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10 Kpa 0-999
20 Kpa 0-999
/
/ PR ,, '1“ “ PR
/ « «
/ « ” « ”
/ « «
/ « .«  n
/ « «
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/
/
/
/ /
80 % 1-100
/ 1 80 % 1-100 1
/ 2 80 % 1-100 2
/ 3 80 % 1-100 3
/ 4 80 % 1-100 4
/ 80 % 1-100
/ 180 0-9999
/ 180 0-9999
/ 10 0-9999
/ 0-9999
/ 0-9999
/ 30 0-9999
1/2 80 % 1-100
1 80 % 1-100
2 80 % 1-100
/ 80 % 1-100
80 % 1-100
80 % 1-100
80 % 1-100
80 % 1-100
80 % 1-100
80 % 1-100
85 1-180
80 % 0-100
/ 4 1-4
1 100 % 0-100 1
2 70 % 0-100 2
3 40 % 0-100 3
4 10 % 0-100 4
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Language /
/ / - “ noo " /
/ - /
/
/
/
/ / « »
/ « "
/ « "
1 / « nooa "
2 / “ noou "
y 1” 2 “ )
/ /
/
bLC PLC PLC/ PLC 485 PLC
485 /LG-PLC/ PLC/ PLC PLC 485
TF9000 PLC  TF-485 ,
PLC T7/8-485 T7/8-485/TF-485 17/8-485
PLC 422/485 | 422/485 CAN -PLC
/7
IP
0 0000-9999
1 1-255 ( )
0 0.010000 0.000000-99.999999
1 0.010000 0.000000-99.999999
2 0.010000 0.000000-99.999999
PLC 1 1-6 PLC
PLC 0 0-9999 “ ”
PLC 0 0-9999
0 0-9999 0
1000 mm 0-9999
1 1000 mm 0-9999 1
2 1000 mm 0-9999 2
1000 mm 0-9999
300 mm 0-9999
IP IP
IP
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1111
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2222
3333
3344
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1/0
/ 1 / 2 /
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/ 1 / 2 /
1 / 1 / 2 /
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1/0
PL PLC PLC
L LS LS
X0 | M100 | MO X22 | M122 | M16 X44 | M144 | M2C 4
X1 | M101 | M1 X23 | M123 | M17 X45 | M145 | M2D 1
X2 | M102 | M2 X24 | M124 | M18 X46 | M146 | M2E 2
X3 | M103 | M3 1 X25 | M125 | M19 X47 | M147 | M2F 3
X4 | M104 | M4 1 X26 | M126 | M1A 1 X48 | M148 | M30 4
X5 | M105 | M5 1 X27 | M127 | M1B X49 | M149 | M31
I X6 | M106 | M6 % X28 | M128 | M1C X50 | M150 | M32
g X7 | M107 | M7 % X29 | M129 | M1D X51 | M151 | M33
X8 | M108 | M8 % X30 | M130 | M1E X52 | M152 | M34
X9 | M109 | M9 1 % X31 | M131 | M1F 1 X53 | M153 | M35
X10 | M110 | MA 2 % X32 | M132 | M20 2 X54 | M154 | M36
X11 | M111 | MB 1/2 % | X33 | M133 | M21 3 X55 | M155 | M37
X12 | M112 | MC % X34 | M134 | M22 4 X56 | M156 | M38
X13 | M113 | MD % | X35 | M135 | M23 2 X57 | M157 | M39
X14 | M114 | ME % X36 | M136 | M24 3 X58 | M158 | M3A
X15 | M115 | MF % X37 | M137 | M25 4 X59 | M159 | M3B
X16 | M116 | M10 % X38 | M138 | M26 X60 | M160 | M3C
X17 | M117 | M1l % X39 | M139 | M27 X61 | M161 | M3D
X18 | M118 | M12 % X40 | M140 | M28 X62 | M162 | M3E
