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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，防止伤害事故之发生。若能严格遵

守本手册之指引，在使用多年后，本设备仍然性能良好。 

 

 

 

 

 

 

小心触电 

 

 

 

 

 

 

紧急停止按钮 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注意! 与滚轮保持距离 

 

 



  
AI-008 操作说明书 

 

 
Issue 1 13.10.24, HMI version 08, plc version 08  P.4 of 40 
 

> 安全守则 (续) 

 

 

 

 

危险！小心触电  

 

 

 

 

 

 

 

危险！高温，切勿触摸 
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> 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出产的 AI-008 热风机。 

 

本手册所描述的热风机是迄今为止市场上最先进的机型。AI-008 为专业用户而设，以全数码化平台为基础，

融合众多崭新特性，令缝合封口比以往更加容易。使用前，用户需具备基本缝合操作知识及技术。 

 

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将来参考之用。 
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> 产品规格 

 

 

型号 : AI-008 

电压 : AC 220 伏 

功率 : 50/60 赫兹 

功率消耗 : 3600 瓦（最大）, 1500 瓦（标准） 

压缩空气 : 0.4 - 0.6 兆帕 

空气消耗 : 100 升/分钟（最大） 

密封速度 : 1-60 英尺/分钟 

风嘴温度 : 50–800 摄氏度 

风嘴宽度 : 22.0 毫米 标准, 其他可选 

上压辘宽度 : 25.4 毫米 

下压辘宽度 : 31.0 毫米 

总体体积 : 1200 毫米(长) x 750 毫米 (宽) x 1700 毫米 (高) 

总体重量 : 130 Kg 

 

 

注 : 由于持续改良，规格会因应更改，对此不会再另行通知。 
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> 主要特性 

 

 上下滚轮具有差速功能，从而减少织物拉伸而造成的褶皱。 

 数码松带器稳定运行。 

 大面积的彩色操作界面。 

 双踏板加膝动控制组合，方便全面的脚部操作。 

 触摸屏界面能显示多国语言。 
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> 组件识别 

 

 

>> 正视图 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. 加热器 

2. 下柱 

3. 可调校地座 

4. 左脚踏 

5. 右脚踏 

6. 膝动开关 

7. 综合式电源开关加紧急停止按钮 

8. 触摸屏控制面板 
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> 组件识别 (续) 

 

 

>> 后视图 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. 运输脚轮 

2. 压缩空气过滤器组合 

3. 配电箱 

4. 气动电磁阀群组 

5. 胶带张紧装置 

6. 带盘 
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3 
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> 组件识别 (续) 

 

 

>> 剪带部分 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. 落带夹紧小气缸 

2. 上压轮 

3. 下压轮 

4. 剪刀 

5. 压辘 

6. 带规 
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> 组件识别 (续) 

 

 

>>加热器定位组件  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 加热器摆动气缸 

2 摆动转臂 

3 风嘴 

4 风嘴柄 

5 温度传感器 

6 油压缓冲器 

7 加热器 

2 5 

1 

6 

4 

3 
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> 组件识别 (续) 

 

 

>> 主压缩空气开关及空气过滤组件 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 压缩空气开关旋钮 

2 主压缩空气压力调整器 

3 主压缩空气压力表 

4 水隔 

 

1 

2 

3 
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> 组件识别 (续) 

 

 

>>压力调节面板及电源开关旋钮 

 

 

 

 

 

 

 

1 电源开关(紧急停止)旋钮 

2 上下轮压力调整器 

3 风嘴气压调整器 

 

 

 

 

 

 

1 

3 

2 
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> 密封缝合原理 

 

 

加热密封胶带后，胶带上的黏合剂粘性将会变得活跃，再将其加压黏贴于防水涂层或织物封口迭层上。 胶

带冷却后，胶带与封口便可紧密地黏合。封口的黏合强度能够阻挡加压水渗入接缝。防水缝口便制成。 

 

“AI-008 热风机”能准确控制所产生的热风温度，并直接加热密封胶带的黏合剂。织物及加热后的胶带会

受压被输送入上下轮的旋转滚轴上。上下轮的线性速度称之为密封缝合速度。 

 

在密封过程中，热风从风嘴喷出。因为实际到达胶带表面的热风是风嘴所喷出的热空气及周围空气的混合

气体，故气体到达胶带的实际温度低于风嘴的温度。风嘴与胶带之间的距离越远，热风中所混合的周围空

气比例越高。另一方面，提高热风的流量可减少周围空气的比率，从而提高接触胶带的热风温度。故此风

嘴位置及热气流量都是非常重要的因素。 

 

