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储青模块

1 储青模块

1. 1 储青标准版

1. 1. 1 结构与流程

主要结构

工艺流程

    原料→储青主机→出料设备→下道工序

1. 1. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书。

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。

3.设备供电要求：三相五线制 380V。生产设备电压波动不宜过大，三相电压必须保证

在360V至400V之间，不在此范围内，请自备稳压电源。

4.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。
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1. 1. 3 工艺参数

参数名称 范    围 初始值 说    明

鼓风时间 1-999 min
1-5步：360/180/120/120/120 

min

鼓风强度 0-100 % 85/80/75/70/60 % 若某步不需鼓风则可设置为0%

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。
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1. 1. 4 控制面板

运行状态

注：1.“出料”按钮，自动状态下，茶叶储青/萎凋完毕按下此机按钮后此机将自动出

料

    2.储青状态显示：[0]手动状态 [1]等待摊料 [2]正在摊料 [3]储青第一步 [4]储

青第二步 [5]储青第三步 [6]储青第四步 [7]储青第五步 [8]储青完毕  [9]正在出料

[12]等待出料 [13]禁用主机
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自动操作

注：自动生产时按下“启动”按钮，生产完毕后按下“停止”按钮。

手动操作                             

 

注：设备正常自动运行状态下请勿手动开启设备，以免影响设备的自动运行
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使用禁用

注：“使用/禁用”按钮：当某设备或电机出问题时，在维修之前，可停用该设备或电

机，以保证问题不被扩大。另外，自动运行状态下，某台设备出现故障或参数未设

置，导致茶叶不能进行下一道工序时，可以不需要关闭自动即停用某些设备茶叶不再

前进。

   

参数设置                          
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注：“参数同步”按钮：生产时修改完一个储青/萎凋参数后若需其它几台参数相同，

则按下此台储青/萎凋“参数同步”按钮后PLC自动将其它储青/萎凋参数设置为与此台

相同。

报警信息 

注：在设备正常运行时此界面无信息显示。



14

长沙湘丰智能装备股份有限公司                                                                       © 2020 自动化部

储青模块

1. 1. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：开启设备电源，检查动力柜中所有断路器是否已合闸。

第三步：检查触摸屏，确认触摸屏“报警信息”界面无报警显示（如有显示，请参照

故障检修处理说明解除报警）

第四步：确认“使用禁用”界面内是否有设备处于“禁用”状态(设备均正常情况下如

有，请恢复)

第五步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第六步：通过触摸屏“手动操作”界面逐个启动所有电机，检查电机是否正常运行，

检查储青启动按钮、出料检测接近传感器、光电反射传感器工作是否正常。（检查完

毕后请将手动启动的设备均关闭，以免影响后续系统的自动运行）

第七步：全自动生产时，请按下“自动操作”界面“启动”按钮，模块将按照自动运

行程序工作。

第八步：制茶结束后，按下“自动操作”界面“停止”按钮，模块所有设备停止运行

后关闭电控动力柜总开关。

第九步：清理设备上的残留茶叶以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安全，

在对可能产生危险的设备进行清理时，务必关闭设备电源。

注意：

    ①自动过程中，储青主机及出料设备会突然启动或停止，切勿在设备工作过程中

将头、手伸入设备的工作范围，防止意外发生。

    ②急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于模块暂停）
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1. 1. 6 自动流程



16

长沙湘丰智能装备股份有限公司                                                                       © 2020 自动化部

储青模块

1. 1. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1 电机不工作

1.确认触摸屏对应运行指示是否运行，若显示为

运行状态则检查控制及动力线路是否正常，反之

则继续检查下列原因

2.报警信息状态栏是否显示报警，若显示则参

考“电机报警”说明相应处理

3.使用禁用界面此电机是否被禁用

4.电控柜内电机断路器是否合闸（图a/10所示）

5.手动操作启动电机，是否工作

2 电机报警

1.对应设备是否被茶叶或其它异物卡堵 排除卡、堵等故

障情况后复位报

警信息中提示的

过载保护器F**

（图a/6及c/3所

示，白色为复位

按钮）

2.若为输送带则检查是否存在跑偏现象

3.检查电机内部线圈电阻是否正常

4.检查线路是否缺相

5.若是变频电机报警，请查看电控柜内变频器

（图a/14所示）报警代码并相应处理，变频器常

见故障代码：

  ① F010/F013  电机运行电流超过额定值/电机

过载

  ② F018/F019  变频器输出短路/对地短路

  ③ F011  变频器过热（检查变频器工作环境及

散热） 

  ④ F014/F015  电机输出缺相

排除卡、堵等故

障情况后，点击

报警信息界面右

上角“故障复

位”按钮清除报

警。此按钮无法

清除的请将变频

器断电10秒以上

（图a/9所示断路

器，待变频器LED

显示屏熄灭）后
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  ⑤ F016/FO17  电源过电压/电源缺相

  ⑥ F022 变频器与PLC通信中断  

再次送电，报警

将自动清除

3 相序报警

1.近期有无更换电源相序

2.检查电源是否缺相、过压或欠压

3.检查相序保护器是否正常（图a/2所示，检测方

法：断电后将相序保护器上方黄绿红三线任意两

根调换位置，重新上电后若报警依旧则保护器故

障）

4
网络通讯故

障

1.触摸屏通讯故障，现象为：触摸屏只显示文字

或图片，按钮、参数、状态指示等均无显示。

2.模块间通讯故障，现象为：在自动运行状态上

级模块启动出料时下级模块进料设备无法自动启

动或停止

排除方法：

①检查相应电控柜内网络交换机供电是否正常

（图a/13所示）

②交换机上连接网线网口指示灯是否闪烁（若无

闪烁则线路断开或网线接头松动）

③电控柜内PLC（图a/3所示）上RUN指示灯是否为

绿灯常亮(图b/1所示），ERR指示灯是否无红灯常

亮或闪烁，若RUN灯闪烁或ERR灯亮请将PLC断电10

秒后重新上电，或将PLC上右侧中间位置橡胶盖打

开（图b/4所示），把当前在RUN位置开关拨至

STOP后再拨回RUN。如故障依旧请联系我司技术人

员。

5
接近传感器

故障

1.出料检测传感器故障，现象为：自动过程中上

料/出料时储青主机持续运行超过半圈而不自动停

在提交产品前，

我司技术人员会
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止，或启动后运行15秒以内就自动停止

调节好每个传感

器的参数与安装

位置。正常情况

下，请不要擅自

调节传感器的参

数与安装位置，

否则将影响整个

模块的正常运

行！

排除方法：

①检查传感器安装有无松动、与感应片距离是否

正常（传感器检测距离为5mm，安装时一般与感应

片的距离为3mm）

②查看传感器是否为无检测时指示灯熄灭，有检

测时指示黄灯亮起。若无检测时指示灯常亮，则

传感器故障；若有无检测指示灯均不亮则检查传

感器线路是否有直流24V供电，无则线路故障，有

则传感器故障；若传感器有无检测指示灯均正常

显示则可一人用金属片不断接近与离开传感器，

使得指示灯不断闪烁，一人至电控柜观察PLC上相

应传感器输入点指示灯有无闪烁（图a/3及b/2所

示）无则传感器线路故障

6

圆型光电反

射传感器故

障

出料设备处光电反射传感器故障，现象为：在无

人为干预系统运行的情况下，自动启动进入出料

状态后，斜输内无料但储青主机不启动或斜输内

有料储青主机不断下料导致堆积

排除方法：检查传感器前方是否被残留茶叶等异

物遮挡或传感器表面（包括反射板）被灰尘等污

渍覆盖（正常情况下传感器与反射板之间无茶叶

时传感器无指示灯亮，有茶叶或其它异物遮挡时

红色指示灯常亮）若无异物则检查传感器与反射

板安装是否松动，若松动则调整传感器至无遮挡

时无指示灯常亮后紧固即可
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图a

注：

1 模块总断路器 9 220V控制电源

2 相序保护器（通电正常情况下绿色和黄色指示灯
同时亮起）

10 变频器电源

3 PLC 11 电机电源
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4 PLC扩展模块 12 温度变送器

5 温控开关（可调，达到设定温度后启动控制柜散
热风扇）

13 中间继电器

6 交流接触器 14 网络交换机

7 热继（电机过载保护） 15 变频器

8 称重模块

图b

注：

1 PLC系统运行指示灯 6 输入信号区

2 输入信号指示灯 7 网络通讯口

3 输出信号指示灯 8 输出控制线

4 RUN/STOP开关位置 9 PLC电源输入
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5 485通讯接口

图c

注：

1 热继工作电流调节 3 过载保护报警复位按钮

2 热继编号 

注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com
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1. 1. 8 附录:常规参数

一芽二叶

参数名称 绿茶 红茶

第一步鼓风时间(min)/强度(%)

第二步鼓风时间(min)/强度(%)

第三步鼓风时间(min)/强度(%)

第四步鼓风时间(min)/强度(%)

第五步鼓风时间(min)/强度(%)
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2 摊青/萎凋模块

2. 1 摊青/萎凋标准版

2. 1. 1 结构与流程

主要结构

工艺流程

    原料→进料设备→上料斜输→摊青/萎凋→出料设备(若需循环则经循环设备再次
进入上料斜输)→下道工序

2. 1. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书。

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。

3.设备供电要求：三相五线制 380V。生产设备电压波动不宜过大，三相电压必须保证

在360V至400V之间，不在此范围内，请自备稳压电源。

4.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。
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2. 1. 3 工艺参数

参数名称 范    围 初始值 说    明

上料速度 20-100 % 50 %

摊青时间不变的情况下，上料速

度越快则摊青机上铺的料越厚，

反之则薄

摊青时间

45-450 min(不同

摊青机的时间范

围不尽相同，根

据客户需求定制)

120 min

茶叶由摊青机进到出的时间，上

料速度不变的情况下，摊青时间

越长则摊青机上铺的料越厚，反

之则薄

风机工作时

间
1-60 min 25 min 风机工作达到设定时间后等待设

定暂停时间再次工作，如此循环

进行风机暂停时

间
1-60 min 5 min

鼓风模式
常温模式/加热模

式
常温模式

常温模式为自然风，加热模式为

电热工作后的热风

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。



25

长沙湘丰智能装备股份有限公司                                                                       © 2020 自动化部

摊青/萎凋模块

2. 1. 4 控制面板

运行状态

注：摊青/萎凋状态显示：[0]自动停止 [1]正在上料 [2]等待出料 [3]正在出料 [4]
等待循环 [5]正在循环 [6]禁用主机

自动操作

注：自动生产时按下“启动”按钮，生产完毕后按下“停止”按钮。
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手动操作                             

 

注：1.其中匀叶机构“上升”与“下降”为点动按钮，其余为切换开关。
    2.设备正常自动运行状态下请勿手动开启设备，以免影响设备的自动运行

使用禁用

注：1.“使用/禁用”按钮：当某设备或电机出问题时，在维修之前，可停用该设备或

电机，以保证问题不被扩大。另外，自动运行状态下，某台设备出现故障或参数未设

置，导致茶叶不能进行下一道工序时，可以不需要关闭自动即停用某些设备茶叶不再

前进。
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参数设置                          

报警信息 

注：在设备正常运行时此界面无信息显示。



28

长沙湘丰智能装备股份有限公司                                                                       © 2020 自动化部

摊青/萎凋模块

2. 1. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：开启设备电源，检查动力柜中所有断路器是否已合闸。

第三步：检查触摸屏，确认触摸屏“报警信息”界面无报警显示（如有显示，请参照

故障检修处理说明解除报警）

第四步：确认“使用禁用”界面内是否有设备处于“禁用”状态(设备均正常情况下如

有，请恢复)

第五步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第六步：通过触摸屏“手动操作”界面逐个启动所有电机，检查电机是否正常运行，

检查光电反射传感器、匀叶机升降限位接近传感器工作是否正常。（检查完毕后请将

手动启动的设备均关闭，以免影响后续系统的自动运行）

第七步：全自动生产时，请按下“自动操作”界面“启动”按钮，模块将按照自动运

行程序工作。

第八步：制茶结束后，按下“自动操作”界面“停止”按钮，模块所有设备停止运行

后关闭电控动力柜总开关。

第九步：清理设备上的残留茶叶以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安全，

在对可能产生危险的设备进行清理时，务必关闭设备电源。

注意：

    ①自动过程中，摊青主机及进出料设备会突然启动或停止，切勿在设备工作过程

中将头、手伸入设备的工作范围，防止意外发生。

    ②急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于模块暂停）
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2. 1. 6 自动流程
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2. 1. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1 电机不工作

1.确认触摸屏对应运行指示是否运行，若显示为

运行状态则检查控制及动力线路是否正常，反之

则继续检查下列原因

2.报警信息状态栏是否显示报警，若显示则参

考“电机报警”说明相应处理

3.使用禁用界面此电机是否被禁用

4.电控柜内电机断路器是否合闸（图a/10所示）

5.手动操作启动电机，是否工作

6.电机对应限位传感器是否正常(匀叶机升降，参

考“接近传感器故障”说明相应处理

2 电机报警

1.对应设备是否被茶叶或其它异物卡堵 排除卡、堵等故

障情况后复位报

警信息中提示的

过载保护器F**

（图a/6及c/3所

示，白色为复位

按钮）

2.若为输送带则检查是否存在跑偏现象

3.检查电机内部线圈电阻是否正常

4.检查线路是否缺相

5.若是变频电机报警，请查看电控柜内变频器

（图a/14所示）报警代码并相应处理，变频器常

见故障代码：

  ① F010/F013  电机运行电流超过额定值/电机

过载

  ② F018/F019  变频器输出短路/对地短路

排除卡、堵等故

障情况后，点击

报警信息界面右

上角“故障复

位”按钮清除报

警。此按钮无法

清除的请将变频

器断电10秒以上

（图a/9所示断路
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  ③ F011  变频器过热（检查变频器工作环境及

散热） 

  ④ F014/F015  电机输出缺相

  ⑤ F016/FO17  电源过电压/电源缺相

  ⑥ F022 变频器与PLC通信中断  

器，待变频器LED

显示屏熄灭）后

再次送电，报警

将自动清除

3 相序报警

1.近期有无更换电源相序

2.检查电源是否缺相、过压或欠压

3.检查相序保护器是否正常（图a/2所示，检测方

法：断电后将相序保护器上方黄绿红三线任意两

根调换位置，重新上电后若报警依旧则保护器故

障）

4
网络通讯故

障

1.触摸屏通讯故障，现象为：触摸屏只显示文字

或图片，按钮、参数、状态指示等均无显示。

2.模块间通讯故障，现象为：在自动运行状态上

级模块启动出料时下级模块进料设备无法自动启

动或停止

排除方法：

①检查相应电控柜内网络交换机供电是否正常

（图a/13所示）

②交换机上连接网线网口指示灯是否闪烁（若无

闪烁则线路断开或网线接头松动）

③电控柜内PLC（图a/3所示）上RUN指示灯是否为

绿灯常亮(图b/1所示），ERR指示灯是否无红灯常

亮或闪烁，若RUN灯闪烁或ERR灯亮请将PLC断电10

秒后重新上电，或将PLC上右侧中间位置橡胶盖打

开（图b/4所示），把当前在RUN位置开关拨至
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STOP后再拨回RUN。如故障依旧请联系我司技术人

员。

5
接近传感器

故障

1.匀叶升降限位传感器故障，现象为：匀叶机无

法上升/下降或到达上限或下限后电机仍然工作

在提交产品前，

我司技术人员会

调节好每个传感

器的参数与安装

位置。正常情况

下，请不要擅自

调节传感器的参

数与安装位置，

否则将影响整个

模块的正常运

行！

2.升降计数传感器故障，现象为：匀叶机升降有

动作但当前匀叶高度显示无变化

排除方法：

①检查传感器安装有无松动、与感应片距离是否

正常（传感器检测距离为5mm，安装时一般与感应

片的距离为3mm）

②查看传感器是否为无检测时指示灯熄灭，有检

测时指示黄灯亮起。若无检测时指示灯常亮，则

传感器故障；若有无检测指示灯均不亮则检查传

感器线路是否有直流24V供电，无则线路故障，有

则传感器故障；若传感器有无检测指示灯均正常

显示则可一人用金属片不断接近与离开传感器，

使得指示灯不断闪烁，一人至电控柜观察PLC上相

应传感器输入点指示灯有无闪烁（图a/3及b/2所

示）无则传感器线路故障

6

方型光电反

射传感器故

障

1.摊青第一至五层前端传感器故障，现象为：在

无人为干预系统运行的情况下，自动启动后茶叶

到达传感器处风机不启动或没有茶叶风机持续动

作10分钟以上

2.摊青第五层出料口传感器故障，现象为：在无

人为干预系统运行的情况下，自动启动后传感器

处没有茶叶摊青机不启动或茶叶已经到达传感器

处后续出料设备没启动而摊青机持续动作

排除方法：检查传感器前方是否被残留茶叶等异

物遮挡或传感器表面（包括反射板）被灰尘等污
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渍覆盖（正常情况下传感器与反射板之间无茶叶

时传感器绿色指示灯常亮，有茶叶或其它异物遮

挡时绿色与黄色指示灯常亮）若无异物则检查传

感器与反射板安装是否松动，若松动则调整传感

器至无遮挡时绿灯常亮后紧固即可

7

圆型光电反

射传感器故

障

上料斜输处传感器故障，现象为：在无人为干预

系统运行的情况下，自动启动进入上料状态后，

斜输内无料但进料设备不启动或斜输内有料进料

设备不断下料导致堆积

排除方法：检查传感器前方是否被残留茶叶等异

物遮挡或传感器表面（包括反射板）被灰尘等污

渍覆盖（正常情况下传感器与反射板之间无茶叶

时传感器无指示灯亮，有茶叶或其它异物遮挡时

红色指示灯常亮）若无异物则检查传感器与反射

板安装是否松动，若松动则调整传感器至无遮挡

时无指示灯常亮后紧固即可
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图a

注：

1 模块总断路器 9 220V控制电源

2 相序保护器（通电正常情况下绿色和黄色指示灯
同时亮起）

10 变频器电源

3 PLC 11 电机电源
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4 PLC扩展模块 12 温度变送器

5 温控开关（可调，达到设定温度后启动控制柜散
热风扇）

13 中间继电器

6 交流接触器 14 网络交换机

7 热继（电机过载保护） 15 变频器

8 称重模块

图b

注：

1 PLC系统运行指示灯 6 输入信号区

2 输入信号指示灯 7 网络通讯口

3 输出信号指示灯 8 输出控制线

4 RUN/STOP开关位置 9 PLC电源输入
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5 485通讯接口

图c

注：

1 热继工作电流调节 3 过载保护报警复位按钮

2 热继编号 

注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com
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2. 1. 8 附录:常规参数

一芽二叶

参数名称 绿茶 红茶

上料速度(%)

摊青/萎凋时间(min)

风机工作时间(min)

风机暂停时间(min)

鼓风模式 常温模式 加热模式
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3 杀青模块

3. 1 杀青标准版

3. 1. 1 结构与流程

主要结构

工艺流程

    原料→上料设备→计量称→匀叶机→进料设备→杀青→出料设备→下道工序

3. 1. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书。

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。

3.设备供电要求：三相五线制 380V。生产设备电压波动不宜过大，三相电压必须保证

在360V至400V之间，不在此范围内，请自备稳压电源。

4.设备供气要求(燃气版）：稳定的0.1-0.15MP天然气/液化石油气

5.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。
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3. 1. 3 工艺参数