X19 | M119 | M13 X41 | M141 | M29 1 X63 | M163 | M3F
X20 | M120 | M14 X42 | M142 | M2A 2
X21 | M121 | M15 X43 | M143 | M2B 3
1/0 PLC M
64
1/0
PLC PLC PLC
LS LS LS
| YO | MO | MO Y31 | M31 | MIF Y62 M62 M3E
/ |vi|wm|m Y32 | M32 | M20 Y63 M63 M3F
0 Y2 | M2 | M2 Y33 | M33 | M21 Y64 M64 M40
Y3 | M3 | M3 Y34 | M34 | M22 Y65 MBS M41
Y4 | M5 | M4 Y35 | M35 | M23 Y66 M66 M42
Y5 | M5 | M5 Y36 | M36 | M24 Y67 M67 M43
Y6 | M6 | M6 Y37 | M37 | M25 Y68 M68 M44
Y7 | M7 | M7 Y38 | M38 | M26 Y69 M69 M45
Y8 | M8 | M8 Y39 | M39 | M27 Y70 M70 M46
YO | M9 | M9 Y40 | M40 | M28 Y71 M71 M47
Y10 | M10 | MA Y41 | M41 | M29 1 Y72 M72 M48
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Y1l [ M1l [ wB v42 | w42 | m2A 2 v73 | w73 | Mm49
vi2 [m2 | we v43 | M43 | m28 3 Y74 | W74 | MaA
v13 [ M3 | wp v44 | maa | m2c 4 Y75 | M75 | M4B
Y14 | M14 | ME Y45 | M45 | M2D 1 Y76 | M76 | M4C
Y15 | M15 | MF Y46 | M46 | M2E 2 Y77 | W77 | m4D
Y16 | M16 | M10 YAT | W47 | M2F 3 Y78 | M78 | M4E
Y17 | M17 | 11 Y48 | M48 | M30 4 Y79 | M79 | M4F
Y18 | M18 | M12 Y49 | M49 | M31 1
v19 | M19 | M13 | 1 Y50 | M50 | M32 2
v20 | M20 | M14 | 1 Y51 | M51 | M33 3
v21 | M2l | M5 | 1 Y52 | M52 | M34
v22 | M22 | Mi6 | 1 Y53 | M53 | M35
v23 | m23 | M7 | 1 Y54 | M54 | M36
v24 | M24 | M18 | 1 Y55 | M55 | M37
v25 | M25 | M9 | 1 Y56 | M56 | M38
Y26 | M26 | MIA | 1 Y57 | M57 | M39
v27 | M27 | M1B Y58 | M58 | M3A
28 | M28 | N1C Y59 | M59 | M3B
Y29 | M29 | M1D Y60 | M60 | M3C
Y30 | M30 | MIE | 1 Y61 | M61 | M3D 1
1/0 PLC M M
80
0 9 18
1 10 19
) 11 20
3 12 21
4 13 22
5 14 23
6 15 24
. 16 25
8 17 26
) “ 0K “ 17
“ ” “ OK” “ F17 “ ”
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T757 PLC
T757 PLC
D100-D104 D118
D150-D154 D119
D105 2 D120
D106 2 D121
D107 D122
1 D108 D123
1 D109 D124
D110 D125
D111 D126
D112 D127
D113 D128
D114 D129
D115 D130
D116 PLC 1 D131
D117 PLC 2 D132
PLC 485/422 FXIN FX2N FX3U
PLC D100~D155 M0~M79 PLC
MO-M79 T757 Y0-Y79 M100-M163 T757 X0-X63 ,
1/0 PLC , M , T757
LS-PLC MASTER-K120S
PLC D100~D155 MO~M8F PLC
MO-M4F T757 Y0-Y79 M60-MIF T757 X0-X63 ,
170 PLC , M , T757
T757 LS PLC
485 485 485  LS485 485
PLC  T757 PLC
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~PLC485
0 LD N=2000
1 MOV HEDEL
& MOV E0
11 LD ME000
12 00T T0
1= LD T0
16 MOV D105
21 NP3
22 ANT NE00
23 MOV ED
28 MOV EQ
33 MOV EO
38 MOV E0
43 MOV E0
48 MOV ED
53 MFP
54 MOV EO
59 RET T0
61 LD N=E000
62 MOV D100
67T MOV 0101
T2 MOV D102
7T MOV 0103
22 MOV D104
a7 MOV E4M100
92 MOV E4M116
a7 MOV Ed4M132