因此, 影响缝口密封缝合的主要因素包括： 

 

热风温度 

密封缝合速度 

风嘴气压 

空气流量 

风嘴位置 

 

因上述因素会互相联系，直接影响密封缝合的准确度，若要生产具有一致性的产品，需准确设置以上所有

因素。 
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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. 将机器置于平稳地面上，并且两侧（包括背面）各留下最少 50cm 的空隙，这对于热风导向装置

能否正常运作及为基本维修服务预留充足空间，是极为重要的。 

2. 调教机脚以至机身水平。 

3. 松开包装束带及包装材料，以便解开器材配件。 

4. 将电源插头插入电容量至少为 15 安的插座。 

5. 将本设备所配置的送风管找出，再将其一端连接至设备背面的滤水器，另一端与压缩空气供给装

置，例如空气压缩机或中央送风装置连接 。必须确保压缩空气的耐压强度至少为 0.6 兆帕（6 巴）

及流量不少于 100 升/分。 

6. 将松带器安置于设备顶部，并调教带盘与设备的所在平面成 90角。(参看下图) 

 

 

 

7. 放置一卷缝合胶带于带盘上，带有粘性的一面朝向操作人员(请查阅落带部分)。 

8. 设备现可使用。 

 

安装松带器 
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> 操控方法 

 

 

>> 触摸屏控制面板 

 

透过触摸屏控制面板，用指尖触碰屏幕上的参数进行调整，几乎所有的设置及机械定时控制参数均可输

入，亦可转换页面更改其它参数(请参阅控制菜单导航部分)。屏幕表面有一层保护膜可以防止表层刮损，

但使用时仍需避免过度用力触摸屏幕。 

 
* 警告：绝对禁止使用剪刀，锥子，针等尖锐物品去触碰触摸屏，会对触摸屏造成不可修复的损伤。 

 

>> 脚踏及膝动开关 

 

本机器有 2 个脚踏开关及一个膝动开关。本机的脚踏开关只须由操作员的脚部进行操作，膝动开关由膝

部进行操作，既可单独使用也可同时使用。因此，操作员的手部可自由控制加工的织物。 

  

左及右脚踏 

 

 

 

 

 

 

 

 

左脚踏 

 

左脚踏–透过它可控制加热器进入缝合位置，并启动上、下轮，开始密封缝合。 

 

右脚踏 

 

右脚踏–在不同的动作时刻可发挥不同的功能。 

闲置时（左脚踏没有踏下）–踏下右脚踏会启动慢行功能，风嘴在无启用的情况下，令滚轮旋转向前。 

密封时（左脚踏已踏下）–踏下右脚踏会启动剪带功能，并剪断胶带。 

 

 

膝动开关 

   

  膝动开关是一个简单的开关电键，操作者使用右膝盖接触膝动开关以控制上轮上升，方便在工作期间

检查工件密封情况。 
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> 操控方法(续) 

 

 

>> 控制菜单导航 

 

AI-008 热风机具备多种参数，方便用户根据操作情况进行调整。 根据其功能性而设，触摸屏控制面板的

不同菜单页面编排有不同的参数。菜单页面的编排结构如下图表所示。 

 

 

 

 

主版

 

操作功能组 

供应商信息

息 

主页 带头 带中 

 

带尾 

 

个性 

AI-008 菜单页面

结构 

支援功能组 

语言

 

操作功能组 

供应商信息

息 

主页 带头 带中 

 

带尾 

 

个性 

AI-008 菜单页面

结构 

支援功能组 

参数 

警报 

监控 

软件版本 

AI-008 页面结构 



  
AI-008 操作说明书 

 

 
Issue 1 13.10.24, HMI version 08, plc version 08  P.19 of 40 
 

> 操控方法(续) 

 

 

>> 控制菜单导航(续) 

 

以下是典型的功能页面图例，其左上角均有名称以便确认。标有指向右方箭头的按钮是支援功能组的

导航。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                          

                            

 

 

1 页面名称 

2   下一个操作页面 

3   返回主页功能热键 

 

 

 

  

3

2 

 

2

2 

 

1

2 
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> 操控方法(续) 

 

 

>> 压力调整 

 

 

