操作和设定

下图便是手动操作画面中的各个功能元件。
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	前刀动作
	按前刀刮刀动作时，前刀向前启动

	前刀回位
	按前刀回位动作时，前刀恢复位置

	后刮刀动作
	按刮刀动作，后刀向前启动

	后刮刀回位
	按后刮刀回位，后刀恢复位置

	横梁上升
	按横梁上升，横梁向上升起

	刮刀架上升
	按刮刀架上升，刮刀架整体上升起

	横梁下降
	按横梁上升，横梁向下降

	刮刀架下降
	按刮刀架下降，刮刀架整体下降

	
	

	
	


参数设定
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报警面板设定
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M301:急停断开报警

M302:变频器故障

M303:上下限位同时通报警

M304:下限刹车位X1未通报警

M305:下限减速位X0未通报警

M306上限刹车位X2未通报警

M307:上限减速位X3未通报警

M308:前后刮刀均被禁用报警

7．1．网版的放置

7．1．1．根据网版的大小尺寸，通过控制上升和下降的脚踏开关将网版固定衡量移动适当的位置。

7．1．2．然后将网版放置在网版支架上，再次下降网版固定横梁，使网版检测传感能够检测到网版。

7．1．3．最后通过控制网版夹紧的脚踏开关将网版夹紧。

7．2．自动涂布步骤

7．2．1．开启电源开关按钮，把刮刀架调整到适当位置，把刮刀放到刮刀位置后固定刮刀，然后把感光胶均匀地放到刮刀上面，把网框放到网框架上调节到合适的位置后踩脚踏锁网框。

7．2．2．将HMI 画面切换到自动操作的界面，调节好涂布上升和下降的速度；正面和反面的涂布次数。

7．2．3．调节正面和反面的涂布压力。

7．2．4．按开始按钮，设备开始自动涂布。

7．2．5．直到完成所设定的涂布次数后，自动停止。

8、涂布区域的调节

在网版位置传感器的位置，有三个传感器是用来控制最高位（A）和最低位（C）以及翻转（B）。如下图：
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8．1．最高位的调节

调节传感器（B）的位置，越向上最高位（1）就越低。越向下最高位（1）就越高。

8．2．最低位的调节

调节传感器（C）的位置，越向上最低位（3）就越低。越向下最低位（1）就越高。

8．3．翻转位的调节

调节传感器（A）的位置，越向上翻转位（2）就越低。越向下翻转位（2）就越高。

五．设备的保养

1．此设备应当根据使用情况定期清洁，保证机械表面的整洁。

2．定期给空气过滤器（进气口处）的水杯放水。

3．定期检查提升同步带的松紧度和机箱内传动带的磨损情况，必要时

进行更换。

4．定期检查导轨的润滑和清洁状况，必要时可以在导轨上少量的擦拭一些黄油。

5．定期检查刀口的平滑度，必要时使用研磨砂研磨。

六、设备使用注意事项

1．设备配件使用时要轻拿轻放，防止损坏刀口。

2．设备的操作者应当注意自身的人身安全，设备在运行时切勿用手触摸同步带、上下运行装置以及网版等以免发生危险。

3．设备的机械、电器部分不得私自拆卸、更改。

4．未经过培训的人员不得操作此设备。