102 MOV EdN148

LS-PLC485

EiERELh

1 Loan

1 TOH

4 LOaT

= EMOY

12 MEUSH

13 AND HOT

14 Moy

19 Moy

£ Moy

el Moy

G4 Moy

) Moy

44 MLOAD

15 Moy

o0 MEQF

=3 RST

C2 LOaT

03 BMOV

G0 EMOY

&7 EMOY

T4 EMOY

o1 BMOV

il EMOY

a5 EMOY

102 EMOY

109 BROV

D120
D=121

E200

E4N500

D100
D101
Dio2
D1o3
D104
D10%

D105

E4NMD
EdN16
E4N32
EdN4s
EdNed
D150
D151
D1s2
D1&3

Foo1o
Tona

Tooao
Do10s

MOZ00
Qooao
Qo0oo
Qo0ao
Qo0ao
Qooao
Qo0oo

Qo0ao

Tooao
Fooio
o100
no101
no1oz
Do103
Dno1o4
MO0e
Moo
MO0S
Mo0g

Q0Z00

MOZ0

no10a
no101
no1oz
no103
no104
no10s

no10s

Maao
Ma01
Manz
Ma0s
Mon4
o150
o151
no1sz
no1s3

107
114
121
128
135
142
143
156
163
170
LT
184
191
198
205
206
213
220
247
234
241
243
255
262
269
276
283
290

ML
MUOL
MOL
ML
ML
MOL
ML
ML
MOL
ML
ML
MOL
MOL
ML
LD

ML
ML
MOL
MOL
ML
MOL
MOL
ML
MOL
MOL
ML
MOL
MOL

hOo10

hao1a
hao1d
hao1a
haoid
hao1a
hao1d
hao1a
haoid
hao1a

116
117
124
131
1353
145
152
154
166
173
150
157
194
F01
=05
215
E16
]
30
23T
44
£51
=58
EBS
ETe
ETd
=56
]

300
47

D10g
p1oy
D108
D109
D110
D111
D112
D113
D114
D115
D11g
D117
D118
D119
ME000
D10
D1Z1
D122
D123
D124
D125
D1ze
D12Y
D128
D129
D130
D131
D132

LoaT
ML
ML
ML
ML
ML
ML
ML
ML
ML
ML
ML
ML
ML
ML
LOoaD
ML
ML
ML
ML
ML
ML
ML
ML
ML
ML
ML
ML
ML

Kl
El
E1
il
El
E10
K10
E10
E10
E10
K10
E10
E10
E&00

El
Kl
E1
El
K10
K10
E10
K10
K10
E10
El
K10
E10

Dl
D3
D&
o7
D9
D11
D13
Dis
D1y
D13
D21
D23
)
DT

D3
D3l
D33
Ds5
DaT
D39
D41
D43
Dd&
D4t
D43
Dbl
DE3

Foo1a
D106
no1oT
no10s
no1o9
nolia
noiii
noliz
no113
nol14
no11s
no116
no11T
no11s
noiia
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Do1Z1
noizz
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no1z4
DO1ES
Do126
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DO1ZS
no1za
o130
o131
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FOSHAN NANHAI TIANFU TECHNOLOGY CO., LTD.

(528222)
Add Nanhai Information Technology Park,Foshan City,Guangdong Province,China (528222)
Tel 86-757-81201910 86-757-81201900 86-757-81201902
Fax 86-757-81201905
fstenfull
Http //www.tenfull.com
E-mail fstianfu@vip.163.com