       将压力调整旋钮拉出一格之后，按顺时针或逆时针旋转便可按需要增加或减少压力。操作完成后，需

将压力调整旋钮推向调整器方可锁住调整器的压力。 

     

                            

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

压轮压力调整器 

 

风嘴压力调整

器 
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> 启动及关闭步骤 

 

 

正确地启动及关闭本机，对于保持其良好性能极为重要，所以请按以下所述步骤执行。 

 

 

>>电源启动及关闭按钮位置  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

>>总空气供应启动及关闭旋钮位置 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      

1  电源启动、关闭按钮。 

2  总空气供应启动及关闭旋钮 

  

1 

2 
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> 启动及关闭步骤(续) 

 

 

>> 启动步骤 

 

1 旋转松开电源启动旋钮，启动设备。  

2 转动总空气启动/关闭旋钮，启动压缩空气供应系统。 

3 在显示屏幕选择显示语言，进入下一个操作页面。 

4 按下 发热关闭 按钮，显示发热开启后，即启动加热功能。 

 

启动机器后，显示屏幕会显示一些信息。 大概 20 秒后，主页出现，说明设备已经准备好运作；而语言

页面显示后，用户可按自己的喜好，选择所偏爱的语言。 

即使关闭电源后,显示器也会存储用户所选择的语言,下次启动时，只需按下一页的按钮就可以。 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

语言选择 

加热器启动及关闭

按钮的位置 
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> 启动及关闭步骤(续) 

 

>> 关闭步骤 

 

警告! 

请严格遵从以下关闭步骤以避免对加热器造成损害。必须待加热器冷却后方能关闭压缩空气供应装置。 

 

1 若机器处于加热状态时，再次按下发热按钮，关闭加热器。 

2 留意风嘴的温度，其温度会逐渐下降。 

3 请等待风嘴的温度降至 60 C 以下, 因之前的温度及周围的环境而异，整个过程可能需时 5-10 分

钟。 

4 在确定风嘴温度低于 60 C 后，按下红色电源关闭旋钮，关闭设备。 

5 随后转动总空气供应启动及关闭旋钮以停止压缩空气供给。 
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> 基本操作 

 

>> 温度，密封速度和压力调整 

 

操作前，请留意你需要设置的基本参数所在位置。详细解释请参考相应部分。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 预设温度 

2 实际温度               

3 密封速度 

4 滚轮压力 

5 风嘴气压 

 

 

                          

1 

2 

4 

3 

5 
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> 基本操作(续) 

 

 

>> 加热器位置调整 

 

                                 

                                     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1     加热器位置（上、下锁定装置） 

2     加热器位置（上、下调节装置）    

3     加热器位置（左、右锁定装置）           

4     加热器位置（左、右调节装置）    

5     加热器位置（前、后锁定装置）           

6     加热器位置（前、后调节装置）    

1 

2 

6 

3 

 

5 

4 
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> 基本操作 (续) 

 

 

>> 密封步骤 

 

将加热器温度，风嘴压力及密封速度设置到所需值。刚启动时，请将加热器温度，风嘴压力及密封速度

分别设置为 400°C ，0.1 兆帕及 12 英尺/分钟。以上设置为第一次启动时的适宜设定，但是其它的设

置可根据实际情况进行使用。 

 

短暂启动运转踏板（左脚），检查风嘴的位置并适当地调整。 

   

将密封胶带放入带规和白色胶带压轮中，启动慢行脚踏（右脚）以便将胶带延伸入滚轮中。 胶带必须

放置于中间位置并且具粘性的一面朝向操作员。 调整密封胶带的张力及转动位置（请参阅落带部分）。 

 

用右膝盖按下膝开关，升起上轮，将胶带和缝接口置于中间位置同时松开膝开关，上轮可将胶带和缝口

压紧。 

 

 

用双手将缝口聚合至手指可以触碰到起点的位置。 将前臂置于桌面上，再用手指使缝口平滑。 

 

 

启动运转踏板（左脚），风嘴开始运行，滚轮也会开始转动并将滚轮之间的胶带及缝口卷入。松开缝口

同时将其置于下轮中间。 

 

 

快到胶带尾端时，在左脚踏仍踏下时，再踏下右脚踏，便可将胶带剪断。上轮抬起后，新胶带便会自动

送下。 

 

 

第一次缝口密封完成，重复上述步骤进行下次的密封。 

 

 

 

>> 剪带 

 