参数名称 范    围 初始值 说    明

设定重量 0-6 kg 2.5 kg 计量称单次称量的重量

设定流量 20-300 kg/h 100 kg/h

杀青机每小时处理的茶叶量（流

量控制模式设置为“自动调

节”时可见）

设定匀叶速

度
10-100 % 50 %

流量控制模式设置为“设定速

度”可见

滚筒转速 8-28 r/min 23 r/min

前段温度 0-400 ℃ 320 ℃ 杀青状态时滚筒前段的目标温度

后段温度 0-400 ℃ 300 ℃ 杀青状态时滚筒后段的目标温度

流量控制模

式

自动调节/设定

速度
自动调节

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。
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3. 1. 4 控制面板

运行状态

注：1. 按钮：分别可以作用于计量称当前重量的清零与日处理量的清零（总处
理量为持续累加，不可清零）此按钮都为按下时间持续3秒以上有效。

    2.杀青状态显示：[0]自动停止 [1]温度保护 [2]正在预热 [3]正在杀青 [4]禁用
主机

自动操作

注：自动生产时按下“启动”按钮，生产完毕后按下“停止”按钮。
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手动操作                             

 

注：1.其中“推杆上升”与“推杆下降”为点动按钮，其余为切换开关。
    2.设备正常自动运行状态下请勿手动开启设备，以免影响设备的自动运行

使用禁用

注：1.“使用/禁用”按钮：当某设备或电机出问题时，在维修之前，可停用该设备或

电机，以保证问题不被扩大。另外，自动运行状态下，某台设备出现故障或参数未设

置，导致茶叶不能进行下一道工序时，可以不需要关闭自动即停用某些设备茶叶不再

前进。
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参数设置                          

注：流量控制模式设置为“自动调节”时“设定流量”参数可见；设置为“设定速

度”时“设定匀叶速度”参数可见

报警信息 

注：在设备正常运行时此界面无信息显示。
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3. 1. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：开启设备电源，检查动力柜中所有断路器是否已合闸。

第三步：若为燃气加热则开启相应燃气阀门，检查未经设备减压阀燃气的管道气压是

否处于0.1-0.15MPa，经过设备减压阀的管道气压是否为4-5KPa，以防止生产过程中燃

烧器不着火或燃烧不稳定。

第四步：检查触摸屏，确认触摸屏“报警信息”界面无报警显示（如有显示，请参照

故障检修处理说明解除报警）

第五步：确认“使用禁用”界面内是否有设备处于“禁用”状态(设备均正常情况下如

有，请恢复)

第六步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第七步：检查计量室是否有余料残留，计量称当前重量是否显示为0，若无余料且不为

0，请在“运行状态”界面按下计量称“清零”按钮。

第八步：通过触摸屏“手动操作”界面逐个启动所有电机及燃烧器，检查电机是否正

常运行、燃烧器是否正常点火、温度传感器信号是否正常。（检查完毕后请将手动启

动的设备均关闭，以免影响后续系统的自动运行）

第九步：全自动生产时，请按下“自动操作”界面“启动”按钮，模块将按照自动运

行程序工作。

第十步：制茶结束后，按下“自动操作”界面“停止”按钮，特别注意：为达到保护

杀青机的目的，自动停止后当杀青机内部温度≥70℃时杀青滚筒还会持续转动

（此时请不要关闭电源或按下急停按钮），直至内部温度＜60℃杀青滚筒会自动

停止。模块所有设备停止运行后关闭电控动力柜总开关。

第十一步：清理设备上的残留茶叶（尤其注意，每次做完茶后计量室内不要留有茶

叶）以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安全，在对可能产生危险的设备进

行清理时，务必关闭设备电源。
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注意：

    ①自动过程中，杀青滚筒及进出料设备会突然启动或停止，切勿在设备工作过程

中将头、手伸入设备的工作范围，防止意外发生。

    ②急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于模块暂停）
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3. 1. 6 自动流程
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3. 1. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1 电机不工作

1.确认触摸屏对应运行指示是否运行，若显示为

运行状态则检查控制及动力线路是否正常，反之

则继续检查下列原因

2.报警信息状态栏是否显示报警，若显示则参

考“电机报警”说明相应处理

3.使用禁用界面此电机是否被禁用

4.电控柜内电机断路器是否合闸（图a/10所示）

5.手动操作启动电机，是否工作

2 电机报警

1.对应设备是否被茶叶或其它异物卡堵 排除卡、堵等故

障情况后复位报

警信息中提示的

过载保护器F**

（图a/6及c/3所

示，白色为复位

按钮）

2.若为输送带则检查是否存在跑偏现象

3.检查电机内部线圈电阻是否正常

4.检查线路是否缺相

5.若是变频电机报警，请查看电控柜内变频器

（图a/14所示）报警代码并相应处理，变频器常

见故障代码：

  ① F010/F013  电机运行电流超过额定值/电机

过载

  ② F018/F019  变频器输出短路/对地短路

  ③ F011  变频器过热（检查变频器工作环境及

散热） 

  ④ F014/F015  电机输出缺相

排除卡、堵等故

障情况后，点击

报警信息界面右

上角“故障复

位”按钮清除报

警。此按钮无法

清除的请将变频

器断电10秒以上

（图a/9所示断路

器，待变频器LED

显示屏熄灭）后
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  ⑤ F016/FO17  电源过电压/电源缺相

  ⑥ F022 变频器与PLC通信中断  

再次送电，报警

将自动清除

3 相序报警

1.近期有无更换电源相序

2.检查电源是否缺相、过压或欠压

3.检查相序保护器是否正常（图a/2所示，检测方

法：断电后将相序保护器上方黄绿红三线任意两

根调换位置，重新上电后若报警依旧则保护器故

障）

4
网络通讯故

障

1.触摸屏通讯故障，现象为：触摸屏只显示文字

或图片，按钮、参数、状态指示等均无显示。

2.模块间通讯故障，现象为：在自动运行状态上

级模块启动出料时下级模块进料设备无法自动启

动或停止

排除方法：

①检查相应电控柜内网络交换机供电是否正常

（图a/13所示）

②交换机上连接网线网口指示灯是否闪烁（若无

闪烁则线路断开或网线接头松动）

③电控柜内PLC（图a/3所示）上RUN指示灯是否为

绿灯常亮(图b/1所示），ERR指示灯是否无红灯常

亮或闪烁，若RUN灯闪烁或ERR灯亮请将PLC断电10

秒后重新上电，或将PLC上右侧中间位置橡胶盖打

开（图b/4所示），把当前在RUN位置开关拨至

STOP后再拨回RUN。如故障依旧请联系我司技术人

员。

5
称量重量不

准确

1.在计量称内无茶叶时当前重量是否显示为零，

否则清零

在提交产品前，

我司技术人员会
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调节好每个传感

器的参数与安装

位置。正常情况

下，请不要擅自

调节传感器的参

数与安装位置，

否则将影响整个

模块的正常运

行！

2.计量称除一个称重传感器外其它部位有无与设

备接触

3.单次称量是否过多，导致茶叶由计量称堆积至

进料设备处

6

方型光电反

射传感器故

障

匀叶机处传感器故障，现象为：在无人为干预系

统运行的情况下，自动启动后杀青温度及计量称

重量到达，匀叶机内无料但计量称不下料或匀叶

机内有料计量称不断下料

排除方法：检查传感器前方是否被残留茶叶等异

物遮挡或传感器表面（包括反射板）被灰尘等污

渍覆盖（正常情况下传感器与反射板之间无茶叶

时传感器绿色指示灯常亮，有茶叶或其它异物遮

挡时绿色与黄色指示灯常亮）若无异物则检查传

感器与反射板安装是否松动，若松动则调整传感

器至无遮挡时绿灯常亮后紧固即可

7
鲜叶投料异

常

当流量控制选择为“自动调节”模式，当前流量

与设定流量长时间偏差10以上：

①如当前流量一直偏大且匀叶机速度显示为10%则

将匀叶爪稍调低即可 

②如当前流量一直偏小且匀叶机速度显示为100%

则将匀叶爪稍调高即可 

②检查光电反射传感器工作是否正常（如上6所

示） 

③检查计量称是否工作正常（如故障5所示）

8

燃烧器点火

报警(燃气

版）

1.检查燃气阀门是否打开、未经设备减压阀燃气

的管道气压是否处于0.1-0.15MPa，经过设备减压

阀的管道气压是否为3-5KPa

金属纤维型燃烧

器结构见图d所

示；强制通风型
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燃烧器结构见图e

所示；

2.重新点火（按下报警复位按钮，如无法复位：

金属纤维型请按下此台燃烧器禁用后再取消，强

制通风型请按下燃烧器上红色报警按钮（图e/2所

示)），查看燃烧器点火针点火过程中有无电火花

或短时间火苗产生，若无电火花或有短时间火苗

产生则检查点火针两个电极有无松动、电极有无

与设备接触或间距离小于1cm

3.若电极放电正常则查看放电过程中燃烧器上气

压表显示压力有无明显变化，若无则检查放电过

程中比例阀有无供电，若供电正常请尝试多次点

火（此情况出现于设备长时间未使用电磁阀吸合

不灵敏）多次点火后若压力仍无变化则比例阀故

障；若电极放电正常且气压有变化请尝试多次点

火（此情况出现于设备长时间未使用，通气后管

道内有较多残留空气，多次点火后排完残留空气

即可正常点火）
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图a

注：

1 模块总断路器 9 220V控制电源

2 相序保护器（通电正常情况下绿色和黄色指示灯
同时亮起）

10 变频器电源
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3 PLC 11 电机电源

4 PLC扩展模块 12 温度变送器

5 温控开关（可调，达到设定温度后启动控制柜散
热风扇）

13 中间继电器

6 交流接触器 14 网络交换机

7 热继（电机过载保护） 15 变频器

8 称重模块

图b

注：

1 PLC系统运行指示灯 6 输入信号区

2 输入信号指示灯 7 网络通讯口

3 输出信号指示灯 8 输出控制线
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4 RUN/STOP开关位置 9 PLC电源输入

5 485通讯接口

图c

注：

1 热继工作电流调节 3 过载保护报警复位按钮

2 热继编号 
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图d(燃气/金属纤维型)

注：

1 燃气进口 8 鼓风机

2 燃气压力表 9 空气进口

3 比例阀(控制进燃气) 10 预混管(将燃气与空气混合)
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4 燃烧器控制盒 11 混合气出口

5 点火变压器 12 红外温度传感器

6 大火进气量调节(往上调节增大，
反之则小)

13 燃烧控制器保险

7 小火进气量调节(拧开螺帽，往上
调节减小，反之则大)

合适的空燃比是高效、安全燃烧的重要前提，在提交产品前，我司技术人员会调

节好每个燃烧器的空燃比，正常情况下请不要擅自调节，否则将影响燃烧器的正

常运行！

图e(燃气/强制通风型)

注：
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1 燃烧器启动及大火开关 7 观火孔

2 点火(黄)/燃烧(绿)/报警(红)指示
灯及报警复位按钮

8 燃气压力检测开关

3 燃烧器程控器 9 压力调节

4 鼓风机接触器 10 小火燃气流量调节

5 空气压力检测开关 11 大火燃气流量调节

6 风门控制器

合适的空燃比是高效、安全燃烧的重要前提，在提交产品前，我司技术人员会调

节好每个燃烧器的空燃比，正常情况下请不要擅自调节，否则将影响燃烧器的正

常运行！

注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com
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3. 1. 8 附录:常规参数

一芽二叶

60型 70型 80型

参数名称 燃气 电热 燃气 电热 燃气 电热

设定重量(kg)

设定流量(kg/h)/匀叶

速度(%)

滚筒转速(r/min)

设定温度(℃)

100型 110型

参数名称 燃气 电热 热风 燃气 电热 热风

设定重量(kg)

设定流量(kg/h)/匀叶

速度(%)

滚筒转速(r/min)

设定温度(℃)
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4 摊凉模块

4. 1 摊凉标准版

4. 1. 1 结构与流程

主要结构

工艺流程

    原料→进料设备→布料匀叶机→摊凉回潮→出料设备→下道工序

4. 1. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书。

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。

3.设备供电要求：三相五线制 380V。生产设备电压波动不宜过大，三相电压必须保证

在360V至400V之间，不在此范围内，请自备稳压电源。

4.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。
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4. 1. 3 工艺参数

参数名称 范    围 初始值 说    明

匀叶速度 30-100 % 50 %

发酵时间不变的情况下，匀叶速

度越快则摊凉机上铺的料越厚，

反之则薄

摊凉时间

20-100 min(不同

摊凉机的时间范

围不尽相同，根

据客户需求定制)

30 min

茶叶由摊凉机进到出的时间，匀

叶速度不变的情况下，摊凉时间

越长则摊凉机上铺的料越厚，反

之则薄

匀叶工作时

间
10-600 S 15 S

当茶叶流量较小，可配合此参数

使得茶叶能够在摊凉机上面堆

积，匀叶机工作达到设定时间后

等待设定间歇时间再次工作，如

此循环进行

匀叶间歇时

间
5-600 S 5 S

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。
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4. 1. 4 控制面板

运行状态

注：摊凉状态显示：[0]手动状态 [1]正在进料 [2]正在摊凉 [3]等待出料 [4]正在出
料 [5]禁用主机

自动操作

注：自动生产时按下“启动”按钮，生产完毕后按下“停止”按钮。
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手动操作                             

 

注：设备正常自动运行状态下请勿手动开启设备，以免影响设备的自动运行

使用禁用

注：1.“使用/禁用”按钮：当某设备或电机出问题时，在维修之前，可停用该设备或

电机，以保证问题不被扩大。另外，自动运行状态下，某台设备出现故障或参数未设

置，导致茶叶不能进行下一道工序时，可以不需要关闭自动即停用某些设备茶叶不再

前进。
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参数设置                          

报警信息 

注：在设备正常运行时此界面无信息显示。
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4. 1. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：开启设备电源，检查动力柜中所有断路器是否已合闸。

第三步：检查触摸屏，确认触摸屏“报警信息”界面无报警显示（如有显示，请参照

故障检修处理说明解除报警）

第四步：确认“使用禁用”界面内是否有设备处于“禁用”状态(设备均正常情况下如

有，请恢复)

第五步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第六步：通过触摸屏“手动操作”界面逐个启动所有电机，检查电机是否正常运行，

检查出料光电反射传感器工作是否正常。（检查完毕后请将手动启动的设备均关闭，

以免影响后续系统的自动运行）

第七步：全自动生产时，请按下“自动操作”界面“启动”按钮，模块将按照自动运

行程序工作。

第八步：制茶结束后，按下“自动操作”界面“停止”按钮，模块所有设备停止运行

后关闭电控动力柜总开关。

第九步：清理设备上的残留茶叶以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安全，

在对可能产生危险的设备进行清理时，务必关闭设备电源。

注意：

    ①自动过程中，摊凉主机及进出料设备会突然启动或停止，切勿在设备工作过程

中将头、手伸入设备的工作范围，防止意外发生。

    ②急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于模块暂停）
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4. 1. 6 自动流程
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4. 1. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1 电机不工作

1.确认触摸屏对应运行指示是否运行，若显示为

运行状态则检查控制及动力线路是否正常，反之

则继续检查下列原因

2.报警信息状态栏是否显示报警，若显示则参

考“电机报警”说明相应处理

3.使用禁用界面此电机是否被禁用

4.电控柜内电机断路器是否合闸（图a/10所示）

5.手动操作启动电机，是否工作

2 电机报警

1.对应设备是否被茶叶或其它异物卡堵 排除卡、堵等故

障情况后复位报

警信息中提示的

过载保护器F**

（图a/6及c/3所

示，白色为复位

按钮）

2.若为输送带则检查是否存在跑偏现象

3.检查电机内部线圈电阻是否正常

4.检查线路是否缺相

5.若是变频电机报警，请查看电控柜内变频器

（图a/14所示）报警代码并相应处理，变频器常

见故障代码：

  ① F010/F013  电机运行电流超过额定值/电机

过载

  ② F018/F019  变频器输出短路/对地短路

  ③ F011  变频器过热（检查变频器工作环境及

散热） 

  ④ F014/F015  电机输出缺相

排除卡、堵等故

障情况后，点击

报警信息界面右

上角“故障复

位”按钮清除报

警。此按钮无法

清除的请将变频

器断电10秒以上

（图a/9所示断路

器，待变频器LED

显示屏熄灭）后
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  ⑤ F016/FO17  电源过电压/电源缺相

  ⑥ F022 变频器与PLC通信中断  

再次送电，报警

将自动清除

3 相序报警

1.近期有无更换电源相序

2.检查电源是否缺相、过压或欠压

3.检查相序保护器是否正常（图a/2所示，检测方

法：断电后将相序保护器上方黄绿红三线任意两

根调换位置，重新上电后若报警依旧则保护器故

障）

4
网络通讯故

障

1.触摸屏通讯故障，现象为：触摸屏只显示文字

或图片，按钮、参数、状态指示等均无显示。

2.模块间通讯故障，现象为：在自动运行状态上

级模块启动出料时下级模块进料设备无法自动启

动或停止

排除方法：

①检查相应电控柜内网络交换机供电是否正常

（图a/13所示）

②交换机上连接网线网口指示灯是否闪烁（若无

闪烁则线路断开或网线接头松动）

③电控柜内PLC（图a/3所示）上RUN指示灯是否为

绿灯常亮(图b/1所示），ERR指示灯是否无红灯常

亮或闪烁，若RUN灯闪烁或ERR灯亮请将PLC断电10

秒后重新上电，或将PLC上右侧中间位置橡胶盖打

开（图b/4所示），把当前在RUN位置开关拨至

STOP后再拨回RUN。如故障依旧请联系我司技术人

员。

5
方型光电反

射传感器故

摊凉出料口传感器故障，现象为：在无人为干预

系统运行的情况下，自动启动后传感器处没有茶
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障

叶摊凉机不启动或茶叶已经到达传感器处后续出

料设备没启动而摊凉机持续动作

排除方法：检查传感器前方是否被残留茶叶等异

物遮挡或传感器表面（包括反射板）被灰尘等污

渍覆盖（正常情况下传感器与反射板之间无茶叶

时传感器绿色指示灯常亮，有茶叶或其它异物遮

挡时绿色与黄色指示灯常亮）若无异物则检查传

感器与反射板安装是否松动，若松动则调整传感

器至无遮挡时绿灯常亮后紧固即可
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图a

注：

1 模块总断路器 8 220V控制电源

2 相序保护器（通电正常情况下绿色和黄色指示灯
同时亮起）

9 变频器电源

3 PLC 10 电机电源

4 直流电源(AC220转DC24V) 11 中间继电器

5 温控开关（可调，达到设定温度后启动控制柜散
热风扇）

12 网络交换机

6 交流接触器 13 变频器

7 热继（电机过载保护）



68

长沙湘丰智能装备股份有限公司                                                                       © 2020 自动化部

摊凉模块

图b

注：

1 PLC系统运行指示灯 6 输入信号区

2 输入信号指示灯 7 网络通讯口

3 输出信号指示灯 8 输出控制线

4 RUN/STOP开关位置 9 PLC电源输入

5 485通讯接口(变频器)
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图c

注：

1 热继工作电流调节 3 过载保护报警复位按钮

2 热继编号 

注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com
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4. 1. 8 附录:常规参数

一芽二叶

参数名称 参数值

匀叶速度(%)

摊凉时间(min)

匀叶工作时间(S)

匀叶间歇时间(S)
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5 揉捻模块

5. 1 揉捻标准版

5. 1. 1 结构与流程

主要结构

工艺流程

    原料→上料设备→计量匀叶机→分料小车→揉捻→出料振动槽→下道工序

5. 1. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书。

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。
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3.设备供电要求：三相五线制 380V。生产设备电压波动不宜过大，三相电压必须保证