HANGZHOU TIANFU TEXTILE INFORMATION TECHNOLOGY CO., LTD.
3 1405-1406

Tel 86-571-82892180

Fax 86-571-82892180-804

Http  //www.hztianfu.com.cn

86-575-84816081 13806759631 13575589777
86-510-83385071 13702743832

86-13506082583

86-13954255519

86- 13923543617

86- 13301516531

0757-81201902
400-697-6233
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	第七章   公司通信联络地址与售后电话-------------------------------
	 基本介绍
	硬件构成
	T757工业控制电脑由两部分组成：主机、模拟量模块。
	 主机：包括显示窗、操作键盘以及1个RJ45的以太网接口、1个USB、1个串口、1路RS485通信。
	模拟量模块：两种型号可选，TF-20AD模块，包括1路RS485、3路脉冲输入、4路PT100、5路
	  友情提醒：模拟量扩展取决于选用模拟量模块型号！
	系统构成
	 操作系统：采用Linux操作系统。
	输入法：系统包含数字、字母（英文）、符号、拼音（中文）输入法。
	显示窗与键盘
	◆ 显示窗包括以下内容：
	时间窗口：显示的是当前时间（北京时间）。
	状态窗口：显示电脑当前的工作状态，运行或停止，以及故障报警提示内容。
	温度窗口：显示主缸和料缸温度，默认上方为主缸温度，下方为料缸温度。
	水位窗口：显示主缸和料缸水位，默认上方为主缸水位，下方为料缸水位。
	在含有进水输出当前步，右上角水量窗切换显示详细信息中“进水量”数据，进入下一步，自动切换回原来定义显
	菜单窗口：显示菜单名称，工艺编辑与运行，功能属性与运行状态，系统参数与参数设置等信息。
	定义窗口：出厂默认设置为“佛山市南海天富科技有限公司”，客户根据需要更改内容。
	◆ 键盘包括以下部分：
	程序功能键
	上锁/解锁键：用于密码解除或密码上锁，指示灯亮起，表示解锁状态。
	警报/消警键：此键指示灯亮起，表示有报警事件或重要提示信息并输出报警，按此键，灯灭，报警停止输出。
	中控联络键：中控联络键，用于现场呼叫中控室。
	工艺管理键：工艺编程快捷键，按此键直接进入工艺管理。
	手动单步操作键：按此键直接进入电脑手动单步操作。
	 数字、字母、输入法切换键：              专属功能键：  
	暂停/停止键：在运行状态，第一次按此键，电脑处于暂停状态，“运行”指示灯闪烁。
	第二次按此键，电脑停止运行，“运行”指示灯熄灭。
	运行键：按此键，电脑运行，“运行”指示灯亮。
	取消/退出键：用于取消、退出、关闭打开的窗口。
	删除键：用于删除字符、项目、工艺数据。
	确认键：用于选定或确认字符、数据、操作、项目。
	移位键：包括“上”“下”“左”“右”方向键，用于移动光标选择项目。
	转换键：用于双键操作，与其他键组合使用。
	五．开机与关机
	a)请分别给主机和模拟量模块接入AC220V电源。
	b)模拟量模块接入电源“POWER”灯常亮，“RUN”灯闪亮（约1秒闪一次）。
	c)主机接入AC220V电源，约10秒，电脑才进入初始主界面；如果电脑在之前是运行或停止状态断电退出，再
	d)如果要关机，请分别断开主机和模拟量模块的AC220V电源。
	T757电脑菜单操作几个要点：
	①当要寻找（或选择）菜单或项目操作，在操作菜单界面，按“▲”“▼”“
	②当要打开（或进入）选中的菜单或项目，按“”键。
	③当要退出（或取消）菜单或项目，按“”键。