密封时-左脚踏处于前进密封位置时，用右脚踏下右脚踏便可剪断胶带。 

闲置时–手动按下触摸屏主页上的 剪带 按钮，便可剪断胶带。 
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> 基本操作(续) 

 

 

>> 落带 

 

将胶带装入带盘上，按既定路线将胶带穿过松带器，如下图所示。安放胶带时，须确保具粘性的一面要

面向操作员。 

 

 

 

 

 

 

 

 

将胶带穿过剪刀区域时，风嘴应置于停档（锁定）位置。此时，带夹会打开以方便穿带。 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

送带完毕后，用右脚按下踏板以慢慢运行压轮，从而确保胶带在压轮中间运转流畅。如有需要，可以

调整带规位置以变动胶带位置。 

密封胶带 

密封胶带，有粘性的面向操作员 

 

调整带规让胶带置中 
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> 高级操作 

 

 

过往，热风机的生产技术大致相同，在日常生产中，质量与效率之间的矛盾成为密封的主要问题，令制造

商大为苦恼。 

 

而 AI-008 热风机的设计令密封大大简化，控制更为精确。独一无二的新特性让用户能在目前水平上，根

据微调密封所需条件，解决传统热风机在密封时所存在的一些问题。 

 

 

AI-008 热风机的主要特性举例如下： 

 

差速 

复合风嘴动作 

独立程控胶带 头/ 中/ 尾端 

数码松带器 

节能模式 

参数锁定 

  



  
AI-008 操作说明书 

 

 
Issue 1 13.10.24, HMI version 08, plc version 08  P.29 of 40 
 

> 高级操作 (续) 

 

 

>> 差速 

 

在该功能下，操作员可以将上下轮设定为不同的速度。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

上轮以预设速度运行时，下轮将会以%的设定速度运行。 

 

下轮的速度 = 预设密封速度 x %设定。 

 

若差速设定 = 100%，下轮的滚动速度与上轮的滚动速度一样。 

若差速设定 > 100%，下轮的滚动速度大于上轮的滚动速度。 

若差速设定 < 100%，下轮的滚动速度小于上轮的滚动速度。 

 

设定百分比的范围是 80–150 %。 

 

警告 ! 

差速较大时（< 90% 或 > 110%），滚轮之间一定要放置一块织物，否则，会导致传输系统压力过大

而损坏机器部件。 

 

 

用途: 

 

减少因弹性织物拉抻而产生的焊缝皱纹。 

减少因上下轮磨损变得不平均而造成的焊缝皱纹。 

改善某些织物会出现的“竹壳”现象。 

 

 

按下此按钮以%改变速度 

 

预设密封速度 
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> 高级操作 (续) 

 

 

>> 参数设置 

 

                            

 

 

 

 

 

注释： 

 

* 马达延迟（带头）：踩下左脚踏，风嘴到达工作位置后，到压轮转动的时间段。 

 

* 马达延迟（带中）：当熔合胶条中断时（压轮停转，加热器回退，压轮未上升，还未剪带），再次踩动左脚踏，

加热器移到达工作位置后，压轮再次转动的延时时间设定。 

 

* 落带长度：剪带后，重新再落带的长度。 

 

* 落带速度：剪带后，再落带时的速度。 

 

* 落带延迟：剪带后，再落带延时时间设定。 

 

* 落辘延迟：踩下左踏，风嘴到达工作位置后，压轮开始下压的延时时间设定。 

 

* 风嘴后退时间：剪带后，风嘴后退延时设定时间。 

 

* 停辘时间：剪带后，压轮停转及上升延时设定时间。 

 

* 微退：于工作中途停止期间，压轮逆转的行程设置。 

 

* 后退速度：于工作中途停止期间，压轮逆转的速度设置。 
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> 高级操作 (续) 

 

 

>> 数码松带器 

 

密封期间，密封胶带对密封区域的持续供应非常重要，而 AI-008 热风机配备一个内置数码松带器，可

确保胶带从带盘持续供应到缝合的物料上。请按照以下示图正确穿带。 

 

 

 

 

 

1 主动轮 

2 摆动式传感器 

3 带规 

4 松带器压轮 

 

        

 

 

  

1 

2 
3 

4 

3 
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> 维护 

 

>> 维护措施 

 

为保持机械始终处于最佳的运行状态，操作顺利，定期维护是非常重要的。定期维护除了可将停机的机

率减到最小，还可以延长机器的寿命。 

 

每日 

 检查机械装置以确保运转的平稳性及留意怪异噪音。 

 检查送风管以防止漏气及损坏。 

 检查硅胶轮以防磨损及损坏。 

 

