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安全守则 

请遵守以下安全守则，以便能在一个安全的工作环境下提高工作效率，防止伤害事故发

生。若能严格遵守本手册指引，本设备可以维持多年的优越使用性能。 

 
小心触电 

 
紧急停止按钮 

 
注意！与压辘保持距离 

 
危险！与压板保持距离，小心压手 
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危险！与压板保持距离，小心压手 

 
警告！旋转时小心压手及碰撞其它物件 

 
危险！高温，请勿触碰 
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 铭牌 

 

图 1 设备铭牌 
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 产品简介  

感谢使用广州高科制衣设备有限公司生产的 CS-667 气动式平板热压机。 

 

为了能够正确操作本设备，避免机器损坏和人员伤害，请仔细阅读本手册并保留以作日

常参考之用。 
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 产品规格 

型号 CS-667 

电压 220V,单相 

频率 50/60Hz 

功率 1200W 

压缩空气 >0.4Mpa 

加热温度范围 30～260℃ 

热加压时间范围 1～999 秒 

热压板面积 302 毫米 x 95 毫米 x R191 

下工作平台尺寸 300 毫米 x 95 毫米 x R191 

总体积尺寸 400 毫米 x 750 毫米 x 1215 毫米(长 x宽 x高) 

总重量 87kg 

 

注 ：由于持续改良，规格会相应更改，对此不会再另行通知。 
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 主要特性 

 控制系统——触屏式便于操作界面。 

 安全防护——左右两个启动开关必须一起按下（相差不超过 0.5 秒），否则机器不会

工作。需要热压板到达下工作台 0.5 秒，操作员才可松开启动按钮。在“任何按键

取消”选择为有效后，热压板压下后可以按任何键取消下压程序。 

 独立加热温度控制。 

 热压时间可灵活设定。 
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 机器部件名称 
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图 2 机器部件名称 

1. 压力气缸工件压力调节头 9. 可调脚支撑座 

2. 下到位感应开关 10. 启动按钮右（与左边形成一对，同时按下使用） 

3. 导向杆（对称两根） 11. 停止/取消按钮 

4. 急停开关按钮 12. 发热弧面 

5. 操作员/主管控制钥匙 13. 触屏式控制面板 

6. 机架 14. 热板压力气缸 

7. 安全杆 15. 空气调节过滤器（带调压阀） 

8. 下工作台 16. 电源线入口 
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 安装准备 

安装必须由专业人员执行并遵循以下步骤： 

 

1. 拆开木箱，将机器放置于一个平整的地面上并进行机器清洁。 

2. 拆卸所有包装扎带及包装材料，以便解开器材配件。 

3. 将风喉连接到机器左侧面的气压调节过滤器入口处，确保空气压力不低于 0.4Mpa。

连接后，热压板会向上升起。 

4. 把脚踏控制连接头与机后的接头连起来。 

5. 将机器插头接驳上 220V,10A 电源插座上。 

6. 扭动主电源开关旋钮（位于机器右面上部部位的急停开关按钮） 

7. 触屏式控制面板随之打开，显示程序启动画面，稍等片刻，它将会进入主控制页面。 
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 基础操控方法 

 触屏式控制  

电源启动后，触屏式控制屏上依次显示开机问候语页面及程序启动讯息页面。如图 3

和图 4所示。 

 

  

图 3 开机问候 图 4 程序启动 

 

 主页-1 （页面介绍） 

数秒后将会跳转到“主页”页面，此页面涵盖本机的所有主要功能，如图 5所示。 
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图 5 主页面 

1. 加热温度设定按键，按钮上直接显示设定温度。点击此按钮会弹出数字键盘，可以

进行温度设定。 

2. 发热板面的平均温度。 
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3. 1T 模式下发热板加压时间设定按键，右边的白色符号指示当前所选择的加压时间。 

4. 1T/2T 模式切换按钮。 

5. 发热板下压到位，延时 0.5 秒显示黄色图标，同时右边的“锁定”文字显示。 

6. 发热板加热器开关按钮（当加热器打开时，“发热开”上的文本会转成红色，同时

其左边箭头显示出来）。 

7. 统计设备下压完整加工周期的次数（按右边“重置”，可把数字调回零）。 

8. 下压之后动作取消的次数，操作员不能重置（统计不完整加工周期的次数）。 

9. “重置”按键，可把设备下压完整加工周期的次数调回零。 

10. 在压合状态下，显示当前工作板的压力。 

11. 显示当前气缸的压力。 

12.  “下一页”切换按钮。 

13. 切换压力显示的单位，共有四种压力单位：Kgf/cm2、MPa、bar、psi 

 