	④当要从菜单或项目退出进入另一菜单或另一项目，先按键，退出该菜单或项目，再按“▲”“▼”“
	T757工业控制电脑菜单介绍
	电脑在通电状态下，当参数项中的“屏保时间”设有时间值时，在设定的时间里，电脑没有做任何操作，主缸温度
	控制功能目录与菜单简介
	工艺编辑
	主程序、附加程序、追加程序：
	主功能、副功能、并功能的工作方式：
	在编辑工艺时，根据工艺要求确定“控制功能”在运行中的工作方式，分为主功能、副功能、并功能三种工作方式
	①主功能是前台工作，单个独立工作，只有当条件满足，才能执行下一个主功能工作。一个主功能可以附带多个副功
	②副功能是后台工作，但它依附于主功能，与主功能同步运行工作，不能独立工作。当主功能结束，副功能自动转入
	③并功能是后台工作，与主功能同步运行工作，不能独立工作。主功能未结束，但有条件满足时，并功能结束工作；
	工艺编辑的进入与权限（密码分配参见本说明书参数页介绍）：
	编辑工艺需要获得“编辑工艺密码”权限的操作人员才能进行编辑、修改、复制、删除工艺。编辑工艺密码在“系
	解锁操作：
	按  键，输入的是哪个操作权限级别的密码，就具有哪个操作权限级别密码的权限，可以使用各个操作权限级
	提示：在电脑处于上锁状态，系统参数中“默认密码等级”参数选择某一操作权限时，则可以在不解锁的情况下进
	进入工艺编辑有三种方式：
	当键灯亮，表示进入工艺编辑，再次按 键，退出工艺编辑，键灯灭。
	1.工艺名称编辑
	      工艺名称可以由字母、数字、符号组合成工艺名称，还可以通过电脑内置的“智能拼音输入法”编
	中、英文名称。在电脑初始界面，移动光标到“工艺管理”图标上，按键，或直接按数字键 
	或   键， 进入“工艺管理”菜单，如右图。
	重要
	①编辑工艺时，从“功能名称”项进入“功能属性”，按键，从“功能属性”项返回“功能名称”项，按键。
	②在“功能属性”各项之间切换，按“▲”“▼”移位键。
	③进入有下拉键的属性项，按键。按“▲”“▼”在下拉项选择，按选定下拉项。
	提示
	2.新建工艺
	3.修改工艺
	            修改工艺包括：删除一步、插入一步工艺，以及修改工艺数据或改变工作方式。
	删除一步工艺：
	进入需要修改的工艺名称，按“▲”“▼”移位键，寻找要修改的工艺步，按键，电脑弹出“确认删除该步工艺
	插入一步工艺：
	进入需要修改的工艺名称，按“▲”“▼”移位键，寻找要插入的工艺位置步，按键（F2键对应“新增“，即
	修改工艺数据或工作方式：
	例如：如果要修改工艺第8步的数据和方式等，请将光标移到第8步，按键进入第8步的“功能属性”项，再按
	4.删除工艺
	删除工艺指删除整条工艺。进入工艺管理，按“▲”“▼”移位键，寻找要删除的工艺名称，
	按键，电脑弹出“确认删除该工艺吗”对话框，按键确认，否则，按键取消。
	5.复制工艺 
	当新建的工艺与电脑原有的工艺要求相近，为了减少操作，可选择与新建工艺相近的工艺，可对该工艺进行复制，
	进入工艺管理，按“▲”“▼”移位键，寻找要复制的工艺名称，按键，电脑弹出“请输入新工艺名称”对话框
	6.查询工艺
	         进入工艺管理，按“▲”“▼”移位键，选择要查询的工艺名称，按键可进入选择的工艺，
	7.上传和下载工艺
	T757电脑有1个USB接口，通过USB接口在染色机电脑之间上传或下载工艺和参数，也可以保存于计算机
	①移动光标到“系统管理”图标上，按键，或直接数字键， 进入“系统管理”菜单，按“▲”“▼”移位键，
	②按键，确认“工艺传送”，再按“▲”“▼”移位键，选择“电脑传U盘”或“U盘传电脑”。
	③按键，进入选择要下载或上传的工艺名称，如果要下载或上传全部工艺，请按键全选，然后按执行键。如果
	提示：
	①下载工艺选择“电脑传U盘”，上传工艺选择“U盘传电脑”。
	②下载或上传单个或多个工艺时，请将光标移到要选择的工艺名称上，按键，当选择框内有“√”时，表示被选中