在360V至400V之间，不在此范围内，请自备稳压电源。

4.设备供气要求：0.6-0.8MP压缩空气

5.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。

5. 1. 3 工艺参数

参数名称 范    围 初始值 说    明

单次称重重

量
0-60 kg 30 kg 每桶揉捻的重量

进料揉捻时

间
0-60 s 30 s 每投完一次料的揉捻时间

出料时间 10-300 s 90 s 每桶茶叶揉捻完毕后出料时间

计量完下料

参数

可将“单次称重重量”分多次投

料至揉桶

揉捻转速 10-54 r/min 40 r/min

揉捻时间 0-99 min 1-5步：5/15/5/20/3 可分五步设置不同的揉捻时间

揉捻压力
55型:0-75/65型

:0-85

1-5步：

25/42/30/55/35
可分五步设置不同的揉捻压力

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。加工原料不应低于下表所示标

准，由于原料等级与设备不匹配造成的设备损坏责任自行承担。

原料要求：

要  求
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原料级别

原料长度

水份含量
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5. 1. 4 控制面板

运行状态

注：1.  按钮：按下显示为   在自动过程中暂停后，按下的此台揉捻机暂

停运行。常用于当揉捻一段时间后，须查看当前桶茶叶的揉捻情况，可按下当前揉桶

暂停，以查看茶；或是自动过程中需手动控制此台揉捻的压盖、出茶门等，则按下暂

停后方可控制。操作完毕后取消暂停则揉捻继续当前步骤运行。

    2. 按钮：分别可以作用于计量称当前重量的清零与日处理量的清零（总处

理量为持续累加，不可清零）此按钮都为按下时间持续3秒以上有效。

    3.计量称状态显示：[0]自动停止 [1]正在上料 [2]上料结束等待桶归位 [3]正在

一次放料 [4]正在二次放料 [5]正在三次放料 [6]正在四次放料 [7]正在五次放料

[8]正在多次放料 [9]放料完毕延时 [10]等待上料 [11]等待放料

    4.揉捻状态显示：[0]自动停止 [1]正在归位 [2]准备就绪 [3]等待放料完毕 [4]

正在压盖 [5]放料揉捻 [6]禁止使用 [7]暂停 [8]定位故障，请检测  [11]揉捻第一

步 [12]揉捻第二步 [13]揉捻第三步 [14]揉捻第四步 [15]揉捻第五步 [16]正在放料

[17]出料警示
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自动操作

注：自动生产时按下“启动”按钮，生产完毕后按下“停止”按钮。

手动操作                             

 

注：1.其中压盖“上升”与“下降”及气缸“开门”与“关门”为点动按钮，其余为

切换开关。

    2.设备正常自动运行状态下请勿手动开启设备，以免影响设备的自动运行
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使用禁用

注：1.“使用/禁用”按钮：当某设备或电机出问题时，在维修之前，可停用该设备或

电机，以保证问题不被扩大。另外，自动运行状态下，某台设备出现故障或参数未设

置，导致茶叶不能进行下一道工序时，可以不需要关闭自动即停用某些设备茶叶不再

前进。

    2.“强制自动”按钮：在自动运行的情况下，按下此按钮当前揉桶将直接进入自

动加压揉捻的步骤。当在自动过程中由于误操作或其它异常情况停机导致即时运行状

态参数被复位，此时揉桶中已经有茶叶，不能再往此揉桶中投料，则自动运行后再按

下此按钮即可（若异常停机时不进行此步骤，则计量称会再次往此揉桶中投料）
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参数设置①                           

注：可依据茶叶原料的等级设置“单次称重重量”及分配相应的分次下料参数，原料

等级越低“单次称重重量”应越小且下料次数越多。重量或次数不匹配都会导致下料

时茶叶溢出。

参数设置②

注：“参数同步”按钮：生产时修改完一个揉桶参数后若需其它几台参数相同，则按

下此台揉捻“参数同步”按钮后PLC自动将其它揉捻参数设置为与此台相同。
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报警信息 

注：在设备正常运行时此界面无信息显示。
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5. 1. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：开启设备电源，检查动力柜中所有断路器是否已合闸。

第三步：检查压缩空气管道气压是否处于0.6-0.8MPa，以防止生产过程中出茶门关不

严或打不开。

第四步：检查触摸屏，确认触摸屏“报警信息”界面无报警显示（如有显示，请参照

故障检修处理说明解除报警）

第五步：确认“使用禁用”界面内是否有设备处于“禁用”状态(设备均正常情况下如

有，请恢复)

第六步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第七步：检查计量室是否有余料残留，计量称当前重量是否显示为0，若无余料且不为

0，请在“运行状态”界面按下计量称“清零”按钮。

第八步：通过触摸屏“手动操作”界面逐个启动所有电机，检查电机是否正常运行。

检查压盖上下限位及揉桶定位与压盖计数接近开关是否工作正常，依次启动所有气

缸，检查出茶门开启是否正常，关闭是否严实（检查完毕后请将手动启动的设备均关

闭，以免影响后续系统的自动运行）

第九步：全自动生产时，请按下“自动操作”界面“启动”按钮，模块将按照自动运

行程序工作。

第十步：制茶结束后，按下“自动操作”界面“停止”按钮，模块所有设备停止运

行，关闭电控动力柜总开关。

第十一步：清理设备上的残留茶叶（尤其注意，每次做完茶后计量室内不要留有茶

叶）以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安全，在对可能产生危险的设备进

行清理时，务必关闭设备电源。

注意：
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    ①自动揉捻过程中，揉桶会突然启动或停止，揉盘出茶门会突然打开或关闭切勿

在揉捻机工作过程中将头、手伸入揉捻机工作范围，防止意外发生。

    ②揉桶进茶过程中，如果茶叶过多溢出揉桶边缘，需采用辅助工具（如扫帚，小

棍等）辅助进料，切勿人工攀爬设备及用手辅助，防止危险发生。

    ③急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于模块暂停）
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5. 1. 6 自动流程
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5. 1. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1 电机不工作

1.确认触摸屏对应运行指示是否运行，若显示为

运行状态则检查控制及动力线路是否正常，反之

则继续检查下列原因

2.报警信息状态栏是否显示报警，若显示则参

考“电机报警”说明相应处理

3.使用禁用界面此电机是否被禁用

4.电控柜内电机断路器是否合闸（图a/10所示）

5.手动操作启动电机，是否工作

6.电机对应限位传感器是否正常(参考“接近传感

器故障”说明相应处理

2 电机报警

1.对应设备是否被茶叶或其它异物卡堵 排除卡、堵等故

障情况后复位报

警信息中提示的

过载保护器F**

（图a/6及c/3所

示，白色为复位

按钮）

2.若为输送带则检查是否存在跑偏现象

3.检查电机内部线圈电阻是否正常

4.检查线路是否缺相

5.若是变频电机报警，请查看电控柜内变频器

（图a/14所示）报警代码并相应处理，变频器常

见故障代码：

  ① F010/F013  电机运行电流超过额定值/电机

过载

  ② F018/F019  变频器输出短路/对地短路

排除卡、堵等故

障情况后，点击

报警信息界面右

上角“故障复

位”按钮清除报

警。此按钮无法

清除的请将变频

器断电10秒以上

（图a/9所示断路
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  ③ F011  变频器过热（检查变频器工作环境及

散热） 

  ④ F014/F015  电机输出缺相

  ⑤ F016/FO17  电源过电压/电源缺相

  ⑥ F022 变频器与PLC通信中断  

器，待变频器LED

显示屏熄灭）后

再次送电，报警

将自动清除

3 相序报警

1.近期有无更换电源相序

2.检查电源是否缺相、过压或欠压

3.检查相序保护器是否正常（图a/2所示，检测方

法：断电后将相序保护器上方黄绿红三线任意两

根调换位置，重新上电后若报警依旧则保护器故

障）

4
网络通讯故

障

1.触摸屏通讯故障，现象为：触摸屏只显示文字

或图片，按钮、参数、状态指示等均无显示。

2.模块间通讯故障，现象为：在自动运行状态上

级模块启动出料时下级模块进料设备无法自动启

动或停止

排除方法：

①检查相应电控柜内网络交换机供电是否正常

（图a/13所示）

②交换机上连接网线网口指示灯是否闪烁（若无

闪烁则线路断开或网线接头松动）

③电控柜内PLC（图a/3所示）上RUN指示灯是否为

绿灯常亮(图b/1所示），ERR指示灯是否无红灯常

亮或闪烁，若RUN灯闪烁或ERR灯亮请将PLC断电10

秒后重新上电，或将PLC上右侧中间位置橡胶盖打

开（图b/4所示），把当前在RUN位置开关拨至



84

长沙湘丰智能装备股份有限公司                                                                       © 2020 自动化部

揉捻模块

STOP后再拨回RUN。如故障依旧请联系我司技术人

员。

5
接近传感器

故障

1.压盖升降限位传感器故障，现象为：压盖无法

上升/下降或到达上限或下限后电机仍然工作

在提交产品前，

我司技术人员会

调节好每个传感

器的参数与安装

位置。正常情况

下，请不要擅自

调节传感器的参

数与安装位置，

否则将影响整个

模块的正常运

行！

2.压盖计数传感器故障，现象为：压盖升降有动

作但当前压力/脉冲显示无变化

3.揉桶下料定位传感器故障，现象为：在无人为

干预系统运行的情况下自动启动后揉桶一直低速

运行，无法定位至下料位置，直至触摸屏显示定

位故障（排除故障后，连续自动情况下点击此台

揉桶“禁用”后再取消，揉桶将重新定位）

4.分料小车定位传感器故障，现象为：分料小车

行走至两端机械限位后行走电机仍然一直工作

排除方法：

①检查传感器安装有无松动、与感应片距离是否

正常（传感器检测距离为5mm，安装时一般与感应

片的距离为3mm）

②查看传感器是否为无检测时指示灯熄灭，有检

测时指示黄灯亮起。若无检测时指示灯常亮，则

传感器故障；若有无检测指示灯均不亮则检查传

感器线路是否有直流24V供电，无则线路故障，有

则传感器故障；若传感器有无检测指示灯均正常

显示则可一人用金属片不断接近与离开传感器，

使得指示灯不断闪烁，一人至电控柜观察PLC上相

应传感器输入点指示灯有无闪烁（图a/3及b/2所

示）无则传感器线路故障

6
称量重量不

准确

1.在计量称内无茶叶时当前重量是否显示为零，

否则清零
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2.计量称除三个称重传感器外其它部位有无与设

备接触

3.单次称量是否过多，导致茶叶由计量称堆积至

进料设备处

7

自动下料过

程计量称无

料仍然持续

动作30秒以

上

1.检查手动操作界面计量称“出料”按钮是否被

开启

2.查看运行状态界面计量称当前重量是否大于

1kg，是则按下“清零”按钮，将计量称清零后再

等待30秒即恢复正常

8
出茶门关不

严

1.检查气路阀门是否打开、气压是否正常（0.6-

0.8MP）

2.检查出茶门边沿是否有茶叶阻碍

9

自动揉捻过

程中揉桶卡

死

原因：下料时重量、次数与茶叶等级设置不匹配

导致茶叶溢出过多卡在揉桶与揉盘侧面间，或异

物进入揉盘

处理方法：揉桶被卡住后务必迅速按下模块急停

开关或该揉桶的“暂停”按钮，停止该揉桶主机

后清理卡在揉桶与揉盘间的茶叶或异物，清理完

毕后恢复急停开关或“暂停”按钮即可
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图a

注：

1 模块总断路器 9 220V控制电源

2 相序保护器（通电正常情况下绿色和黄色指示灯
同时亮起）

10 变频器电源

3 PLC 11 电机电源

4 PLC扩展模块 12 出茶门电磁阀电源

5 温控开关（可调，达到设定温度后启动控制柜散
热风扇）

13 中间继电器

6 交流接触器 14 网络交换机

7 热继（电机过载保护） 15 变频器

8 称重模块
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图b

注：

1 PLC系统运行指示灯 6 输入信号区

2 输入信号指示灯 7 网络通讯口

3 输出信号指示灯 8 输出控制线

4 RUN/STOP开关位置 9 PLC电源输入

5 485通讯接口
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图c

注：

1 热继工作电流调节 3 过载保护报警复位按钮

2 热继编号 

注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com



89

长沙湘丰智能装备股份有限公司                                                                       © 2020 自动化部

揉捻模块

5. 1. 8 附录:常规参数

绿茶（一芽二叶，长度5厘米以内）

参数名称 45型 55型 65型

单次称重重量(kg)

第一次下料(kg)/压盖/位置

第二次下料(kg)/压盖/位置

第三次下料(kg)/压盖/位置

第四次下料(kg)/压盖/位置

第五次下料(kg)/压盖/位置

进料揉捻时间(S)

出料时间(S)

揉捻速度(R/Min)

第一步时间(Min)/压力(脉
冲)

第二步时间(Min)/压力(脉
冲)

第三步时间(Min)/压力(脉
冲)

第四步时间(Min)/压力(脉
冲)

第五步时间(Min)/压力(脉
冲)
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红茶（一芽二叶，长度5厘米以内）

参数名称 45型 55型 65型

单次称重重量(kg)

第一次下料(kg)/压盖/位置

第二次下料(kg)/压盖/位置

第三次下料(kg)/压盖/位置

第四次下料(kg)/压盖/位置

第五次下料(kg)/压盖/位置

进料揉捻时间(S)

出料时间(S)

揉捻速度(R/Min)

第一步时间(Min)/压力(脉
冲)

第二步时间(Min)/压力(脉
冲)

第三步时间(Min)/压力(脉
冲)

第四步时间(Min)/压力(脉
冲)

第五步时间(Min)/压力(脉
冲)
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6 理条模块

6. 1 理条标准版

6. 1. 1 结构与流程

主要结构

工艺流程

    原料→上料设备→计量称→布料小车→理条→出料设备→下道工序

6. 1. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书。

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。

3.设备供电要求：三相五线制 380V。生产设备电压波动不宜过大，三相电压必须保证

在360V至400V之间，不在此范围内，请自备稳压电源。

4.设备供气要求：0.6-0.8MP压缩空气

5.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。
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6. 1. 3 工艺参数

参数名称 范    围 初始值 说    明

设定重量 0-6 kg 2 kg 单次理条的重量

布料摆幅 20-80 % 56 %

预热温度 0-350 ℃ 150 ℃ 理条等待进料前的预热温度

预热摆幅 20-60 % 30 % 预热状态下的理条摆幅

理条出料时

间
0-99 S 20 S

理条完毕后主盘升起到复位的时

间

理条出料摆

幅
20-50 % 30 %

理条时间 0-99 min 1-3步：3/3/2

理条温度 0-350 ℃ 1-3步：160/150/145

理条摆幅 20-100 % 1-3步：90/85/85

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。
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6. 1. 4 控制面板

运行状态

注：1. 按钮：分别可以作用于计量称当前重量的清零与日处理量的清零（总处

理量为持续累加，不可清零）此按钮都为按下时间持续3秒以上有效。

    2.理条状态显示：[0]手动状态 [1]温度保护 [2]正在归位 [3]准备就绪 [4]正在

预热 [5]等待布料 [6]理条第一步  [7]理条第二步  [8]理条第三步  [9]等待出料 

[10]正在出料 [11]禁用主机
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自动操作

注：自动生产时按下“启动”按钮，生产完毕后按下“停止”按钮。

手动操作                             

 

注：1.其中理条“上升”与“下降”为点动按钮，其余为切换开关。

    2.设备正常自动运行状态下请勿手动开启设备，以免影响设备的自动运行
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使用禁用

注：1.“使用/禁用”按钮：当某设备或电机出问题时，在维修之前，可停用该设备或

电机，以保证问题不被扩大。另外，自动运行状态下，某台设备出现故障或参数未设

置，导致茶叶不能进行下一道工序时，可以不需要关闭自动即停用某些设备茶叶不再

前进。

   2.“强制自动”按钮：在自动运行的情况下，按下此按钮当前理条将直接进入自动

理条的步骤。当在自动过程中由于误操作或其它异常情况停机导致即时运行状态参数

被复位，此时理条机中已经有茶叶，不能再往此理条机中投料，则自动运行后再按下

此按钮即可（若异常停机时不进行此步骤，则布料小车会再次往此理条机中投料）
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参数设置①                         

参数设置②                       

注：“参数同步”按钮：生产时修改完一个理条参数后若需其它几台参数相同，则按

下此台理条“参数同步”按钮后PLC自动将其它理条参数设置为与此台相同。
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报警信息 

注：在设备正常运行时此界面无信息显示。
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6. 1. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：开启设备电源，检查动力柜中所有断路器是否已合闸。

第三步：检查压缩空气管道气压是否处于0.6-0.8MPa，以防止生产过程中理条主盘无

法升起。

第四步：检查触摸屏，确认触摸屏“报警信息”界面无报警显示（如有显示，请参照

故障检修处理说明解除报警）

第五步：确认“使用禁用”界面内是否有设备处于“禁用”状态(设备均正常情况下如

有，请恢复)

第六步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第七步：检查计量室是否有余料残留，计量称当前重量是否显示为0，若无余料且不为

0，请在“运行状态”界面按下计量称“清零”按钮。

第八步：通过触摸屏“手动操作”界面逐个启动所有电机、气缸及加热，检查电机是

否正常运行、主盘升降是否灵活、温度传感器信号是否正常。（检查完毕后请将手动

启动的设备均关闭，以免影响后续系统的自动运行）

第九步：全自动生产时，请按下“自动操作”界面“启动”按钮，模块将按照自动运

行程序工作。

第十步：制茶结束后，按下“自动操作”界面“停止”按钮，特别注意：为达到保护

理条机的目的，自动停止后当理条机内部温度≥80℃时理条主机还会持续运行

（此时请不要关闭电源或按下急停按钮），直至内部温度＜70℃理条主机会自动

停止。模块所有设备停止运行后关闭电控动力柜总开关。

第十一步：清理设备上的残留茶叶（尤其注意，每次做完茶后计量室内不要留有茶

叶）以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安全，在对可能产生危险的设备进

行清理时，务必关闭设备电源。

注意：
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    ①自动过程中，理条主机及进出料设备会突然启动或停止，切勿在设备工作过程

中将头、手伸入设备的工作范围，防止意外发生。

    ②急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于模块暂停）
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6. 1. 6 自动流程



101

长沙湘丰智能装备股份有限公司                                                                       © 2020 自动化部

理条模块

6. 1. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1 电机不工作

1.确认触摸屏对应运行指示是否运行，若显示为

运行状态则检查控制及动力线路是否正常，反之

则继续检查下列原因

2.报警信息状态栏是否显示报警，若显示则参

考“电机报警”说明相应处理

3.使用禁用界面此电机是否被禁用

4.电控柜内电机断路器是否合闸（图a/10所示）

5.手动操作启动电机，是否工作

2 电机报警

1.对应设备是否被茶叶或其它异物卡堵 排除卡、堵等故

障情况后复位报

警信息中提示的

过载保护器F**

（图a/6及c/3所

示，白色为复位

按钮）

2.若为输送带则检查是否存在跑偏现象

3.检查电机内部线圈电阻是否正常

4.检查线路是否缺相

5.若是变频电机报警，请查看电控柜内变频器

（图a/14所示）报警代码并相应处理，变频器常

见故障代码：

  ① F010/F013  电机运行电流超过额定值/电机

过载

  ② F018/F019  变频器输出短路/对地短路

  ③ F011  变频器过热（检查变频器工作环境及

散热） 

  ④ F014/F015  电机输出缺相

排除卡、堵等故

障情况后，点击

报警信息界面右

上角“故障复

位”按钮清除报

警。此按钮无法

清除的请将变频

器断电10秒以上

（图a/9所示断路

器，待变频器LED

显示屏熄灭）后
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  ⑤ F016/FO17  电源过电压/电源缺相