 主页-2 （页面介绍） 
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图 6 报警提示和主管模式 

1. 将操作员/主管控制钥匙扭向右边，将进入主管控制模式。主管控制模式下，主页

面上将出现亮黄色的“主管模式”拉横文本。点击主管模式右边的按钮，可以进入

主管模式页面。 

2. 当有任何操作错误或超出预设参数范围时，屏幕上右上方将出现红色方块的报警标

志提示。点击报警标志右边的按钮，可以进入报警处理方式页面。 
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 主页-3 （加热控制） 

在主页页面上设定加热温度。 
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图 7 加热温度设定 

1. 加热温度设定按键及显示。 

2. 加热温度设定输入面板。 

3. 加热温度数据输入。 

4. 取消加热温度的设定。 

5. 确定加热温度的设定。 

按#1 键可以设定预期的加热温度，按下#1 键后将弹出#2“加热温度设定输入面板”。

您可以通过加热温度设定输入面板，输入温度设置值（30～260）℃，然后按确定键#5 确认

当前设置。如无需更改设置值，可以按#4 取消键退出。 

 

 主页-4 （加热时间） 

在主页页面上设定加热时间。 
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图 8 加热时间设定 

1. 加热时间设定按键及显示。 

2. 加热时间设定输入面板。 

3. 加热时间数据输入。 

4. 取消加热时间的设定。 

5. 确定加热时间的设定。 

按#1 键可以设定预期的加热时间，按下#1 键后将弹出#2“加热时间设定输入面板”。

您可以通过加热时间设定输入面板，输入加热时间设置值（1～999）秒，然后按确定键#5

确认当前设置。如无需更改设置值，可以按#4 取消键退出。 

另外一个加热时间的设定，与此加热时间的设定类似。 

 

 主页-5 （1T/2T 模式切换） 

在主页页面上，按下图 5中的#4 按钮，可以在两种（1T/2T）不同的模式之间进行切换。 

1T 模式——发热板每一次下压，压合时间均固定在一个设定时间上运行； 

2T 模式——发热板下压压合时间在两个设定时间之间进行切换。同时在此模式下第一

次下压的压合时间和第二次下压的压合时间可以分别设定。 
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（a）1T 模式 

3

6

4

5

 

（b）2T 模式 

图 9 1T/2T 模式切换 

在 1T 模式下，如图 9(a)，发热板每一次下压的压合时间为#2 按钮所设。一次下压完成

一个周期，并计数一次。 

在 2T 模式下，如图 9(b)，发热板第一次下压的压合时间为#4 按钮所设，在下压完成之

后，切换至#5 按钮所设时间下；再次下压的时候，以#5 按钮所设时间进行压合。连续两次

下压完成一个周期，并计数一次。 

#6 按钮可以在#4 和#5 所设定的压合时间之间进行切换。 

 

 软件版本 

主页页面的下一页为“软件版本”页面，如图 10 所示。 
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图 10 软件版本页面 

 

“软件版本”页面是给用户作为参考及将来有机械问题时提供给供应商维护保养的重要

数据。 

 

 语言选择 

程序版本页面的下一页为“语言”页面，如图 11 所示。 

 

图 11 语言页面 

使用#1 按键可以在中文显示和英文显示之间进行切换。 

操作员操作控制模式下只有三个控制页面（主页页面、软件版本页面及语言页面）。按

动“下一页”将会返回到主页面。 

返回主页 

1

下一页 

返回主页 



  
 CS-667 操作说明书 

 

 
issue 1 16.08.02                 display version 04 . plc controller version 10             P.17 of 27 

 高级操控方法 

 主管控制模式选择 

将操作员/主管控制钥匙扭向右面，将进入主管控制模式，如图 12 所示。 

主管控制模式下，主菜单页面上将出现亮黄色的“主管模式”拉横文本。这种控制的钥

匙均为通用版本，适用于同系列设置的高科产品。按下那个黄色的“主管模式”右边的进入

按钮，显示屏将跳转到黄色的“主管”页面。 

 