每周 

 检查所有轮子是否游间过度，所有游间应少于 5 毫米，如有需要，可以调整相应的轴轮皮带。 

 用机械油小心地润滑切割刀片，并抹去多余的润滑油。 

 检查压轮气缸的上落速度，如有需要，可以通过使用位于触摸屏控制面板下面的空压调节过滤

器对其进行调整。 

 目测所有的电子及机械部件是否有异常烧痕或松动现象。 

 检查风嘴气压联锁装置： 逐渐降低风嘴的空气压力至 0.05 兆帕下，随后报警信息出现，加热

器的电源会被切断，加热器的温度随之下降。 

 提高气压至 0.1 兆帕后，主菜单页上的“压力偏低”警报信息会消失。 

 

视情况维护 

 请清除滚轮上的胶黏剂残余以防止物料缠绕在一起。 

 如有需要请更换老化的滚轮。 

 请更换损坏的发热管，以免因旧组件破裂而跌落的物料阻塞风道。 

 若风嘴堵塞，请将其从加热器移开并轻拍风嘴以将异物从入口端放出。 
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> 维护(续) 

 

 

>> 更换零件步骤 

 

温度传感器 

 

替换热电偶时，其尾端位置非常重要，必须与下图所示位置一样。请检测以确保热电偶尾端位于导

管中央，不要接触到金属体部分。上述操作对传感器能否正确测量热风温度非常重要。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

发热管 

 

移出加热器的顶罩及安全网以安装发热管。请小心地将发热管从连接插拉出，更换破损的组件，同

时必须确保红色密封胶圈已被正确装上。更换后的安装过程恰恰相反，更换新的发热管后，以 300 C 

的温度运行机器最少 10 分钟，令新的组件与加热器互相适应后，才能以更高的温度操作。 

 

 

 

发热管 

风嘴管 

传感器尾端 

密封胶圈 
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> 维护(续) 

 

 

>> 更换零件步骤(续) 

 

压辘 

 

为保持最终产品的完美品质，当压轮出现破损迹象时，需要及时更换。更换过程如下图所示。请选

择宽度及软度适合的压轮进行更换。为获得最佳性能，请使用广州高科制衣设备有限公司的专用零

件替换。欲选择部件尺寸，请联系我们。 

 

 

 

 

 

 

 

 

           
 

 

 

 

 

上轮 

下轮 
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> 故障排除 

                                    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注：在监控页中，绿色显示方格为已触动项目讯号反馈，红色则为没有触动项目。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

故障警报提示 
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> 故障排除（续） 

 

 

问题 产生原因 解决办法 

某些部分无电力输出 

电源线或插头有故障 检查供电连接 

短路开关跳闸 重设短路开关并检查产生原因 

总电源开关未开启 拔起电源启动旋钮(启动) 

接触不良 检查所有线路是否有松动连接 

变压器故障 检查开关电源电压 

马达无法运作 
主控制箱故障 更换控制箱 

马达短路 检查马达电路或更换马达 

温度显示器不稳定 

热电偶故障 更换温度传感器 

热电偶连接松动 检查并固定连接 

温度控制器故障 更换主电箱中的电路板 

热电偶延长线短路 查找位置并修理 

热电偶安装位置错误 查找传感器尾端位置并修理 

温度显示器一直显示周

围的温度 
加热器没有开启 按下 加热 键启动加热器 

气压太低 检查空气供应是否断开 

 

 

 

温度不正常地起伏 

发热管损坏 更换发热管 

热电偶故障 更换热电偶 

软管交缠 加热器运行时检查软管间隙或箍口 

线路电压不稳定 安装电压稳压器 

空气管道有异物 移开风嘴并清除其中的异物 

 

加热器无法加热 

固态继电器（SSR）故障 更换固态继电器（SSR） 

连锁压力低 提高风嘴气压 

加热器损坏 更换发热管 
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附表 A 风嘴气流流量对照表 

 

 

风嘴气压 (兆帕) 气流 (升/分钟) 

0.05 35 

0.06 38 

0.07 40 

0.08 42 

0.09 45 

0.10 48 

 

 

 

 

 



  
AI-008 操作说明书 

 

 
Issue 1 13.10.24, HMI version 08, plc version 08  P.38 of 40 
 

附图 B 电路图 
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附件 C 线路图 
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附表 D 气路图 

 

 

 