  ⑥ F022 变频器与PLC通信中断  

再次送电，报警

将自动清除

3 相序报警

1.近期有无更换电源相序

2.检查电源是否缺相、过压或欠压

3.检查相序保护器是否正常（图a/2所示，检测方

法：断电后将相序保护器上方黄绿红三线任意两

根调换位置，重新上电后若报警依旧则保护器故

障）

4
网络通讯故

障

1.触摸屏通讯故障，现象为：触摸屏只显示文字

或图片，按钮、参数、状态指示等均无显示。

2.模块间通讯故障，现象为：在自动运行状态上

级模块启动出料时下级模块进料设备无法自动启

动或停止

排除方法：

①检查相应电控柜内网络交换机供电是否正常

（图a/13所示）

②交换机上连接网线网口指示灯是否闪烁（若无

闪烁则线路断开或网线接头松动）

③电控柜内PLC（图a/3所示）上RUN指示灯是否为

绿灯常亮(图b/1所示），ERR指示灯是否无红灯常

亮或闪烁，若RUN灯闪烁或ERR灯亮请将PLC断电10

秒后重新上电，或将PLC上右侧中间位置橡胶盖打

开（图b/4所示），把当前在RUN位置开关拨至

STOP后再拨回RUN。如故障依旧请联系我司技术人

员。

5
称量重量不

准确

1.在计量称内无茶叶时当前重量是否显示为零，

否则清零
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2.计量称除一个称重传感器外其它部位有无与设

备接触

3.单次称量是否过多，导致茶叶由计量称堆积至

进料设备处

6
主盘上升异

常

1.检查气路阀门是否打开、气压是否正常（0.6-

0.8MP）

2.手动开启主盘上升后提起主盘拉手，若无法提

起则检查电磁阀及线路是否正常，若能提起则检

查主盘两侧有无与设备干涉情况

7

方型光电反

射传感器故

障

布料小车传感器故障，现象为：在无人为干预系

统运行的情况下，自动启动布料后，小车内无茶

叶后仍然持续往返布料1分钟以上

排除方法：检查传感器前方是否被残留茶叶等异

物遮挡或传感器表面（包括反射板）被灰尘等污

渍覆盖（正常情况下传感器与反射板之间无茶叶

时传感器绿色指示灯常亮，有茶叶或其它异物遮

挡时绿色与黄色指示灯常亮）若无异物则检查传

感器与反射板安装是否松动，若松动则调整传感

器至无遮挡时绿灯常亮后紧固即可

在提交产品前，

我司技术人员会

调节好每个传感

器的参数与安装

位置。正常情况

下，请不要擅自

调节传感器的参

数与安装位置，

否则将影响整个

模块的正常运

行！8
接近传感器

故障

1.布料小车传感器故障，现象为：小车行走过程

中当前位置无变化或变化时有时无

2.布料小车行走限位传感器故障，现象为：小车

行走至前限位或后限位仍然持续动作或小车未到

限位而无法启动

排除方法：

①检查传感器安装有无松动、与感应片距离是否

正常（传感器检测距离为5mm，安装时一般与感应

片的距离为3mm）
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②查看传感器是否为无检测时指示灯熄灭，有检

测时指示黄灯亮起。若无检测时指示灯常亮，则

传感器故障；若有无检测指示灯均不亮则检查传

感器线路是否有直流24V供电，无则线路故障，有

则传感器故障；若传感器有无检测指示灯均正常

显示则可一人用金属片不断接近与离开传感器，

使得指示灯不断闪烁，一人至电控柜观察PLC上相

应传感器输入点指示灯有无闪烁（图a/3及b/2所

示）无则传感器线路故障
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图a

注：

1 模块总断路器 9 220V控制电源

2 相序保护器（通电正常情况下绿色和黄色指示灯
同时亮起）

10 变频器电源

3 PLC 11 电机电源
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4 PLC扩展模块 12 温度变送器

5 温控开关（可调，达到设定温度后启动控制柜散
热风扇）

13 中间继电器

6 交流接触器 14 网络交换机

7 热继（电机过载保护） 15 变频器

8 称重模块

图b

注：

1 PLC系统运行指示灯 6 输入信号区

2 输入信号指示灯 7 网络通讯口

3 输出信号指示灯 8 输出控制线

4 RUN/STOP开关位置 9 PLC电源输入

5 485通讯接口



107

长沙湘丰智能装备股份有限公司                                                                       © 2020 自动化部

理条模块

图c

注：

1 热继工作电流调节 3 过载保护报警复位按钮

2 热继编号 

注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com
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6. 1. 8 附录:常规参数

一芽一叶

参数名称 参数值

设定重量(kg)

布料摆幅(%)

预热温度(℃)

预热摆幅(%)

理条出料时间(S)

理条出料摆幅(%)

第一步时间(Min)/温度(℃)/摆幅(%)

第二步时间(Min)/温度(℃)/摆幅(%)

第三步时间(Min)/温度(℃)/摆幅(%)
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7 压扁模块

7. 1 压扁标准版

7. 1. 1 结构与流程

主要结构

工艺流程

    原料→上料设备→计量称→布料小车→压扁→出料设备→下道工序

7. 1. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书。

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。

3.设备供电要求：三相五线制 380V。生产设备电压波动不宜过大，三相电压必须保证

在360V至400V之间，不在此范围内，请自备稳压电源。

4.设备供气要求：0.6-0.8MP压缩空气
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5.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。

7. 1. 3 工艺参数

参数名称 范    围 初始值 说    明

设定重量 0-4 kg 1.6 kg 单次压扁的重量

布料摆幅 30-70 % 50 %

预热温度 0-350 ℃ 140 ℃ 压扁等待进料前的预热温度

预热摆幅 20-60 % 30 % 预热状态下的压扁摆幅

压扁出料时

间
0-99 S 20 S

压扁完毕后主盘升起到复位的时

间

压扁出料摆

幅
20-40 % 30 %

压扁时间 0-99 min 1-3步：3/2/2

压扁温度 0-350 ℃ 1-3步：140/130/145

压扁摆幅 20-100 % 1-3步：80/56/70
若使用压棒，则设定摆幅不能大

于70

加压棒
1-3步：使用/使用/使

用

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。
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7. 1. 4 控制面板

运行状态

注：1. 按钮：分别可以作用于计量称当前重量的清零与日处理量的清零（总处

理量为持续累加，不可清零）此按钮都为按下时间持续3秒以上有效。

    2.压扁状态显示：[0]手动状态 [1]温度保护 [2]正在归位 [3]准备就绪 [4]正在

预热 [5]等待布料 [6]压扁第一步  [7]压扁第二步  [8]压扁第三步 [9]正在出料

[10]压棒启动 [11]压棒归位 [12]主盘定位 [13]压棒下降
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自动操作

注：自动生产时按下“启动”按钮，生产完毕后按下“停止”按钮。

手动操作                             
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注：1.其中主盘“上升”“下降”及压棒“上升”“下降”“前进”“后退”为点动

按钮，其余为切换开关。

    2.设备正常自动运行状态下请勿手动开启设备，以免影响设备的自动运行

使用禁用

注：1.“使用/禁用”按钮：当某设备或电机出问题时，在维修之前，可停用该设备或

电机，以保证问题不被扩大。另外，自动运行状态下，某台设备出现故障或参数未设

置，导致茶叶不能进行下一道工序时，可以不需要关闭自动即停用某些设备茶叶不再

前进。

   2.“强制自动”按钮：在自动运行的情况下，按下此按钮当前压扁将直接进入自动

压扁的步骤。当在自动过程中由于误操作或其它异常情况停机导致即时运行状态参数

被复位，此时压扁机中已经有茶叶，不能再往此压扁机中投料，则自动运行后再按下

此按钮即可（若异常停机时不进行此步骤，则布料小车会再次往此压扁机中投料）
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参数设置①                         

参数设置②                       

注：“参数同步”按钮：生产时修改完一个压扁参数后若需其它几台参数相同，则按

下此台压扁“参数同步”按钮后PLC自动将其它压扁参数设置为与此台相同。
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报警信息 

注：在设备正常运行时此界面无信息显示。
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7. 1. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：开启设备电源，检查动力柜中所有断路器是否已合闸。

第三步：检查压缩空气管道气压是否处于0.6-0.8MPa，以防止生产过程中压扁主盘无

法升起。

第四步：检查触摸屏，确认触摸屏“报警信息”界面无报警显示（如有显示，请参照

故障检修处理说明解除报警）

第五步：确认“使用禁用”界面内是否有设备处于“禁用”状态(设备均正常情况下如

有，请恢复)

第六步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第七步：检查计量室是否有余料残留，计量称当前重量是否显示为0，若无余料且不为

0，请在“运行状态”界面按下计量称“清零”按钮。

第八步：通过触摸屏“手动操作”界面逐个启动所有电机、气缸及加热，检查电机是

否正常运行、主盘升降是否灵活、温度传感器信号是否正常。（检查完毕后请将手动

启动的设备均关闭，以免影响后续系统的自动运行）

第九步：全自动生产时，请按下“自动操作”界面“启动”按钮，模块将按照自动运

行程序工作。

第十步：制茶结束后，按下“自动操作”界面“停止”按钮，特别注意：为达到保护

压扁机的目的，自动停止后当压扁机内部温度≥80℃时压扁主机还会持续运行

（此时请不要关闭电源或按下急停按钮），直至内部温度＜70℃压扁主机会自动

停止。模块所有设备停止运行后关闭电控动力柜总开关。

第十一步：清理设备上的残留茶叶（尤其注意，每次做完茶后计量室内不要留有茶

叶）以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安全，在对可能产生危险的设备进

行清理时，务必关闭设备电源。

注意：



117

长沙湘丰智能装备股份有限公司                                                                       © 2020 自动化部

压扁模块

    ①自动过程中，压扁主机及进出料设备会突然启动或停止，切勿在设备工作过程

中将头、手伸入设备的工作范围，防止意外发生。

    ②急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于模块暂停）
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7. 1. 6 自动流程
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7. 1. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1 电机不工作

1.确认触摸屏对应运行指示是否运行，若显示为

运行状态则检查控制及动力线路是否正常，反之

则继续检查下列原因

2.报警信息状态栏是否显示报警，若显示则参

考“电机报警”说明相应处理

3.使用禁用界面此电机是否被禁用

4.电控柜内电机断路器是否合闸（图a/10所示）

5.手动操作启动电机，是否工作

2 电机报警

1.对应设备是否被茶叶或其它异物卡堵 排除卡、堵等故

障情况后复位报

警信息中提示的

过载保护器F**

（图a/6及c/3所

示，白色为复位

按钮）

2.若为输送带则检查是否存在跑偏现象

3.检查电机内部线圈电阻是否正常

4.检查线路是否缺相

5.若是变频电机报警，请查看电控柜内变频器

（图a/14所示）报警代码并相应处理，变频器常

见故障代码：

  ① F010/F013  电机运行电流超过额定值/电机

过载

  ② F018/F019  变频器输出短路/对地短路

  ③ F011  变频器过热（检查变频器工作环境及

散热） 

  ④ F014/F015  电机输出缺相

排除卡、堵等故

障情况后，点击

报警信息界面右

上角“故障复

位”按钮清除报

警。此按钮无法

清除的请将变频

器断电10秒以上

（图a/9所示断路

器，待变频器LED

显示屏熄灭）后
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  ⑤ F016/FO17  电源过电压/电源缺相

  ⑥ F022 变频器与PLC通信中断  

再次送电，报警

将自动清除

3 相序报警

1.近期有无更换电源相序

2.检查电源是否缺相、过压或欠压

3.检查相序保护器是否正常（图a/2所示，检测方

法：断电后将相序保护器上方黄绿红三线任意两

根调换位置，重新上电后若报警依旧则保护器故

障）

4
网络通讯故

障

1.触摸屏通讯故障，现象为：触摸屏只显示文字

或图片，按钮、参数、状态指示等均无显示。

2.模块间通讯故障，现象为：在自动运行状态上

级模块启动出料时下级模块进料设备无法自动启

动或停止

排除方法：

①检查相应电控柜内网络交换机供电是否正常

（图a/13所示）

②交换机上连接网线网口指示灯是否闪烁（若无

闪烁则线路断开或网线接头松动）

③电控柜内PLC（图a/3所示）上RUN指示灯是否为

绿灯常亮(图b/1所示），ERR指示灯是否无红灯常

亮或闪烁，若RUN灯闪烁或ERR灯亮请将PLC断电10

秒后重新上电，或将PLC上右侧中间位置橡胶盖打

开（图b/4所示），把当前在RUN位置开关拨至

STOP后再拨回RUN。如故障依旧请联系我司技术人

员。

5
称量重量不

准确

1.在计量称内无茶叶时当前重量是否显示为零，

否则清零
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2.计量称除一个称重传感器外其它部位有无与设

备接触

3.单次称量是否过多，导致茶叶由计量称堆积至

进料设备处

6
主盘上升异

常

1.检查气路阀门是否打开、气压是否正常（0.6-

0.8MP）

2.手动开启主盘上升后提起主盘拉手，若无法提

起则检查电磁阀及线路是否正常，若能提起则检

查主盘两侧有无与设备干涉情况

7

方型光电反

射传感器故

障

布料小车传感器故障，现象为：在无人为干预系

统运行的情况下，自动启动布料后，小车内无茶

叶后仍然持续往返布料1分钟以上

排除方法：检查传感器前方是否被残留茶叶等异

物遮挡或传感器表面（包括反射板）被灰尘等污

渍覆盖（正常情况下传感器与反射板之间无茶叶

时传感器绿色指示灯常亮，有茶叶或其它异物遮

挡时绿色与黄色指示灯常亮）若无异物则检查传

感器与反射板安装是否松动，若松动则调整传感

器至无遮挡时绿灯常亮后紧固即可

在提交产品前，

我司技术人员会

调节好每个传感

器的参数与安装

位置。正常情况

下，请不要擅自

调节传感器的参

数与安装位置，

否则将影响整个

模块的正常运

行！8
接近传感器

故障

1.布料小车传感器故障，现象为：小车行走过程

中当前位置无变化或变化时有时无

2.布料小车行走限位传感器故障，现象为：小车

行走至前限位或后限位仍然持续动作或小车未到

限位而无法启动

3.压棒前后升降运行限位传感器故障，现象为：

压棒运行至前后或上下限位后电机仍然持续动

作，或未至限位而无法启动（前进及下降在排除

漫反射传感器故障的前提下，见9所述）
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4.主盘定位传感器故障，现象为：需要加压棒

时，压棒运行至主盘上方，压扁主盘长时间低速

运行而无法停止，或是每次停止的位置都不准确

排除方法：

①检查传感器安装有无松动、与感应片距离是否

正常（传感器检测距离为5mm，安装时一般与感应

片的距离为3mm）

②查看传感器是否为无检测时指示灯熄灭，有检

测时指示黄灯亮起。若无检测时指示灯常亮，则

传感器故障；若有无检测指示灯均不亮则检查传

感器线路是否有直流24V供电，无则线路故障，有

则传感器故障；若传感器有无检测指示灯均正常

显示则可一人用金属片不断接近与离开传感器，

使得指示灯不断闪烁，一人至电控柜观察PLC上相

应传感器输入点指示灯有无闪烁（图a/3及b/2所

示）无则传感器线路故障

9

圆型光电漫

反射传感器

故障

主盘升降检测传感器故障，现象为：前进及下降

在自动及手动状态均无法启动，或是即使主盘在

升起状态下前进与下降仍能启动

排除方法：检查传感器前方是否被残留茶叶等异

物遮挡或传感器表面被灰尘等污渍覆盖（正常情

况主盘在下方位置传感器绿色与黄色指示灯常

亮，主盘在上方位置传感器绿色指示灯常亮）若

无异物则检查传感器安装是否松动，若松动则调

整传感器至主盘下发位置时绿灯及黄灯常亮后紧

固即可
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图a

注：

1 模块总断路器 9 220V控制电源

2 相序保护器（通电正常情况下绿色和黄色指示灯
同时亮起）

10 变频器电源

3 PLC 11 电机电源
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4 PLC扩展模块 12 温度变送器

5 温控开关（可调，达到设定温度后启动控制柜散
热风扇）

13 中间继电器

6 交流接触器 14 网络交换机

7 热继（电机过载保护） 15 变频器

8 称重模块

图b

注：

1 PLC系统运行指示灯 6 输入信号区

2 输入信号指示灯 7 网络通讯口

3 输出信号指示灯 8 输出控制线

4 RUN/STOP开关位置 9 PLC电源输入

5 485通讯接口
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图c

注：

1 热继工作电流调节 3 过载保护报警复位按钮

2 热继编号 

注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com
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7. 1. 8 附录:常规参数

一芽一叶

参数名称 参数值

设定重量(kg)

布料摆幅(%)

预热温度(℃)

预热摆幅(%)

压扁出料时间(S)

压扁出料摆幅(%)

第一步时间(Min)/温度(℃)/摆幅(%)/加压棒

第二步时间(Min)/温度(℃)/摆幅(%)/加压棒

第三步时间(Min)/温度(℃)/摆幅(%)/加压棒
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8 热风解块模块

8. 1 热风解块标准版

8. 1. 1 结构与流程

主要结构

工艺流程

    原料→上料设备→解块机→出料设备→下道工序

8. 1. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书。

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。

3.设备供电要求：三相五线制 380V。生产设备电压波动不宜过大，三相电压必须保证

在360V至400V之间，不在此范围内，请自备稳压电源。
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4.设备供气要求(燃气版）：稳定的0.1-0.15MP天然气/液化石油气

5.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。

8. 1. 3 工艺参数

参数名称 范    围 初始值 说    明

上料速度 20-100 % 30 %

滚筒转速 8-28 r/min 18 r/min

设定温度 0-150 ℃ 105 ℃

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。
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8. 1. 4 控制面板

运行状态

注：热风解块状态显示：[0]手动操作 [1]温度保护 [2]正在预热 [3]正在解块 [4]禁
用主机

自动操作

注：自动生产时按下“启动”按钮，生产完毕后按下“停止”按钮。
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手动操作                             

 

注：设备正常自动运行状态下请勿手动开启设备，以免影响设备的自动运行

使用禁用

注：1.“使用/禁用”按钮：当某设备或电机出问题时，在维修之前，可停用该设备或

电机，以保证问题不被扩大。另外，自动运行状态下，某台设备出现故障或参数未设

置，导致茶叶不能进行下一道工序时，可以不需要关闭自动即停用某些设备茶叶不再

前进。
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参数设置                          

报警信息 

注：在设备正常运行时此界面无信息显示。
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8. 1. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：开启设备电源，检查动力柜中所有断路器是否已合闸。

第三步：若为燃气加热则开启相应燃气阀门，检查未经设备减压阀燃气的管道气压是

否处于0.1-0.15MPa，经过设备减压阀的管道气压是否为4-5KPa，以防止生产过程中燃

烧器不着火或燃烧不稳定。

第四步：检查触摸屏，确认触摸屏“报警信息”界面无报警显示（如有显示，请参照

故障检修处理说明解除报警）

第五步：确认“使用禁用”界面内是否有设备处于“禁用”状态(设备均正常情况下如

有，请恢复)

第六步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第七步：通过触摸屏“手动操作”界面逐个启动所有电机及燃烧器，检查电机是否正

常运行、燃烧器是否正常点火、温度传感器信号是否正常。（检查完毕后请将手动启

动的设备均关闭，以免影响后续系统的自动运行）

第八步：全自动生产时，请按下“自动操作”界面“启动”按钮，模块将按照自动运

行程序工作。

第九步：制茶结束后，按下“自动操作”界面“停止”按钮，特别注意：为达到保护

解块机的目的，自动停止后当解块机内部温度≥70℃时解块主机及鼓风还会持续

动作（此时请不要关闭电源或按下急停按钮），直至内部温度＜60℃解块主机及

鼓风会自动停止。模块所有设备停止运行后关闭电控动力柜总开关。

第十步：清理设备上的残留茶叶以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安全，

在对可能产生危险的设备进行清理时，务必关闭设备电源。

注意：

    ①自动过程中，解块主机及进出料设备会突然启动或停止，切勿在设备工作过程

中将头、手伸入设备的工作范围，防止意外发生。
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    ②急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于模块暂停）
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8. 1. 6 自动流程
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8. 1. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1 电机不工作