图 12 主管页面 

 

 警报处理 

在“主管”页面上按下“报警处理方式”右边箭头按键（见图 12），会进入到“警报处

理方式”页面，如图 13 所示。 

注意：请先按“重置”键一次，因为警报如不做重置，是会保留先前的警报。 

 

图 13 报警处理方式页面 

图 13（a）为正常时没有警报，图 17（b）为部分有警报时情况。 

（a）没有报警状态 （b）有报警状态 

返回上页

1 2

返回主页 
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1. 显示温度监控和压力监控文本。 

2. 温度监控后面的箭头转到温度监控设定页面；压力监控后面的箭头转到压力监控设

定页面 

您可以按动各个警报监控的右方按钮，以便启用（显示为有效）或禁用各个警报监控。

当故障修复后或警报被禁用后，您可以按“总警报”右方的重设按钮，重置各警报。 

 

 温度监控设置 

按下“警报处理方式”页面（如图 13）中的#2 温度监控设定页面按键后，会进入“温

度监控”页面，如图 14 所示。 
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图 14 温度监控页面 

1. 工作温度的设定值。 

2. 设定允许的发热板温度（即图 5中#2）与设定温度之间的最大偏差。 

3. 允许的最高温度。 

4. 允许的最低温度。 

5. 发热板当前温度值。 

6. 发热板当前温度值与设定值之间的偏差。 

7. 返回上一页面。 

8. 温度报警触发修改后，按下此键重置警报。 
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 IO 监控 

在“主管”页面上按下“IO 监控”右边箭头按键（见图 12），会进入到“IO 监控”页

面，如图 15 所示。 

 
图 15 IO 监控页面 

此页面列出本设备输入输出口的状态，已触动的开关会是绿色的显示，否则就会显示为

红色。 

 

 温度校正 

在“主管”页面上按下“温度校正”右边箭头按键（见图 12），会进入到“温度校正”

页面，如图 17 所示。 

对发热板，应先于 50℃进行一次温度校正，然后再于 150℃进行一次。 

2 3

4

1

 

返回上页 
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图 17 温度校正页面 

1. 表示 50℃时各发热板温度与实际温度之间的校正； 

2. 表示 150℃时各发热板温度与实际温度之间的校正； 

3. 表示各发热板当前温度校正之后的数值； 

4. 返回主管页面； 

 

* 为了更方便微调操作，#1、#2 内的按钮数字及显示，都是以 0.1 作单位，即校正值

为设置值的 1/10；  

 

首先校正 50℃时，各发热板的温度： 

在图主页面中，设定工作温度为 50℃（图 5中 1）——>在主页上切换发热状态至发热

开（图 5中 7）——>等待系统温度上升，并在 50℃上下波动（图 5中 2）——>设定压合时

间（999 秒，图 5中 4）——>放置下压板胶垫，启动设备下压（同时按下启动按钮左和启动

按钮右）——>等待系统显示温度充分稳定在设定值 50℃附近——>使用钥匙显示主管模式

——>进入主管模式页面（图 12），然后切换至温度校正页面（图 17）——>提前准备好测温

仪器——>（此时设备仍处于压合状态）按红色的取消按钮结束压合，然后立即放入准备好

的测温仪器（置于任意一块发热板的中间位置），并再次启动设备下压（同时按下启动按钮

左和启动按钮右）——>设备压合，等待系统温度波动再次基本稳定——>读取测温传感器的

数据（实际测量值）和触摸屏上显示的对应发热板的温度（系统测量值）——>比较实际测

量值和系统测量值大小——>假如实际测量值大，则设置对应发热板在 50℃时的温度校正值

为正值（正校正）；假如实际测量值小，则设置对应发热板在 50℃时的温度校正值为负值（负

校正）——>设置校正的数据大小为：实际测量值与系统测量值之间偏差的 10 倍（如图远右

位置温度的实际测量值比系统测量值大 1.5℃，则设置对应发热板在 50℃时的温度校正值为

15）。 

同样的做法，校正 150℃时，各发热板的温度。此时的数据设置在对应发热板 150℃的

校正输入框（即图 17 中#3 所指）。 

 

 统计 

在“主管”页面上按下“统计”右边箭头按键（见图 12），会进入到“统计”页面，如

图 18 所示。 
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图 18 统计页面 

1.返回主管页面 

此页面显示完整的热压周期的次数及不完整的热压周期次数（因曾经触碰安全杆或按动

“取消”按键）。按下各周期右方的“重置”键，均能重置该周期的循环次数归零。这项功

能可避免操作员为了提高生产数量而扰乱正常的操作。 

 

 测试模式 

在“主管”页面上按下“测试模式”右边箭头按键（见图 12），会进入到“测试模式”

页面，如图 19 所示。 

1

2
3

4
 

图 19 测试模式页面 

1. 按下可启动主气缸下压。 
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2. 按下可启动吸风泵 

3. 按下可启动发热板加热器加热 

4. 返回前一页 

 

* 相关的部件限制开关讯号反馈（已触碰到开关为绿色，其他为红色显示）。 

 

 习惯选项 

在“主管”页面上按下“习惯选项”右边箭头按键（见图 12），会进入到“习惯选项”

页面，如图 20 所示。 

 
图 20 习惯选项页面 

1. 按下可以选择温度设置关闭锁定或钥匙解锁（可选：无效/钥匙）  

2. 按下可以选择时间设置关闭锁定或钥匙解锁（可选：无效/钥匙）  

3. 按下可以选择脚踏触发启动或关闭（可选：无效/有效）  

4. 此为安全设施键，当此功能有效时，在发热板下压后，按任何键发热板都会取消动

作往上升（可选：无效/有效） 

5. 按下可选择吸风模式是否自动开启（可选：无效/有效） 

6. 按下可选择自锁模式是否开启（可选：有效/无效） 

 趋势图 

在“主管”页面上按下“趋势图”右边箭头按键（见图 12），会进入到“趋势图”页面，

如图 21 所示。 

（a）启用 （b）不启用 

返回上页

1
2

3

4

5

6
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图 21 趋势图页面 

此页面会显示最近 20 分钟时段内左右两边发热板温度随时间变化的曲线。 

#1 切换至前一页。 

 

 手动控制 

1

2

4

3

6 5

7

 

图 22 手动操作介绍 



  
 CS-667 操作说明书 

 

 
issue 1 16.08.02                 display version 04 . plc controller version 10             P.24 of 28 
 

1. 操作员/主管控制钥匙选择。 

2. 紧急停止按钮。 

3. 安全杆。 

4. 启动按钮右（与 6形成一对，同时按下使用）。 

5. 停止/取消按钮。 

6. 启动按钮左。 

7. 空气调节过滤器（带调压阀）。 

 

* 注意：启动按钮#4 和#6 必须同时按下使用（相差不超过 0.5 秒）。 

 

压力调节： 

1. 旋转空气调节过滤器上的调压阀旋钮，可调整进气压力的大小。 

2. 旋转工件压力调节头（调节气缸行程）旋钮，也可调整加压压力的大小。 

 

 清洁与维护 

 清洁发热板 

操作中，多余的胶水或者废料可能会残留在下硅胶垫的表面和或在上发热板

上。这可能会影响下一轮产品的外观，因此清洁是非常有必要的。我们建议您可以

使用一块干毛巾去进行这一清洁流程，擦掉发热板表面的残留物。这一清洁流程没

有具体的时间计划，需要时清洁便可。 

 

 日常维护 

使用前先循环操作几次机器，注意是否有异常噪音。噪音意味着可能机器有问

题。 

 

 每月维护 

检查下压气缸导杆是否操作顺畅，如有需要，可加润滑油。 
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 故障排除 

故障 原因 解决办法 

显示屏无任何显示，机

器不能运行 

没连接电源 将插头插在合适的插座上 

没插稳插头 尝试再次将插头插进插座 

电流超负荷主供电源跳闸和/或

者 RCB 局部电源跳闸 
检查故障，断路器重新复位 

发热板不加热 

加热器没启动 打开发热，按钮显示  

预设温度低于室温 更改预设温度，使其高于室温 

操作中噪音过大及震动 地面不平或者机器轮子没锁定 
重新将机器放置在稳固的水平面

上，锁定 4个机器轮子 
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 附表 A 气路图  
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 附表 B 线路图 

 