1.确认触摸屏对应运行指示是否运行，若显示为

运行状态则检查控制及动力线路是否正常，反之

则继续检查下列原因

2.报警信息状态栏是否显示报警，若显示则参

考“电机报警”说明相应处理

3.使用禁用界面此电机是否被禁用

4.电控柜内电机断路器是否合闸（图a/10所示）

5.手动操作启动电机，是否工作

2 电机报警

1.对应设备是否被茶叶或其它异物卡堵 排除卡、堵等故

障情况后复位报

警信息中提示的

过载保护器F**

（图a/6及c/3所

示，白色为复位

按钮）

2.若为输送带则检查是否存在跑偏现象

3.检查电机内部线圈电阻是否正常

4.检查线路是否缺相

5.若是变频电机报警，请查看电控柜内变频器

（图a/14所示）报警代码并相应处理，变频器常

见故障代码：

  ① F010/F013  电机运行电流超过额定值/电机

过载

  ② F018/F019  变频器输出短路/对地短路

  ③ F011  变频器过热（检查变频器工作环境及

散热） 

  ④ F014/F015  电机输出缺相

排除卡、堵等故

障情况后，点击

报警信息界面右

上角“故障复

位”按钮清除报

警。此按钮无法

清除的请将变频

器断电10秒以上

（图a/9所示断路

器，待变频器LED

显示屏熄灭）后
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  ⑤ F016/FO17  电源过电压/电源缺相

  ⑥ F022 变频器与PLC通信中断  

再次送电，报警

将自动清除

3 相序报警

1.近期有无更换电源相序

2.检查电源是否缺相、过压或欠压

3.检查相序保护器是否正常（图a/2所示，检测方

法：断电后将相序保护器上方黄绿红三线任意两

根调换位置，重新上电后若报警依旧则保护器故

障）

4
网络通讯故

障

1.触摸屏通讯故障，现象为：触摸屏只显示文字

或图片，按钮、参数、状态指示等均无显示。

2.模块间通讯故障，现象为：在自动运行状态上

级模块启动出料时下级模块进料设备无法自动启

动或停止

排除方法：

①检查相应电控柜内网络交换机供电是否正常

（图a/13所示）

②交换机上连接网线网口指示灯是否闪烁（若无

闪烁则线路断开或网线接头松动）

③电控柜内PLC（图a/3所示）上RUN指示灯是否为

绿灯常亮(图b/1所示），ERR指示灯是否无红灯常

亮或闪烁，若RUN灯闪烁或ERR灯亮请将PLC断电10

秒后重新上电，或将PLC上右侧中间位置橡胶盖打

开（图b/4所示），把当前在RUN位置开关拨至

STOP后再拨回RUN。如故障依旧请联系我司技术人

员。

5
燃烧器点火

报警(燃气

1.检查燃气阀门是否打开、未经设备减压阀燃气

的管道气压是否处于0.1-0.15MPa，经过设备减压
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版）

阀的管道气压是否为3-5KPa

强制通风型燃烧

器结构见图d所

示；

2.重新点火（按下报警复位按钮，如无法复位：

强制通风型请按下燃烧器上红色报警按钮（图d/2

所示)，查看燃烧器点火针点火过程中有无电火花

或短时间火苗产生，若无电火花或有短时间火苗

产生则检查点火针两个电极有无松动、电极有无

与设备接触或间距离小于1cm

3.若电极放电正常则查看放电过程中燃烧器上气

压表显示压力有无明显变化，若无则检查放电过

程中比例阀有无供电，若供电正常请尝试多次点

火（这种情况出现于设备长时间未使用电磁阀吸

合不灵敏）多次点火后若压力仍无变化则比例阀

故障；若电极放电正常且气压有变化请尝试多次

点火（此情况出现于设备长时间未使用，通气后

管道内有较多残留空气，多次点火后排完残留空

气即可正常点火）
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图a

注：

1 模块总断路器 9 220V控制电源

2 相序保护器（通电正常情况下绿色和黄色指示灯
同时亮起）

10 变频器电源



139

长沙湘丰智能装备股份有限公司                                                                       © 2020 自动化部

热风解块模块

3 PLC 11 电机电源

4 PLC扩展模块 12 温度变送器

5 温控开关（可调，达到设定温度后启动控制柜散
热风扇）

13 中间继电器

6 交流接触器 14 网络交换机

7 热继（电机过载保护） 15 变频器

8 称重模块

图b

注：

1 PLC系统运行指示灯 6 输入信号区

2 输入信号指示灯 7 网络通讯口

3 输出信号指示灯 8 输出控制线
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4 RUN/STOP开关位置 9 PLC电源输入

5 485通讯接口
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图c

注：

1 热继工作电流调节 3 过载保护报警复位按钮

2 热继编号 
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图d(燃气/强制通风型)

注：

1 燃烧器启动及大火开关 7 观火孔

2 点火(黄)/燃烧(绿)/报警(红)指示
灯及报警复位按钮

8 燃气压力检测开关

3 燃烧器程控器 9 压力调节

4 鼓风机接触器 10 小火燃气流量调节

5 空气压力检测开关 11 大火燃气流量调节

6 风门控制器
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合适的空燃比是高效、安全燃烧的重要前提，在提交产品前，我司技术人员会调

节好每个燃烧器的空燃比，正常情况下请不要擅自调节，否则将影响燃烧器的正

常运行！

注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com
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8. 1. 8 附录:常规参数

一芽二叶

参数名称 参数值

上料速度(%)

滚筒转速(r/min)

设定温度(℃)
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9 发酵模块

9. 1 发酵标准版

9. 1. 1 结构与流程

主要结构

工艺流程

    原料→解块机→进料设备→上料斜输→发酵→出料设备→下道工序

9. 1. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书。

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。
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3.设备供水要求：纯净饮用水，请勿直接使用未经过滤含较多杂质的水源，不合格的

水质将影响雾化器的使用寿命。

4.设备供电要求：三相五线制 380V。生产设备电压波动不宜过大，三相电压必须保证

在360V至400V之间，不在此范围内，请自备稳压电源。

5.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。

9. 1. 3 工艺参数

参数名称 范    围 初始值 说    明

上料斜输速

度
20-100 % 30 %

发酵时间不变的情况下，上料速

度越快则发酵机上铺的料越厚，

反之则薄

发酵时间

60-600 min(不同

发酵机的时间范

围不尽相同，根

据客户需求定制)

240 min

茶叶由发酵机进到出的时间，上

料速度不变的情况下，发酵时间

越长则发酵机上铺的料越厚，反

之则薄

换气工作时

间
1-60 min 5 min 风机工作达到设定时间后等待设

定间隔时间再次工作，如此循环

进行换气间隔时

间
1-60 min 30 min

温度 15-50 ℃ 30 ?

湿度 20-100 % 90 %

匀叶爪高度 5-15 cm 10 cm

匀叶爪用于铺平与微调厚度，发

酵厚度主要依靠上料斜输与发酵

主机的速度比调节

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。
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9. 1. 4 控制面板

运行状态

注：发酵状态显示：[0]自动停止 [1]正在上料 [2]等待出料 [3]正在出料 [4]禁用主
机

自动操作

注：自动生产时按下“启动”按钮，生产完毕后按下“停止”按钮。
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手动操作                             

 

注：1.其中匀叶机“上升”与“下降”为点动按钮，其余为切换开关。
    2.设备正常自动运行状态下请勿手动开启设备，以免影响设备的自动运行

使用禁用

注：“使用/禁用”按钮：当某设备或电机出问题时，在维修之前，可停用该设备或电

机，以保证问题不被扩大。另外，自动运行状态下，某台设备出现故障或参数未设
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置，导致茶叶不能进行下一道工序时，可以不需要关闭自动即停用某些设备茶叶不再

前进。
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参数设置                          

报警信息 

注：在设备正常运行时此界面无信息显示。
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9. 1. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：开启设备电源，检查动力柜中所有断路器是否已合闸。

第三步：检查触摸屏，确认触摸屏“报警信息”界面无报警显示（如有显示，请参照

故障检修处理说明解除报警）

第四步：确认“使用禁用”界面内是否有设备处于“禁用”状态(设备均正常情况下如

有，请恢复)

第五步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第六步：通过触摸屏“手动操作”界面逐个启动所有电机，检查电机是否正常运行，

检查发酵出料检测、匀叶机升降限位接近传感器、温湿度传感器工作是否正常。（检

查完毕后请将手动启动的设备均关闭，以免影响后续系统的自动运行）

第七步：全自动生产时，请按下“自动操作”界面“启动”按钮，模块将按照自动运

行程序工作。

第八步：制茶结束后，按下“自动操作”界面“停止”按钮，模块所有设备停止运行

后关闭电控动力柜总开关。

第九步：清理设备上的残留茶叶以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安全，

在对可能产生危险的设备进行清理时，务必关闭设备电源。

注意：

    ①自动过程中，发酵主机及进出料设备会突然启动或停止，切勿在设备工作过程

中将头、手伸入设备的工作范围，防止意外发生。

    ②急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于模块暂停）
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9. 1. 6 自动流程
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9. 1. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1 电机不工作

1.确认触摸屏对应运行指示是否运行，若显示为

运行状态则检查控制及动力线路是否正常，反之

则继续检查下列原因

2.报警信息状态栏是否显示报警，若显示则参

考“电机报警”说明相应处理

3.使用禁用界面此电机是否被禁用

4.电控柜内电机断路器是否合闸（图a/10所示）

5.手动操作启动电机，是否工作

6.电机对应限位传感器是否正常(匀叶机升降，参

考“接近传感器故障”说明相应处理

2 电机报警

1.对应设备是否被茶叶或其它异物卡堵 排除卡、堵等故

障情况后复位报

警信息中提示的

过载保护器F**

（图a/6及c/3所

示，白色为复位

按钮）

2.若为输送带则检查是否存在跑偏现象

3.检查电机内部线圈电阻是否正常

4.检查线路是否缺相

5.若是变频电机报警，请查看电控柜内变频器

（图a/14所示）报警代码并相应处理，变频器常

见故障代码：

  ① F010/F013  电机运行电流超过额定值/电机

过载

  ② F018/F019  变频器输出短路/对地短路

排除卡、堵等故

障情况后，点击

报警信息界面右

上角“故障复

位”按钮清除报

警。此按钮无法

清除的请将变频

器断电10秒以上

（图a/9所示断路
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  ③ F011  变频器过热（检查变频器工作环境及

散热） 

  ④ F014/F015  电机输出缺相

  ⑤ F016/FO17  电源过电压/电源缺相

  ⑥ F022 变频器与PLC通信中断  

器，待变频器LED

显示屏熄灭）后

再次送电，报警

将自动清除

3 相序报警

1.近期有无更换电源相序

2.检查电源是否缺相、过压或欠压

3.检查相序保护器是否正常（图a/2所示，检测方

法：断电后将相序保护器上方黄绿红三线任意两

根调换位置，重新上电后若报警依旧则保护器故

障）

4
网络通讯故

障

1.触摸屏通讯故障，现象为：触摸屏只显示文字

或图片，按钮、参数、状态指示等均无显示。

2.模块间通讯故障，现象为：在自动运行状态上

级模块启动出料时下级模块进料设备无法自动启

动或停止

排除方法：

①检查相应电控柜内网络交换机供电是否正常

（图a/13所示）

②交换机上连接网线网口指示灯是否闪烁（若无

闪烁则线路断开或网线接头松动）

③电控柜内PLC（图a/3所示）上RUN指示灯是否为

绿灯常亮(图b/1所示），ERR指示灯是否无红灯常

亮或闪烁，若RUN灯闪烁或ERR灯亮请将PLC断电10

秒后重新上电，或将PLC上右侧中间位置橡胶盖打

开（图b/4所示），把当前在RUN位置开关拨至
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STOP后再拨回RUN。如故障依旧请联系我司技术人

员。

5
接近传感器

故障

1.匀叶升降限位传感器故障，现象为：匀叶机无

法上升/下降或到达上限或下限后电机仍然工作

在提交产品前，

我司技术人员会

调节好每个传感

器的参数与安装

位置。正常情况

下，请不要擅自

调节传感器的参

数与安装位置，

否则将影响整个

模块的正常运

行！

2.升降计数传感器故障，现象为：匀叶机升降有

动作但当前匀叶高度显示无变化

3.发酵出料检测传感器故障，现象为：在无人为

干预系统运行的情况下，自动启动后传感器处没

有茶叶发酵机不启动或茶叶已经到达传感器处后

续出料设备没启动而发酵机持续动作

排除方法：

①检查传感器安装有无松动、与感应片距离是否

正常（传感器检测距离为5mm，安装时一般与感应

片的距离为3mm）

②查看传感器是否为无检测时指示灯熄灭，有检

测时指示黄灯亮起。若无检测时指示灯常亮，则

传感器故障；若有无检测指示灯均不亮则检查传

感器线路是否有直流24V供电，无则线路故障，有

则传感器故障；若传感器有无检测指示灯均正常

显示则可一人用金属片不断接近与离开传感器，

使得指示灯不断闪烁，一人至电控柜观察PLC上相

应传感器输入点指示灯有无闪烁（图a/3及b/2所

示）无则传感器线路故障

6
加热或加湿

不工作

1.检查参数设置是否正确

2.蒸汽加热及超声波加湿设备处电源开关是否打

开(此开关平时无需关闭，由PLC控制设备电源的

通断，若关闭则无法控制)

3.供水是否正常，蒸汽加热及超声波加湿有无显

示水位报警
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4.超声波加湿设备处设定湿度是否为100%(设为

100%时加湿器受PLC控制，若此处设定值比触摸屏

小则受设备自己控制)及设备处湿度显示是否正常

5.若以上正常请查看超声波加湿器面板上加湿状

态是否显示正在运行，是则雾化器故障
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图a

注：

1 模块总断路器 9 220V控制电源

2 相序保护器（通电正常情况下绿色和黄色指示灯
同时亮起）

10 变频器电源

3 PLC 11 电机电源
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4 PLC扩展模块 12 温度变送器

5 温控开关（可调，达到设定温度后启动控制柜散
热风扇）

13 中间继电器

6 交流接触器 14 网络交换机

7 热继（电机过载保护） 15 变频器

8 称重模块

图b

注：

1 PLC系统运行指示灯 6 输入信号区

2 输入信号指示灯 7 网络通讯口

3 输出信号指示灯 8 输出控制线

4 RUN/STOP开关位置 9 PLC电源输入

5 485通讯接口

图c
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注：

1 热继工作电流调节 3 过载保护报警复位按钮

2 热继编号 

注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com
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9. 1. 8 附录:常规参数

一芽二叶

参数名称 参数值

上料斜输速度(%)

发酵时间(min)

换气工作时间(min)

换气间隔时间(min)

温度(℃)

湿度(%)

匀叶爪高度(cm)
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10 炒干模块

10. 1 炒干标准版

10. 1. 1 结构与流程

主要结构

工艺流程

    原料→上料设备→计量匀叶机→分料平输→炒干→出料设备→下道工序

10. 1. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书。

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。

3.设备供电要求：三相五线制 380V。生产设备电压波动不宜过大，三相电压必须保证

在360V至400V之间，不在此范围内，请自备稳压电源。

4.设备供气要求(燃气版）：稳定的0.1-0.15MP天然气/液化石油气
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5.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。

10. 1. 3 工艺参数

参数名称 范    围 初始值 说    明

单次称重重

量
0-60 kg 35 kg 每次滚炒的重量

预热温度 0-300 ℃ 150 ℃ 滚筒等待进料前的预热温度

预热转速 10-300 r/min 10-23 r/min 预热状态下的滚筒转速

出料时间 30-300 S 120 S 滚炒完毕后滚筒反转出料的时间

出料转速 5-15 r/min 6 r/min 滚炒完毕后滚筒反转出料的转速

出料皮带延

时时间
30-600 S 120 S

滚炒出料完毕后续设备延时停止

的时间

炒干时间 0-99 min 1-2步：25/5 min

可分2步设置不同滚炒温度与转速

下的时间
炒干温度 0-300 ℃ 1-2步：160/175 ℃

炒干转速 10-23 r/min 1-2步：21/23 r/min

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。
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10. 1. 4 控制面板

运行状态

注：1. 按钮：分别可以作用于计量称当前重量的清零与日处理量的清零（总处

理量为持续累加，不可清零）此按钮都为按下时间持续3秒以上有效。

    2.计量称状态显示：[0]自动停止 [1]正在上料 [2]上料结束等待桶归位 [3]正在

放料 [4]放料完毕延时

    3.炒干状态显示：[0]自动停止 [1]初始化归位 [2]准备就绪 [3]正在预热 [4]等

待进料完毕 [5]炒干第一步 [6]炒干第二步 [7]出料提示 [8]正在出料  [9]禁用主机

[10]滚筒温度保护 
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自动操作

注：自动生产时按下“启动”按钮，生产完毕后按下“停止”按钮。

手动操作                             

 

注：设备正常自动运行状态下请勿手动开启设备，以免影响设备的自动运行
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使用禁用

注：1.“使用/禁用”按钮：当某设备或电机出问题时，在维修之前，可停用该设备或

电机，以保证问题不被扩大。另外，自动运行状态下，某台设备出现故障或参数未设

置，导致茶叶不能进行下一道工序时，可以不需要关闭自动即停用某些设备茶叶不再

前进。

    2.“强制自动”按钮：在自动运行的情况下，按下此按钮当前炒干机将直接进入

自动计时温控滚炒的步骤。当在自动过程中由于误操作或其它异常情况停机导致即时

运行状态参数被复位，此时炒干滚筒中已经有茶叶，不能再往此炒干机中投料，则自

动运行后再按下此按钮即可（若异常停机时不进行此步骤，则计量称会再次往此炒干

机中投料）
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参数设置①                           

参数设置②

注：“参数同步”按钮：生产时修改完一个炒干参数后若需其它几台参数相同，则按

下此台炒干“参数同步”按钮后PLC自动将其它炒干参数设置为与此台相同。
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报警信息 

注：在设备正常运行时此界面无信息显示。
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10. 1. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：开启设备电源，检查动力柜中所有断路器是否已合闸。

第三步：若为燃气加热则开启相应燃气阀门，检查未经设备减压阀燃气的管道气压是

否处于0.1-0.15MPa，经过设备减压阀的管道气压是否为4-5KPa，以防止生产过程中燃

烧器不着火或燃烧不稳定。

第四步：检查触摸屏，确认触摸屏“报警信息”界面无报警显示（如有显示，请参照

故障检修处理说明解除报警）

第五步：确认“使用禁用”界面内是否有设备处于“禁用”状态(设备均正常情况下如

有，请恢复)

第六步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第七步：检查计量室是否有余料残留，计量称当前重量是否显示为0，若无余料且不为

0，请在“运行状态”界面按下计量称“清零”按钮。

第八步：通过触摸屏“手动操作”界面逐个启动所有电机及燃烧器，检查电机是否正

常运行、燃烧器是否正常点火、温度传感器信号是否正常。（检查完毕后请将手动启

动的设备均关闭，以免影响后续系统的自动运行）

第九步：全自动生产时，请按下“自动操作”界面“启动”按钮，模块将按照自动运

行程序工作。

第十步：制茶结束后，按下“自动操作”界面“停止”按钮，特别注意：为达到保护

炒干机的目的，自动停止后当炒干机内部温度≥70℃时炒干滚筒还会持续转动

（此时请不要关闭电源或按下急停按钮），直至内部温度＜60℃炒干滚筒会自动

停止。模块所有设备停止运行后关闭电控动力柜总开关。

第十一步：清理设备上的残留茶叶（尤其注意，每次做完茶后计量室内不要留有茶

叶）以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安全，在对可能产生危险的设备进

行清理时，务必关闭设备电源。
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注意：

    ①自动过程中，炒干滚筒及进出料设备会突然启动或停止，切勿在设备工作过程

中将头、手伸入设备的工作范围，防止意外发生。

    ②急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于模块暂停）
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10. 1. 6 自动流程
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10. 1. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1 电机不工作

1.确认触摸屏对应运行指示是否运行，若显示为

运行状态则检查控制及动力线路是否正常，反之

则继续检查下列原因

2.报警信息状态栏是否显示报警，若显示则参

考“电机报警”说明相应处理

3.使用禁用界面此电机是否被禁用

4.电控柜内电机断路器是否合闸（图a/10所示）

5.手动操作启动电机，是否工作

2 电机报警

1.对应设备是否被茶叶或其它异物卡堵 排除卡、堵等故

障情况后复位报

警信息中提示的

过载保护器F**

（图a/6及c/3所

示，白色为复位

按钮）

2.若为输送带则检查是否存在跑偏现象

3.检查电机内部线圈电阻是否正常

4.检查线路是否缺相

5.若是变频电机报警，请查看电控柜内变频器

（图a/14所示）报警代码并相应处理，变频器常

见故障代码：

  ① F010/F013  电机运行电流超过额定值/电机

过载

  ② F018/F019  变频器输出短路/对地短路

  ③ F011  变频器过热（检查变频器工作环境及

散热） 

  ④ F014/F015  电机输出缺相

排除卡、堵等故

障情况后，点击

报警信息界面右

上角“故障复

位”按钮清除报

警。此按钮无法

清除的请将变频

器断电10秒以上

（图a/9所示断路

器，待变频器LED

显示屏熄灭）后
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  ⑤ F016/FO17  电源过电压/电源缺相

  ⑥ F022 变频器与PLC通信中断  

再次送电，报警

将自动清除

3 相序报警

1.近期有无更换电源相序

2.检查电源是否缺相、过压或欠压

3.检查相序保护器是否正常（图a/2所示，检测方

法：断电后将相序保护器上方黄绿红三线任意两

根调换位置，重新上电后若报警依旧则保护器故

障）

4
网络通讯故

障

1.触摸屏通讯故障，现象为：触摸屏只显示文字

或图片，按钮、参数、状态指示等均无显示。

2.模块间通讯故障，现象为：在自动运行状态上

级模块启动出料时下级模块进料设备无法自动启

动或停止

排除方法：

①检查相应电控柜内网络交换机供电是否正常

（图a/13所示）

②交换机上连接网线网口指示灯是否闪烁（若无

闪烁则线路断开或网线接头松动）

③电控柜内PLC（图a/3所示）上RUN指示灯是否为

绿灯常亮(图b/1所示），ERR指示灯是否无红灯常

亮或闪烁，若RUN灯闪烁或ERR灯亮请将PLC断电10

秒后重新上电，或将PLC上右侧中间位置橡胶盖打

开（图b/4所示），把当前在RUN位置开关拨至

STOP后再拨回RUN。如故障依旧请联系我司技术人

员。

5
称量重量不

准确

1.在计量称内无茶叶时当前重量是否显示为零，

否则清零
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2.计量称除三个称重传感器外其它部位有无与设

备接触

3.单次称量是否过多，导致茶叶由计量称堆积至

进料设备处

6

自动下料过

程计量称无

料仍然持续

动作30秒以

上

1.检查手动操作界面计量称“出料”按钮是否被

开启

2.查看运行状态界面计量称当前重量是否大于

1kg，是则按下“清零”按钮，将计量称清零后再

等待30秒即恢复正常

7

燃烧器点火

报警(燃气

版）

1.检查燃气阀门是否打开、未经设备减压阀燃气

的管道气压是否处于0.1-0.15MPa，经过设备减压

阀的管道气压是否为3-5KPa

金属纤维型燃烧

器结构见图d所示

2.重新点火（按下报警复位按钮，如无法复位：

金属纤维型请按下此台燃烧器禁用后再取消)，查

看燃烧器点火针点火过程中有无电火花或短时间

火苗产生，若无电火花或有短时间火苗产生则检

查点火针两个电极有无松动、电极有无与设备接

触或间距离小于1cm

3.若电极放电正常则查看放电过程中燃烧器上气

压表显示压力有无明显变化，若无则检查放电过

程中比例阀有无供电，若供电正常请尝试多次点

火（这种情况出现于设备长时间未使用电磁阀吸

合不灵敏）多次点火后若压力仍无变化则比例阀

故障；若电极放电正常且气压有变化请尝试多次

点火（此情况出现于设备长时间未使用，通气后

管道内有较多残留空气，多次点火后排完残留空

气即可正常点火）
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图a

注：

1 模块总断路器 9 220V控制电源

2 相序保护器（通电正常情况下绿色和黄色指示灯
同时亮起）

10 变频器电源
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3 PLC 11 电机电源

4 PLC扩展模块 12 温度变送器

5 温控开关（可调，达到设定温度后启动控制柜散
热风扇）

13 中间继电器

6 交流接触器 14 网络交换机

7 热继（电机过载保护） 15 变频器

8 称重模块

图b

注：

1 PLC系统运行指示灯 6 输入信号区

2 输入信号指示灯 7 网络通讯口
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3 输出信号指示灯 8 输出控制线

4 RUN/STOP开关位置 9 PLC电源输入

5 485通讯接口

图c

注：

1 热继工作电流调节 3 过载保护报警复位按钮

2 热继编号 
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图d(燃气金属纤维版)

注：

1 燃气进口 8 鼓风机

2 燃气压力表 9 空气进口

3 比例阀(控制进燃气) 10 预混管(将燃气与空气混合)
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4 燃烧器控制盒 11 混合气出口

5 点火变压器 12 红外温度传感器

6 大火进气量调节(往上调节增大，
反之则小)

13 燃烧控制器保险

7 小火进气量调节(拧开螺帽，往上
调节减小，反之则大)

合适的空燃比是高效、安全燃烧的重要前提，在提交产品前，我司技术人员会调

节好每个燃烧器的空燃比，正常情况下请不要擅自调节，否则将影响燃烧器的正

常运行！

注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com
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10. 1. 8 附录:常规参数

一芽二叶

参数名称 100型 120型

单次称重重量(kg)

预热温度(℃)

预热转速(r/min)

出料时间(S)

出料转速(r/min)

出料皮带延时时间(S)

第一步炒干时间(min)/温度(℃)/转

速(r/min)

第二步炒干时间(min)/温度(℃)/转

速(r/min)
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11 循环滚炒模块

11. 1 循环滚炒标准版

11. 1. 1 结构与流程

主要结构

工艺流程

    原料→上料设备→计量称→进料平输→分料平输_进料→滚炒→循环设备→分料平
输_进料/出料(出料)→下道工序

11. 1. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书。

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。
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3.设备供电要求：三相五线制 380V。生产设备电压波动不宜过大，三相电压必须保证

在360V至400V之间，不在此范围内，请自备稳压电源。

4.设备供气要求(燃气版）：稳定的0.1-0.15MP天然气/液化石油气

5.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。

11. 1. 3 工艺参数

参数名称 范    围 初始值 说    明

设定重量 0-60 kg 30 kg 单次循环滚炒的重量

预热温度 0-350 ℃ 150 ℃ 滚筒等待进料前的预热温度

预热转速 8-28 r/min 12 r/min 预热状态下的滚筒转速

滚炒转速 8-28 r/min 23 r/min 进料后滚炒状态下的滚筒转速

出料时间 3-20 min 6 min 滚炒完毕后茶叶出料的时间

滚炒时间 0-99 min 1-3步:10/5/5

滚炒前段温度 0-350 ℃
1-3步

:160/150/135

滚炒后段温度 0-350 ℃
1-3步

:150/140/125

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。
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11. 1. 4 控制面板

运行状态

注：1. 按钮：分别可以作用于计量称当前重量的清零与日处理量的清零（总处

理量为持续累加，不可清零）此按钮都为按下时间持续3秒以上有效。

    2.滚炒状态显示：[0]手动状态 [1]滚筒温度保护 [2]等待进料 [3]正在预热 [4]

预热完毕，等待下料 [5]进料完毕，等待预热完毕 [6]正在下料 [7]滚炒第一步 [8]

滚炒第二步 [9]滚炒第三步 [10]滚炒完毕，待出料 [11]正在出料
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自动操作

注：自动生产时按下“启动”按钮，生产完毕后按下“停止”按钮。

手动操作                             

 

注：设备正常自动运行状态下请勿手动开启设备，以免影响设备的自动运行
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使用禁用

注：1.“使用/禁用”按钮：当某设备或电机出问题时，在维修之前，可停用该设备或

电机，以保证问题不被扩大。另外，自动运行状态下，某台设备出现故障或参数未设

置，导致茶叶不能进行下一道工序时，可以不需要关闭自动即停用某些设备茶叶不再

前进。

参数设置                          
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报警信息 

注：在设备正常运行时此界面无信息显示。
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11. 1. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：开启设备电源，检查动力柜中所有断路器是否已合闸。

第三步：若为燃气加热则开启相应燃气阀门，检查未经设备减压阀燃气的管道气压是

否处于0.1-0.15MPa，经过设备减压阀的管道气压是否为4-5KPa，以防止生产过程中燃

烧器不着火或燃烧不稳定。

第四步：检查触摸屏，确认触摸屏“报警信息”界面无报警显示（如有显示，请参照

故障检修处理说明解除报警）

第五步：确认“使用禁用”界面内是否有设备处于“禁用”状态(设备均正常情况下如

有，请恢复)

第六步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第七步：检查计量室是否有余料残留，计量称当前重量是否显示为0，若无余料且不为

0，请在“运行状态”界面按下计量称“清零”按钮。

第八步：通过触摸屏“手动操作”界面逐个启动所有电机及燃烧器，检查电机是否正

常运行、燃烧器是否正常点火、温度传感器信号是否正常。（检查完毕后请将手动启

动的设备均关闭，以免影响后续系统的自动运行）

第九步：全自动生产时，请按下“自动操作”界面“启动”按钮，模块将按照自动运

行程序工作。

第十步：制茶结束后，按下“自动操作”界面“停止”按钮，特别注意：为达到保护

滚炒机的目的，自动停止后当滚炒内部温度≥70℃时滚筒及抽湿还会持续转动

（此时请不要关闭电源或按下急停按钮），直至内部温度＜60℃滚筒会自动停

止。模块所有设备停止运行后关闭电控动力柜总开关。

第十一步：清理设备上的残留茶叶（尤其注意，每次做完茶后计量室内不要留有茶

叶）以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安全，在对可能产生危险的设备进

行清理时，务必关闭设备电源。
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注意：

    ①自动过程中，循环滚筒及进出料设备会突然启动或停止，切勿在设备工作过程

中将头、手伸入设备的工作范围，防止意外发生。

    ②急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于模块暂停）
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11. 1. 6 自动流程
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11. 1. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1 电机不工作

1.确认触摸屏对应运行指示是否运行，若显示为

运行状态则检查控制及动力线路是否正常，反之

则继续检查下列原因

2.报警信息状态栏是否显示报警，若显示则参

考“电机报警”说明相应处理

3.使用禁用界面此电机是否被禁用

4.电控柜内电机断路器是否合闸（图a/10所示）

5.手动操作启动电机，是否工作

2 电机报警

1.对应设备是否被茶叶或其它异物卡堵 排除卡、堵等故

障情况后复位报

警信息中提示的

过载保护器F**

（图a/6及c/3所

示，白色为复位

按钮）

2.若为输送带则检查是否存在跑偏现象

3.检查电机内部线圈电阻是否正常

4.检查线路是否缺相

5.若是变频电机报警，请查看电控柜内变频器

（图a/14所示）报警代码并相应处理，变频器常

见故障代码：

  ① F010/F013  电机运行电流超过额定值/电机

过载

  ② F018/F019  变频器输出短路/对地短路

  ③ F011  变频器过热（检查变频器工作环境及

散热） 

  ④ F014/F015  电机输出缺相

排除卡、堵等故

障情况后，点击

报警信息界面右

上角“故障复

位”按钮清除报

警。此按钮无法

清除的请将变频

器断电10秒以上

（图a/9所示断路

器，待变频器LED

显示屏熄灭）后
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  ⑤ F016/FO17  电源过电压/电源缺相

  ⑥ F022 变频器与PLC通信中断  

再次送电，报警

将自动清除

3 相序报警

1.近期有无更换电源相序

2.检查电源是否缺相、过压或欠压

3.检查相序保护器是否正常（图a/2所示，检测方

法：断电后将相序保护器上方黄绿红三线任意两

根调换位置，重新上电后若报警依旧则保护器故

障）

4
网络通讯故

障

1.触摸屏通讯故障，现象为：触摸屏只显示文字

或图片，按钮、参数、状态指示等均无显示。

2.模块间通讯故障，现象为：在自动运行状态上

级模块启动出料时下级模块进料设备无法自动启

动或停止

排除方法：

①检查相应电控柜内网络交换机供电是否正常

（图a/13所示）

②交换机上连接网线网口指示灯是否闪烁（若无

闪烁则线路断开或网线接头松动）

③电控柜内PLC（图a/3所示）上RUN指示灯是否为

绿灯常亮(图b/1所示），ERR指示灯是否无红灯常

亮或闪烁，若RUN灯闪烁或ERR灯亮请将PLC断电10

秒后重新上电，或将PLC上右侧中间位置橡胶盖打

开（图b/4所示），把当前在RUN位置开关拨至

STOP后再拨回RUN。如故障依旧请联系我司技术人

员。

5
称量重量不

准确

1.在计量称内无茶叶时当前重量是否显示为零，

否则清零
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2.计量称除一个称重传感器外其它部位有无与设

备接触

3.单次称量是否过多，导致茶叶由计量称堆积至

进料设备处

6

燃烧器点火

报警(燃气

版）

1.检查燃气阀门是否打开、未经设备减压阀燃气

的管道气压是否处于0.1-0.15MPa，经过设备减压

阀的管道气压是否为3-5KPa

金属纤维型燃烧

器结构见图d所示

2.重新点火（按下报警复位按钮，如无法复位：

金属纤维型请按下此台燃烧器禁用后再取消，查

看燃烧器点火针点火过程中有无电火花或短时间

火苗产生，若无电火花或有短时间火苗产生则检

查点火针两个电极有无松动、电极有无与设备接

触或间距离小于1cm

3.若电极放电正常则查看放电过程中燃烧器上气

压表显示压力有无明显变化，若无则检查放电过

程中比例阀有无供电，若供电正常请尝试多次点

火（此情况出现于设备长时间未使用电磁阀吸合

不灵敏）多次点火后若压力仍无变化则比例阀故

障；若电极放电正常且气压有变化请尝试多次点

火（此情况出现于设备长时间未使用，通气后管

道内有较多残留空气，多次点火后排完残留空气

即可正常点火）
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图a

注：

1 模块总断路器 9 220V控制电源

2 相序保护器（通电正常情况下绿色和黄色指示灯
同时亮起）

10 变频器电源
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3 PLC 11 电机电源

4 PLC扩展模块 12 温度变送器

5 温控开关（可调，达到设定温度后启动控制柜散
热风扇）

13 中间继电器

6 交流接触器 14 网络交换机

7 热继（电机过载保护） 15 变频器

8 称重模块

图b

注：

1 PLC系统运行指示灯 6 输入信号区

2 输入信号指示灯 7 网络通讯口
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3 输出信号指示灯 8 输出控制线

4 RUN/STOP开关位置 9 PLC电源输入

5 485通讯接口

图c

注：

1 热继工作电流调节 3 过载保护报警复位按钮

2 热继编号 
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图d(燃气/金属纤维型)

注：

1 燃气进口 8 鼓风机

2 燃气压力表 9 空气进口

3 比例阀(控制进燃气) 10 预混管(将燃气与空气混合)
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4 燃烧器控制盒 11 混合气出口

5 点火变压器 12 红外温度传感器

6 大火进气量调节(往上调节增大，
反之则小)

13 燃烧控制器保险

7 小火进气量调节(拧开螺帽，往上
调节减小，反之则大)

合适的空燃比是高效、安全燃烧的重要前提，在提交产品前，我司技术人员会调

节好每个燃烧器的空燃比，正常情况下请不要擅自调节，否则将影响燃烧器的正

常运行！

注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com
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11. 1. 8 附录:常规参数

一芽二叶

参数名称 参数值

设定重量(kg)

预热温度(℃)

预热转速(r/min)

滚炒转速(r/min)

第一步滚炒时间(min)/前段温度(℃)/后段温度

(℃)

第二步滚炒时间(min)/前段温度(℃)/后段温度

(℃)

第三步滚炒时间(min)/前段温度(℃)/后段温度

(℃)
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12 烘干模块

12. 1 烘干标准版

12. 1. 1 结构与流程

主要结构

工艺流程

    原料→进料设备→上料斜输→烘干→出料设备→下道工序

12. 1. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书。

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。

3.设备供电要求：三相五线制 380V。生产设备电压波动不宜过大，三相电压必须保证

在360V至400V之间，不在此范围内，请自备稳压电源。

4.设备供气要求(燃气版）：稳定的0.1-0.15MP天然气/液化石油气
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5.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。

12. 1. 3 工艺参数

参数名称 范    围 初始值 说    明

斜输速度 10-100 % 40 %

烘干时间不变的情况下，斜输速

度越快则烘干机上铺的料越厚，

反之则薄

设定时间
12-60/16-80

min
16 min

茶叶由烘干机进到出的时间，斜

输速度不变的情况下，烘干时间

越长则烘干机上铺的料越厚，反

之则薄

设定温度 20-180 ℃ 110 ℃

鼓风强度 50-100 % 65 %

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。
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12. 1. 4 控制面板

运行状态

注：烘干状态显示：[0]手动操作 [1]温度保护 [2]等待启动 [3]正在加热 [4]正在烘

干 

自动操作

注：自动生产时按下“启动”按钮，生产完毕后按下“停止”按钮。
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手动操作                             

 

注：设备正常自动运行状态下请勿手动开启设备，以免影响设备的自动运行

使用禁用

注：“使用/禁用”按钮：当某设备或电机出问题时，在维修之前，可停用该设备或电

机，以保证问题不被扩大。另外，自动运行状态下，某台设备出现故障或参数未设

置，导致茶叶不能进行下一道工序时，可以不需要关闭自动即停用某些设备茶叶不再

前进。
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参数设置                           

报警信息 

注：在设备正常运行时此界面无信息显示。
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12. 1. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：开启设备电源，检查动力柜中所有断路器是否已合闸。

第三步：若为燃气加热则开启相应燃气阀门，检查未经设备减压阀燃气的管道气压是

否处于0.1-0.15MPa，经过设备减压阀的管道气压是否为4-5KPa，以防止生产过程中燃

烧器不着火或燃烧不稳定。

第四步：检查触摸屏，确认触摸屏“报警信息”界面无报警显示（如有显示，请参照

故障检修处理说明解除报警）

第五步：确认“使用禁用”界面内是否有设备处于“禁用”状态(设备均正常情况下如

有，请恢复)

第六步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第七步：通过触摸屏“手动操作”界面逐个启动所有电机及燃烧器，检查电机是否正

常运行、燃烧器是否正常点火、温度传感器信号是否正常。（检查完毕后请将手动启

动的设备均关闭，以免影响后续系统的自动运行）

第八步：全自动生产时，请按下“自动操作”界面“启动”按钮，模块将按照自动运

行程序工作。

第九步：制茶结束后，按下“自动操作”界面“停止”按钮，特别注意：为达到保护

烘干机的目的，自动停止后当烘干机内部温度≥70℃时烘干主机及鼓风还会持续

动作（此时请不要关闭电源或按下急停按钮），直至内部温度＜60℃烘干主机及

鼓风会自动停止。模块所有设备停止运行后关闭电控动力柜总开关。

第十步：清理设备上的残留茶叶以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安全，

在对可能产生危险的设备进行清理时，务必关闭设备电源。
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注意：

    ①自动过程中，烘干主机及进出料设备会突然启动或停止，切勿在设备工作过程

中将头、手伸入设备的工作范围，防止意外发生。

    ②急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于模块暂停）
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12. 1. 6 自动流程
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12. 1. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1 电机不工作

1.确认触摸屏对应运行指示是否运行，若显示为

运行状态则检查控制及动力线路是否正常，反之

则继续检查下列原因

2.报警信息状态栏是否显示报警，若显示则参

考“电机报警”说明相应处理

3.使用禁用界面此电机是否被禁用

4.电控柜内电机断路器是否合闸（图a/10所示）

5.手动操作启动电机，是否工作

2 电机报警

1.对应设备是否被茶叶或其它异物卡堵 排除卡、堵等故

障情况后复位报

警信息中提示的

过载保护器F**

（图a/6及c/3所

示，白色为复位

按钮）

2.若为输送带则检查是否存在跑偏现象

3.检查电机内部线圈电阻是否正常

4.检查线路是否缺相

5.若是变频电机报警，请查看电控柜内变频器

（图a/14所示）报警代码并相应处理，变频器常

见故障代码：

  ① F010/F013  电机运行电流超过额定值/电机

过载

  ② F018/F019  变频器输出短路/对地短路

  ③ F011  变频器过热（检查变频器工作环境及

散热） 

  ④ F014/F015  电机输出缺相

排除卡、堵等故

障情况后，点击

报警信息界面右

上角“故障复

位”按钮清除报

警。此按钮无法

清除的请将变频

器断电10秒以上

（图a/9所示断路

器，待变频器LED

显示屏熄灭）后
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  ⑤ F016/FO17  电源过电压/电源缺相

  ⑥ F022 变频器与PLC通信中断  

再次送电，报警

将自动清除

3 相序报警

1.近期有无更换电源相序

2.检查电源是否缺相、过压或欠压

3.检查相序保护器是否正常（图a/2所示，检测方

法：断电后将相序保护器上方黄绿红三线任意两

根调换位置，重新上电后若报警依旧则保护器故

障）

4
网络通讯故

障

1.触摸屏通讯故障，现象为：触摸屏只显示文字

或图片，按钮、参数、状态指示等均无显示。

2.模块间通讯故障，现象为：在自动运行状态上

级模块启动出料时下级模块进料设备无法自动启

动或停止

排除方法：

①检查相应电控柜内网络交换机供电是否正常

（图a/13所示）

②交换机上连接网线网口指示灯是否闪烁（若无

闪烁则线路断开或网线接头松动）

③电控柜内PLC（图a/3所示）上RUN指示灯是否为

绿灯常亮(图b/1所示），ERR指示灯是否无红灯常

亮或闪烁，若RUN灯闪烁或ERR灯亮请将PLC断电10

秒后重新上电，或将PLC上右侧中间位置橡胶盖打

开（图b/4所示），把当前在RUN位置开关拨至

STOP后再拨回RUN。如故障依旧请联系我司技术人

员。

5
圆型光电反

射传感器故

上料斜输处传感器故障，现象为：在无人为干预

系统运行的情况下，自动启动后，斜输内无料但

在提交产品前，

我司技术人员会
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障

进料设备不启动或斜输内有料进料设备不断下料

排除方法：检查传感器前方是否被残留茶叶等异

物遮挡或传感器表面（包括反射板）被灰尘等污

渍覆盖（正常情况下传感器与反射板之间无茶叶

时传感器无指示灯亮，有茶叶或其它异物遮挡时

红色指示灯常亮）若无异物则检查传感器与反射

板安装是否松动，若松动则调整传感器至无遮挡

时无指示灯常亮后紧固即可

调节好每个传感

器的参数与安装

位置。正常情况

下，请不要擅自

调节传感器的参

数与安装位置，

否则将影响整个

模块的正常运

行！

6

燃烧器点火

报警(燃气

版）

1.检查燃气阀门是否打开、未经设备减压阀燃气

的管道气压是否处于0.1-0.15MPa，经过设备减压

阀的管道气压是否为3-5KPa

强制通风型燃烧

器结构见图d所

示；

2.重新点火（按下报警复位按钮，如无法复位：

强制通风型请按下燃烧器上红色报警按钮（图d/2

所示)，查看燃烧器点火针点火过程中有无电火花

或短时间火苗产生，若无电火花或有短时间火苗

产生则检查点火针两个电极有无松动、电极有无

与设备接触或间距离小于1cm

3.若电极放电正常则查看放电过程中燃烧器上气

压表显示压力有无明显变化，若无则检查放电过

程中比例阀有无供电，若供电正常请尝试多次点

火（这种情况出现于设备长时间未使用电磁阀吸

合不灵敏）多次点火后若压力仍无变化则比例阀

故障；若电极放电正常且气压有变化请尝试多次

点火（此情况出现于设备长时间未使用，通气后

管道内有较多残留空气，多次点火后排完残留空

气即可正常点火）
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图a

注：

1 模块总断路器 9 220V控制电源

2 相序保护器（通电正常情况下绿色和黄色指示灯
同时亮起）

10 变频器电源
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3 PLC 11 电机电源

4 直流电源(AC220转DC24V) 12 出料设备冷却风扇电源

5 温控开关（可调，达到设定温度后启动控制柜散
热风扇）

13 中间继电器

6 交流接触器 14 温度变送器

7 热继（电机过载保护） 15 变频器

8 继电器模组 16 燃烧器电源

图b

注：

1 PLC系统运行指示灯 7 网络通讯口
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2 输入信号指示灯 8 输出控制线

3 输出信号指示灯 9 PLC电源输入

4 RUN/STOP开关位置 10 模拟量输入

5 485通讯接口(触摸屏) 11 485通讯接口(变频器)

6 输入信号区

图c

注：

1 热继工作电流调节 3 过载保护报警复位按钮

2 热继编号 
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图d(燃气/强制通风型)

注：

1 燃烧器启动及大火开关 7 观火孔

2 点火(黄)/燃烧(绿)/报警(红)指示
灯及报警复位按钮

8 燃气压力检测开关

3 燃烧器程控器 9 压力调节

4 鼓风机接触器 10 小火燃气流量调节

5 空气压力检测开关 11 大火燃气流量调节

6 风门控制器
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合适的空燃比是高效、安全燃烧的重要前提，在提交产品前，我司技术人员会调

节好每个燃烧器的空燃比，正常情况下请不要擅自调节，否则将影响燃烧器的正

常运行！

注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com
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12. 1. 8 附录:常规参数

一芽二叶(初烘）

参数名称 10型 20型 30型

斜输速度(%)

设定时间(min)

设定温度(℃)

鼓风强度(%)

一芽二叶(复烘）

参数名称 10型 20型 30型

斜输速度(%)

设定时间(min)

设定温度(℃)

鼓风强度(%)

一芽二叶(足烘）

参数名称 10型 20型 30型

斜输速度(%)

设定时间(min)

设定温度(℃)

鼓风强度(%)
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13 杀青/滚炒模块

13. 1 杀青/滚炒标准版

13. 1. 1 结构与流程

主要结构

工艺流程

    杀青：原料→上料设备→计量称→进料平输→分料平输_进料→杀青→循环设备→
分料平输_出料→下道工序

    滚炒：原料→上料设备→计量称→进料平输→分料平输_进料→滚炒→循环设备→
分料平输_进料/出料(出料)→下道工序

13. 1. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书。

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。
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3.设备供电要求：三相五线制 380V。生产设备电压波动不宜过大，三相电压必须保证

在360V至400V之间，不在此范围内，请自备稳压电源。

4.设备燃料要求，燃气版：稳定的0.1-0.15MP天然气/液化石油气；生物质颗粒版：质

量合格、存储干燥的燃烧颗粒

5.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。

13. 1. 3 工艺参数

滚炒参数：

参数名称 范    围 初始值 说    明

单次称重 0-30 kg 10 kg 进料方式设置为“称重进料”时

有效，两者相乘即为单次滚炒的

重量进料次数 1-3 次 2 次

进料方式
直接进料/称重进

料

直接进料的量由人为控制，到量

后按下运行状态界面“循环进料

完毕”按钮

滚筒转速 10-27 r/min 18 r/min

出料时间 3-15 min 6 min 滚炒完毕后分料_出料的时间

滚炒时间 0-99 min 1-2步:15/5

滚炒前段温度 0-350 ℃ 1-2步:160/150

滚炒后段温度 0-350 ℃ 1-2步:140/130
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杀青参数：

参数名称 范    围 初始值 说    明

匀叶速度 10-100 % 35 % 速度越快杀青进料量越大

设定重量 0-20 kg 10 kg 计量称单次称量的重量

滚筒转速 10-27 r/min 18 r/min

前段温度 0-300 ℃ 260 ℃

后段温度 0-300 ℃ 240 ℃

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。
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13. 1. 4 控制面板

运行状态

滚炒：

注：1. 按钮：作用于计量称当前重量的清零，此按钮为按下时间持续3秒以上有

效

    2. 按钮：当进料方式设置为“直接进料”且正在下料过程中时可见

（运行状态右上角）到量按下后即停止进料并进入滚炒步骤

    3. 按钮：滚炒/杀青模式切换，黄色显示为当前的模式。需要哪种

模式则按下切换按钮显示为黄色，相对应的界面都会切换为当前模式

    4.计量状态显示：[0]手动操作 [1]准备就绪 [2]正在上料 [3]上料完毕 [4]正在

出料 [5]出料延时 [6]正在出料 [7]等待滚筒就绪

    5.滚炒状态显示：[0]手动操作 [1]正在预热 [2]等待进料 [3]滚炒第一步 [4]滚

炒第二步 [5]正在出料 [6]温度保护 [7]禁用主机
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杀青：

注：1. 按钮：作用于计量称当前重量的清零，此按钮为按下时间持续3秒以上有

效

    2.杀青状态显示：[0]手动操作 [1]正在预热 [2]正在杀青 [3]温度保护 [4]禁用

主机
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自动操作
滚炒：

杀青：

注：自动生产时按下“启动”按钮，生产完毕后按下“停止”按钮。
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手动操作                             

 

注：1.滚炒与杀青手动操作界面同步显示

    2.设备正常自动运行状态下请勿手动开启设备，以免影响设备的自动运行

使用禁用

注：1.滚炒与杀青使用禁用界面同步显示
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    2.“使用/禁用”按钮：当某设备或电机出问题时，在维修之前，可停用该设备或

电机，以保证问题不被扩大。另外，自动运行状态下，某台设备出现故障或参数未设

置，导致茶叶不能进行下一道工序时，可以不需要关闭自动即停用某些设备茶叶不再

前进。

    3.温度联控使用/禁用按钮：在“使用”状态下，PLC能够依据当前温度与设定温

度的差值在一定范围内“减小”燃烧器的火力（通过减少进料与降低鼓风风力）；

在“禁用”状态下，温度完全由燃烧机调节的火力进行燃烧，PLC不进行干预

参数设置 

滚炒：                         
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杀青：                         

报警信息 

注：1.滚炒与杀青报警信息界面同步显示

    2.在设备正常运行时此界面无信息显示。
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生物质颗粒燃烧机

注：操作详见：操作步骤/生物质颗粒燃烧机使用说明
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13. 1. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：开启设备电源，检查动力柜中所有断路器是否已合闸。

第三步：若为燃气加热则开启相应燃气阀门，检查未经设备减压阀燃气的管道气压是

否处于0.1-0.15MPa，经过设备减压阀的管道气压是否为4-5KPa，以防止生产过程中燃

烧器不着火或燃烧不稳定。若为生物质颗粒燃烧加热，请检查储料仓内颗粒是否充

足、有无受潮、料仓底部进料挡板是否已打开

第四步：检查触摸屏，确认触摸屏“报警信息”界面无报警显示（如有显示，请参照

故障检修处理说明解除报警）

第五步：确认“使用禁用”界面内是否有设备处于“禁用”状态(设备均正常情况下如

有，请恢复)

第六步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第七步：检查计量室是否有余料残留，计量称当前重量是否显示为0，若无余料且不为

0，请在“运行状态”界面按下计量称“清零”按钮。

第八步：通过触摸屏“手动操作”界面逐个启动所有电机及燃烧器，检查电机是否正

常运行、燃烧器是否正常点火、温度传感器信号是否正常。（检查完毕后请将手动启

动的设备均关闭，以免影响后续系统的自动运行；若为生物质颗粒燃烧加热，操作详

见下：生物质颗粒燃烧机使用说明）

第九步：全自动生产时，请按下“自动操作”界面“启动”按钮，模块将按照自动运

行程序工作。

第十步：制茶结束后，按下“自动操作”界面“停止”按钮，特别注意：为达到保护

滚炒机的目的，自动停止后当滚炒内部温度≥70℃时滚筒及抽湿还会持续转动

（此时请不要关闭电源或按下急停按钮），直至内部温度＜60℃滚筒会自动停

止。模块所有设备停止运行后关闭电控动力柜总开关。

第十一步：清理设备上的残留茶叶（尤其注意，每次做完茶后计量室内不要留有茶

叶）以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安全，在对可能产生危险的设备进

行清理时，务必关闭设备电源。
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注意：

    ①自动过程中，循环滚筒及进出料设备会突然启动或停止，切勿在设备工作过程

中将头、手伸入设备的工作范围，防止意外发生。

    ②急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于模块暂停）

生物质颗粒燃烧机使用说明：

开机步骤：

    ①接通电源，打开电源开关

    ②加入足量燃烧颗粒，打开料仓底部进料挡板

    ③点按“自动点火”按钮，等待4分钟（点火过程4分钟左右）

    ④待火力慢慢升起1分钟后（火力基本达到正常燃烧状态）点按“启动/停机”按

钮，点火完成，进入自动循环加料模式，燃烧进入正常工作状态

火力调控步骤：

    若是在停机状态下可直接调整；若是在启动状态下请点按“启动/停机”按钮，停

机后方可调整。火力大小由进料“等待时间”与“运行进料时间”比例进行调控，只

改变一个参数的前提下，“等待进料时间”越大则单位时间进料越少则火力越小（此

时间一般控制在15-50秒之间，过大可能导致熄火）“运行进料时间”越大则单位时间

进料越多则火力越大（此时间调整范围在1-10秒之间）调整完毕后再次点按“启动/停

机”按钮，燃烧机进入自动循环加料模式。

关机步骤：
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    预计生产结束前8-9分钟关闭料仓底部进料挡板，待到燃烧机炉头无明火时再次点

按“启动/停机”按钮即可。

    注意：请严格执行关机步骤，切勿在燃烧过程中直接关闭燃烧机电源，否则

将可能导致燃烧机损坏；颗粒燃烧产生于炉头的废渣请及时清理，以保障点火器

使用寿命。
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13. 1. 6 自动流程

滚炒：
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杀青：
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13. 1. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1 电机不工作

1.确认触摸屏对应运行指示是否运行，若显示为

运行状态则检查控制及动力线路是否正常，反之

则继续检查下列原因

2.报警信息状态栏是否显示报警，若显示则参

考“电机报警”说明相应处理

3.使用禁用界面此电机是否被禁用

4.电控柜内电机断路器是否合闸（图a/10所示）

5.手动操作启动电机，是否工作

2 电机报警

1.对应设备是否被茶叶或其它异物卡堵 排除卡、堵等故

障情况后复位报

警信息中提示的

过载保护器F**

（图a/6及c/3所

示，白色为复位

按钮）

2.若为输送带则检查是否存在跑偏现象

3.检查电机内部线圈电阻是否正常

4.检查线路是否缺相

5.若是变频电机报警，请查看电控柜内变频器

（图a/14所示）报警代码并相应处理，变频器常

见故障代码：

  ① F010/F013  电机运行电流超过额定值/电机

过载

  ② F018/F019  变频器输出短路/对地短路

  ③ F011  变频器过热（检查变频器工作环境及

散热） 

  ④ F014/F015  电机输出缺相

排除卡、堵等故

障情况后，点击

报警信息界面右

上角“故障复

位”按钮清除报

警。此按钮无法

清除的请将变频

器断电10秒以上

（图a/9所示断路

器，待变频器LED

显示屏熄灭）后
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  ⑤ F016/FO17  电源过电压/电源缺相

  ⑥ F022 变频器与PLC通信中断  

再次送电，报警

将自动清除

3 相序报警

1.近期有无更换电源相序

2.检查电源是否缺相、过压或欠压

3.检查相序保护器是否正常（图a/2所示，检测方

法：断电后将相序保护器上方黄绿红三线任意两

根调换位置，重新上电后若报警依旧则保护器故

障）

4
网络通讯故

障

1.触摸屏通讯故障，现象为：触摸屏只显示文字

或图片，按钮、参数、状态指示等均无显示。

2.模块间通讯故障，现象为：在自动运行状态上

级模块启动出料时下级模块进料设备无法自动启

动或停止

排除方法：

①检查相应电控柜内网络交换机供电是否正常

（图a/13所示）

②交换机上连接网线网口指示灯是否闪烁（若无

闪烁则线路断开或网线接头松动）

③电控柜内PLC（图a/3所示）上RUN指示灯是否为

绿灯常亮(图b/1所示），ERR指示灯是否无红灯常

亮或闪烁，若RUN灯闪烁或ERR灯亮请将PLC断电10

秒后重新上电，或将PLC上右侧中间位置橡胶盖打

开（图b/4所示），把当前在RUN位置开关拨至

STOP后再拨回RUN。如故障依旧请联系我司技术人

员。

5
称量重量不

准确

1.在计量称内无茶叶时当前重量是否显示为零，

否则清零
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2.计量称除一个称重传感器外其它部位有无与设

备接触

3.单次称量是否过多，导致茶叶由计量称堆积至

进料设备处

6

燃烧器点火

报警(燃气

版）

1.检查燃气阀门是否打开、未经设备减压阀燃气

的管道气压是否处于0.1-0.15MPa，经过设备减压

阀的管道气压是否为3-5KPa

金属纤维型燃烧

器结构见图d所示

2.重新点火（按下报警复位按钮，如无法复位：

金属纤维型请按下此台燃烧器禁用后再取消，查

看燃烧器点火针点火过程中有无电火花或短时间

火苗产生，若无电火花或有短时间火苗产生则检

查点火针两个电极有无松动、电极有无与设备接

触或间距离小于1cm

3.若电极放电正常则查看放电过程中燃烧器上气

压表显示压力有无明显变化，若无则检查放电过

程中比例阀有无供电，若供电正常请尝试多次点

火（此情况出现于设备长时间未使用电磁阀吸合

不灵敏）多次点火后若压力仍无变化则比例阀故

障；若电极放电正常且气压有变化请尝试多次点

火（此情况出现于设备长时间未使用，通气后管

道内有较多残留空气，多次点火后排完残留空气

即可正常点火）

7

燃烧器点火

失败/报警

(生物质颗粒

版)

1.查看送料是否工作正常，料仓底部进料挡板是

否完全打开

2.若送料正常无法点火请检查点火过程中是否有

烟气产生，若无则可能点火棒故障，若有则检查

风机是否工作正常，燃烧颗粒有无受潮

3.若燃烧过程中熄灭请检查“等待时间”是否设

定过大导致燃料供应不及时而熄火
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图a

注：

1 模块总断路器 9 220V控制电源
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2 相序保护器（通电正常情况下绿色和黄色指示灯
同时亮起）

10 变频器电源

3 PLC 11 电机电源

4 PLC扩展模块 12 温度变送器

5 温控开关（可调，达到设定温度后启动控制柜散
热风扇）

13 中间继电器

6 交流接触器 14 网络交换机

7 热继（电机过载保护） 15 变频器

8 称重模块

图b

注：

1 PLC系统运行指示灯 6 输入信号区
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2 输入信号指示灯 7 网络通讯口

3 输出信号指示灯 8 输出控制线

4 RUN/STOP开关位置 9 PLC电源输入

5 485通讯接口

图c

注：

1 热继工作电流调节 3 过载保护报警复位按钮

2 热继编号 
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图d(燃气/金属纤维型)

注：

1 燃气进口 8 鼓风机

2 燃气压力表 9 空气进口

3 比例阀(控制进燃气) 10 预混管(将燃气与空气混合)
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4 燃烧器控制盒 11 混合气出口

5 点火变压器 12 红外温度传感器

6 大火进气量调节(往上调节增大，
反之则小)

13 燃烧控制器保险

7 小火进气量调节(拧开螺帽，往上
调节减小，反之则大)

合适的空燃比是高效、安全燃烧的重要前提，在提交产品前，我司技术人员会调

节好每个燃烧器的空燃比，正常情况下请不要擅自调节，否则将影响燃烧器的正

常运行！

注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com
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13. 1. 8 附录:常规参数

一芽二叶

滚炒：

参数名称 参数值

单次称重(kg)

进料次数(次)

滚筒转速(r/min)

出料时间(min)

第一步滚炒时间(min)/前段温度(℃)/后段温度

(℃)

第二步滚炒时间(min)/前段温度(℃)/后段温度

(℃)

杀青：

参数名称 参数值

匀叶速度(%)

设定重量(kg)

滚筒转速(r/min)

前段温度(℃)

后段温度(℃)
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14 可视发酵模块

14. 1 可视发酵标准版

14. 1. 1 结构与流程

主要结构

工艺流程

    原料→解块机→上料设备→计量称→进料分料设备→发酵→出料设备→下道工序

14. 1. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。
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3.设备供水要求：纯净饮用水，请勿直接使用未经过滤含较多杂质的水源，不合格的

水质将影响雾化器的使用寿命。

4.设备供电要求，发酵模块：三相五线制 380V。生产设备电压波动不宜过大，三相电

压必须保证在360V至400V之间，不在此范围内，请自备稳压电源；发酵主机：单相三

线制 220V， 供电电流>=15A 。

5.设备供气要求：0.6-0.8MP压缩空气

6.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。

14. 1. 3 工艺参数

参数名称 范    围 初始值 说    明

单次称重重

量
1-100 kg 50 kg 即发酵单次的处理量

解块时间 3-20 min 10 min
上级模块揉捻每出一次料解块工

作的时间

发酵时间 0-600 min 240 min

发酵温度 0-40 ℃ 32 ?

发酵湿度 0-100 % 90 %

旋转时间 1-60 min 3 min 旋转爪工作达到设定旋转时间后

等待设定间隔时间再次工作，如

此循环进行间隔时间 1-60 min 25 min

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。
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14. 1. 4 控制面板

运行状态

注：发酵状态显示：[0]自动停止 [1]设备归位 [2]准备就绪 [3]正在进料 [4]正在发

酵 [5]发酵完毕提示 [6]正在出料 [10]温湿度传感器通讯故障 [11]电机故障  [12]

加热故障 [13]进料门打开超时--故障 [14]进料门关闭超时--故障 [15]出料门打开超

时--故障  [16]出料门关闭超时--故障 [17]锁定电磁阀打开超时--故障 [18]锁定电

磁阀关闭超时--故障 [19]缺水报警 [20]上升超时--故障  [21]下降超时--故障
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自动操作

注：自动生产时按下解块计量“自动开始”按钮，此时按钮显示为“停止自动”；发

酵可依据生产需求启动一台或两台，单次发酵完成后单台发酵回到手动状态。如需再

次进料发酵则再次按下发酵“自动开始”即可，生产结束后按下解块计量“停止自

动”

手动操作                             
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使用禁用

注：“使用/禁用”按钮：当某设备或电机出问题时，在维修之前，可停用该设备或电

机，以保证问题不被扩大。另外，自动运行状态下，某台设备出现故障或参数未设

置，导致茶叶不能进行下一道工序时，可以不需要关闭自动即停用某些设备茶叶不再

前进。

 
参数设置                          
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报警信息 

注：在设备正常运行时此界面无信息显示。

发酵副屏主界面

注：1.发酵状态显示与模块主屏同步显示

    2.此副屏也可操作与本机的自动，与主屏发酵“自动开始”同步



245

长沙湘丰智能装备股份有限公司                                                                       © 2020 自动化部

可视发酵模块

发酵副屏手动界面

注：1.其中“进水”“加热”“加湿”为点动按钮，其余为切换开关（气动开关为长
按0.5秒以上有效）

    2.当设备出现报警后，在此界面下会出现 故障复位按钮，可复位常规故

障，按下即可。如故障复位不了，请断电重新开机。如故障依旧，请联系生产产家

   
发酵副屏参数设置

 注：可选择发酵完毕后是否提升出料“提升/不提升”



246

长沙湘丰智能装备股份有限公司                                                                       © 2020 自动化部

可视发酵模块

14. 1. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：检查储水桶中水量是否充足再开启设备电源，检查动力柜中所有断路器是否

已合闸。

第三步：检查压缩空气管道气压是否处于0.6-0.8MPa，以防止生产过程中进料与出料

门关不严或打不开。

第四步：检查触摸屏，确认触摸屏“报警信息”界面无报警显示（如有显示，请参照

故障检修处理说明解除报警）

第五步：确认“使用禁用”界面内是否有设备处于“禁用”状态(设备均正常情况下如

有，请恢复)

第六步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第七步：检查计量室是否有余料残留，计量称当前重量是否显示为0，若无余料且不为

0，请在“运行状态”界面按下计量称“清零”按钮。

第八步：通过触摸屏“手动操作”界面逐个启动所有电机及进出料气动门，检查电机

是否正常运行、开关门是否到位，检查温湿度传感器信号是否正常。（检查完毕后请

将手动启动的设备均关闭，以免影响后续系统的自动运行）

第九步：全自动生产时，请按下“自动操作”界面“自动开始”按钮，模块将按照自

动运行程序工作。

第十步：制茶结束后，按下“自动操作”界面“停止自动”按钮，模块所有设备停止

运行后关闭电控动力柜总开关。

第十一步：清理设备上的残留茶叶（尤其注意，每次做完茶后计量室内不要留有茶

叶）以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安全，在对可能产生危险的设备进

行清理时，务必关闭设备电源。

注意：
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    ①自动过程中，发酵旋转爪及进出料设备会突然启动或停止，切勿在设备工作过

程中将头、手伸入设备的工作范围，防止意外发生。

    ②急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于模块暂停）
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14. 1. 6 自动流程
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14. 1. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1 电机不工作

1.确认触摸屏对应运行指示是否运行，若显示为

运行状态则检查控制及动力线路是否正常，反之

则继续检查下列原因

2.报警信息状态栏是否显示报警，若显示则参

考“电机报警”说明相应处理

3.使用禁用界面此电机是否被禁用

4.电控柜内电机断路器是否合闸（图a/10所示）

5.手动操作启动电机，是否工作

2 电机报警

1.对应设备是否被茶叶或其它异物卡堵 排除卡、堵等故

障情况后复位报

警信息中提示的

过载保护器F**

（图a/6及c/3所

示，白色为复位

按钮）

2.若为输送带则检查是否存在跑偏现象

3.检查电机内部线圈电阻是否正常

4.检查线路是否缺相

3 相序报警

1.近期有无更换电源相序

2.检查电源是否缺相、过压或欠压

3.检查相序保护器是否正常（图a/2所示，检测方

法：断电后将相序保护器上方黄绿红三线任意两

根调换位置，重新上电后若报警依旧则保护器故

障）

4
网络通讯故

障

1.触摸屏通讯故障，现象为：触摸屏只显示文字

或图片，按钮、参数、状态指示等均无显示。
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2.模块间通讯故障，现象为：在自动运行状态上

级模块启动出料时下级模块进料设备无法自动启

动或停止

排除方法：

①检查相应电控柜内网络交换机供电是否正常

（图a/13所示）

②交换机上连接网线网口指示灯是否闪烁（若无

闪烁则线路断开或网线接头松动）

③电控柜内PLC（图a/3所示）上RUN指示灯是否为

绿灯常亮(图b/1所示），ERR指示灯是否无红灯常

亮或闪烁，若RUN灯闪烁或ERR灯亮请将PLC断电10

秒后重新上电，或将PLC上右侧中间位置橡胶盖打

开（图b/4所示），把当前在RUN位置开关拨至

STOP后再拨回RUN。如故障依旧请联系我司技术人

员。

5 加温异常

1.检测加热管是否正常

2.检测风机是否正常

3.检测温度传感器是否正常

4.检测图d所示“高温保护开关”是否为断开状态

6 加湿不工作

1.当前温度是否小于设定温度5℃以上

2.水箱水位是否不低于最低水位

3.风机是否工作正常

4.雾化器是否工作正常

7
抽水工作异

常

1.储水桶是否有水

2.水管进水口有无被异物堵塞



251

长沙湘丰智能装备股份有限公司                                                                       © 2020 自动化部

可视发酵模块

3.水泵电机工作是否正常

8
开关门或提

升异常

1.检查气路阀门是否打开、气压是否正常（0.6-

0.8MP）

2.检测设备是否有卡阻现象

3.检查电磁阀工作是否正常
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图a

注：

1 模块总断路器 9 220V控制电源

2 相序保护器（通电正常情况下绿色和黄色指示灯
同时亮起）

10 变频器电源
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3 PLC 11 电机电源

4 PLC扩展模块 12 温度变送器

5 温控开关（可调，达到设定温度后启动控制柜散
热风扇）

13 中间继电器

6 交流接触器 14 网络交换机

7 热继（电机过载保护） 15 变频器

8 称重模块

图b

注：

1 PLC系统运行指示灯 6 输入信号区

2 输入信号指示灯 7 网络通讯口
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3 输出信号指示灯 8 输出控制线

4 RUN/STOP开关位置 9 PLC电源输入

5 485通讯接口

图c

注：

1 热继工作电流调节 3 过载保护报警复位按钮

2 热继编号 
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图d
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注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com
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14. 1. 8 附录:常规参数

一芽二叶

参数名称 参数值

单次称重重量(kg)

解块时间(min)

发酵时间(min)

发酵温度(℃)

发酵湿度(%)

旋转时间(min)

间隔时间(min)
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15 可视发酵机

15. 1 可视发酵机气动版

15. 1. 1 主要结构

15. 1. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。
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3.设备供水要求：纯净饮用水，请勿直接使用未经过滤含较多杂质的水源，不合格的

水质将影响雾化器的使用寿命。

4.设备供电要求：单相三线制 220V± 7%， 供电电流>=15A 生产设备电压波动不宜过

大，三不在此范围内，请自备稳压电源。

5.设备供气要求：0.6-0.8MP压缩空气

6.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。

15. 1. 3 工艺参数

参数名称 范    围 初始值 说    明

发酵时间 0-600 min 240 min

发酵温度 0-40 ℃ 32 ?

发酵湿度 0-100 % 90 %

旋转时间 1-60 min 3 min 旋转爪工作达到设定旋转时间后

等待设定间隔时间再次工作，如

此循环进行间隔时间 1-60 min 25 min

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。
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15. 1. 4 控制面板

主界面

注：发酵状态显示：[0]自动停止 [1]设备归位 [2]准备就绪 [3]正在进料 [4]正在发

酵 [5]发酵完毕提示 [6]正在出料 [10]温湿度传感器通讯故障 [11]电机故障  [12]

加热故障 [13]进料门打开超时--故障 [14]进料门关闭超时--故障 [15]出料门打开超

时--故障  [16]出料门关闭超时--故障 [17]锁定电磁阀打开超时--故障 [18]锁定电

磁阀关闭超时--故障 [19]缺水报警 [20]上升超时--故障  [21]下降超时--故障
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手动界面

注：1.其中“进水”“加热”“加湿”为点动按钮，其余为切换开关（气动开关为长
按0.5秒以上有效）

    2.当设备出现报警后，在此界面下会出现 故障复位按钮，可复位常规故

障，按下即可。如故障复位不了，请断电重新开机。如故障依旧，请联系生产产家

   
参数设置

注：可选择发酵完毕后是否提升出料“提升/不提升”
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时间修改窗口

注：时间修改：长按时间区域“ ”5秒，会弹出时间修改窗

体。
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15. 1. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：检查储水桶中水量是否充足再开启设备电源。

第三步：检查压缩空气管道气压是否处于0.6-0.8MPa，以防止生产过程中进料与出料

门关不严或打不开。

第四步：检查触摸屏，确认触摸屏主界面无报警显示（如有显示，请参照故障检修处

理说明解除报警）

第五步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第六步：通过触摸屏“手动界面”逐个启动所有设备，检查电机是否正常运行、开关

门是否到位，检查温湿度传感器信号是否正常。（检查完毕后请将手动启动的设备均

关闭，以免影响后续系统的自动运行）

第七步：全自动生产时，请按下主界面“自动开始”按钮，需要进料时按下“准备进

料”按钮，出料门打开，投料完毕后按下“进料完毕”按钮，出料门关闭，发酵室按

照设定温湿度工作。

第八步：到达设定时间后设备提示发酵完成。制茶结束后，按下主界面“停止自

动”按钮，所有设备停止运行后关闭电控动力柜总开关。

第九步：清理设备上的残留茶叶，以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安

全，在对可能产生危险的设备进行清理时，务必关闭设备电源。

注意：

    ①自动过程中，发酵旋转爪、进出料门及升降会突然启动或停止，切勿在设备工

作过程中将头、手伸入设备的工作范围，防止意外发生。

    ②急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于暂停）
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15. 1. 6 自动流程
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15. 1. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1
旋转爪不工

作

1.确认触摸屏运行指示是否运行

2.主电机过流保护

3.确认电机内部电阻是否正常

4.手动启动主轴，是否工作

5.控制主板损坏

5 加温异常

1.检测加热管是否正常

2.检测风机是否正常

3.检测温度传感器是否正常

4.检测“高温保护开关”是否为断开状态

6 加湿不工作

1.当前温度是否小于设定温度5℃以上

2.水箱水位是否不低于最低水位

3.风机是否工作正常

4.雾化器是否工作正常

7
抽水工作异

常

1.储水桶是否有水

2.水管进水口有无被异物堵塞

3.水泵电机工作是否正常

8
开关门或提

升异常

1.检查气路阀门是否打开、气压是否正常（0.6-

0.8MP）

2.检测设备是否有卡阻现象
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3.检查电磁阀工作是否正常

注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com
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15. 1. 8 附录:常规参数

一芽二叶

参数名称 参数值

发酵时间(min)

发酵温度(℃)

发酵湿度(%)

旋转时间(min)

间隔时间(min)
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15. 2 可视发酵机手动版

15. 2. 1 主要结构

15. 2. 2 注意事项

1.本说明书旨在指导正确的使用及维护本设备，在开始使用本设备或实施任何维护

前，请先熟读此说明书。

2.本设备各处粘贴有多种警示及禁止标示，务必严格遵守，避免发生人身伤害事故。
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3.设备供水要求：纯净饮用水，请勿直接使用未经过滤含较多杂质的水源，不合格的

水质将影响雾化器的使用寿命。

4.设备供电要求：单相三线制 220V± 7%， 供电电流>=15A 生产设备电压波动不宜过

大，三不在此范围内，请自备稳压电源。

5.本设备所有的安装、维护工作都必须由有相关资质的人员进行，且只能使用湘丰智

能装备原厂配件。如需相关技术检修的建议或备件，请联系我司。

15. 2. 3 工艺参数

参数名称 范    围 初始值 说    明

发酵时间 0-600 min 240 min

发酵温度 0-40 ℃ 32 ?

发酵湿度 0-100 % 90 %

旋转时间 1-60 min 3 min 旋转爪工作达到设定旋转时间后

等待设定间隔时间再次工作，如

此循环进行间隔时间 1-60 min 25 min

注意：所有参数应按照触摸屏所显示限定范围输入，范围外的数字将不能成功输入。

触摸屏未显示限定范围的，应按实际要求进行输入。
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15. 2. 4 控制面板

主界面

注：发酵状态显示：[0]自动停止 [1]设备归位 [2]准备就绪 [3]正在进料 [4]正在发

酵 [5]发酵完毕提示 [10]温湿度传感器通讯故障 [11]电机故障  [12]加热故障 

手动界面

注：1.其中“进水”“加热”“加湿”为点动按钮，其余为切换开关
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    2.当设备出现报警后，在此界面下会出现 故障复位按钮，可复位常规故

障，按下即可。如故障复位不了，请断电重新开机。如故障依旧，请联系生产产家.

   

参数设置

时间修改窗口

注：时间修改：长按时间区域“ ”5秒，会弹出时间修改窗

体。
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15. 2. 5 操作步骤

根据产品的实际情况，特制定单机操作步骤，请务必严格遵守

第一步：检查设备上是否存在异杂物。

第二步：检查储水桶中水量是否充足再开启设备电源。

第三步：检查触摸屏，确认触摸屏主界面无报警显示（如有显示，请参照故障检修处

理说明解除报警）

第四步：检查触摸屏“参数设置”界面工艺参数是否正常。

第五步：通过触摸屏“手动界面”逐个启动所有设备，检查电机是否正常运行，检查

温湿度传感器信号是否正常。（检查完毕后请将手动启动的设备均关闭，以免影响后

续系统的自动运行）

第六步：全自动生产时，投料完毕后请按下主界面“自动开始”按钮，发酵室按照设

定温湿度工作。

第七步：到达设定时间后设备提示发酵完成。制茶结束后，按下主界面“停止自

动”按钮，所有设备停止运行后关闭电控动力柜总开关。

第八步：清理设备上的残留茶叶，以免影响后期生产。在清理卫生时，格外注意安

全，在对可能产生危险的设备进行清理时，务必关闭设备电源。

注意：

    ①自动过程中，发酵旋转爪会突然启动或停止，切勿在设备工作过程中将头、手

伸入设备的工作范围，防止意外发生。

    ②急停开关，位于触摸屏的侧边，一旦出现任何紧急情况时，第一时间按下急停

开关，待故障解除后，以按钮上箭头所示方向旋转急停开关，使其复位。 急停按钮一

旦按下，所有设备立即停止运行！急停按钮按下，并被拉起，自动过程中的信号、计

时等不还原，继续按照程序工作（即相当于暂停）
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15. 2. 6 自动流程
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15. 2. 7 故障与检修

序

号
故障现象 检测及处理方法 备 注

1
旋转爪不工

作

1.确认触摸屏运行指示是否运行

2.主电机过流保护

3.确认电机内部电阻是否正常

4.手动启动主轴，是否工作

5.控制主板损坏

5 加温异常

1.检测加热管是否正常

2.检测风机是否正常

3.检测温度传感器是否正常

4.检测“高温保护开关”是否为断开状态

6 加湿不工作

1.当前温度是否小于设定温度5℃以上

2.水箱水位是否不低于最低水位

3.风机是否工作正常

4.雾化器是否工作正常

7
抽水工作异

常

1.储水桶是否有水

2.水管进水口有无被异物堵塞

3.水泵电机工作是否正常
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注意： 本使用说明书中提及的产品只能由熟悉设备特性，并具有相关安全操作

知识的人员操作、维护与保养。由于对本说明书中提及产品的违规操作或擅自改

制而导致设备可靠性降低、设备损坏或人员伤害，生产厂家概不负责。

客户热线：400-6060131

地址：湖南省长沙市经济技术开发区漓湘东路259号

邮编：410100

传真:0731-81876018

网址：www.cs-xf.com



276

长沙湘丰智能装备股份有限公司                                                                       © 2020 自动化部

可视发酵机

15. 2. 8 附录:常规参数

一芽二叶

参数名称 参数值

发酵时间(min)

发酵温度(℃)

发酵湿度(%)

旋转时间(min)

间隔时间(min)
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