	③下载或上传全部工艺时，请按全选键，所有框内都有“√”时，表示全部被选中。
	④当选择项有“√”时，按反选键，变成未选中。反之，在未选中状态时。按反选键，则变成选中状态。
	⑤工艺传送至U盘时，所传工艺保存在U盘根目录的“goyidata”文件夹中（自动生成文件夹），也可以修
	⑥“goyidata”文件夹中所有工艺文件名为：××××.prg。
	8.工艺编辑应用举例
	9.工艺编辑流程图
	有三种方式进入“工艺管理”进行查阅、编辑、修改、复制、删除、重命名操作。第一直接点击面板“”进入；
	10.控制功能的编缉
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	编辑说明
	编辑说明
	编辑说明
	编辑说明
	编辑说明
	编辑说明
	加料曲线
	曲线号与加料进程的对应关系
	0号曲线表示在加料时间内匀速加料（线性加料）
	1、3、5、7号曲线表示表示在加料时间先慢后快加料（递增加料）
	2、4、6、8号曲线表示表示在加料时间先快后慢加料（递减加料）
	编辑说明
	编辑说明
	编辑说明
	编辑说明
	编辑说明
	编辑说明
	编辑说明
	编辑说明
	提示名称
	功能：电脑在执行染色工艺过程中，用于计时功能
	功能：电脑对主缸水位进行采样，记忆水位的功能，当电脑运行到“运行”步时，电脑执行倒计时，倒计时结束，
	编辑说明
	功能原理
	使用说明
	功能原理
	使用说明
	1，榨水过程是先执行加压，到达榨水压力（电脑默认到高压），停止加压，然后保压计时，时间到执行高压脱水
	2，需有开关压力信号反馈，水位参数中主缸零压压力、主缸低压压力、主缸高压压力设置
	3，在确保安全、压力设施完备的情况下使用榨水功能
	编辑说明
	功能原理
	编辑在工艺（主程序）的最后一步和结束步之前的一个程序段。染色过程中，在执行“取样”功能步时，当电脑运
	使用说明
	1，不同于附加程序，附加程序是一个独立的程序（工艺），追加程序只是一个工艺程序段
	2，执行追加程序时，在工艺中必须同时编辑有取样功能步和追加程序步
	3，追加程序功能需要与取样功能组合使用，只有编辑有“取样功能”并运行到该步时，才可以选择追加程序
	4，追加程序功能既有追加程序开始步，同时也要有追加程序结束步，缺一不可
	使用说明
	喷缸正转输出对应“外流”输出，喷缸反转输出对应“内流”输出
	编辑说明
	功能原理
	当电脑运行到“寻找布头”步时（工艺里编有该功能步），电脑检测到布头输入信号时，电脑发出呼叫，同时在电
	工艺运行
	1.运行新工艺
	2.运行操作
	①进入”工艺运行”菜单。
	②按“▲”“▼”键，选择要运行的工艺。 
	③按键，或按键选中的工艺。
	④如果选择运行的工艺没有浴比控制要求，直接按键，进入工艺的第一步。
	⑤按键，电脑开始运行。
	3.运行中断的工艺
	4.运行跳步操作
	5.修改运行中的工艺
	在工艺运行过程中，根据染色进程和实际情况的需要，临时调整正在运行的工艺数据进行修改。修改后的工艺数据
	操作如下：
	①在电脑运行状态下，选择当前正在运行的主功能步，按键，进入“功能属性”项。
	②在选择需要修改的项目，例如要修改主缸温控的保温时间，按“▲”“▼”键，使光标移动到“时间”项，修改“
	③电脑弹出“修改成功！”提示窗后，按键，完成修改。
	6.运行记录查询
	在电脑运行状态下，可以查询温度曲线、批次记录（染色过程的开始、结束、完成情况）、报警记录资料数据，按
	当界面显示为曲线记录时，按键，再按前日或后日键，可选择按日期查询，按快进或快退键，可选择不
	当界面显示为曲线记录时，按2次键，当光标在“查询日期”框内闪烁时，按键盘上的删除键，修改日期，再
	7.运行状态查询
	在电脑运行状态下，可以查询运行记录外，还可以查询当前运行状态，包括开关量信号的输入输出、模拟量信号的
	操作简易流程图：
	8.电脑手动运行与操作：
	手动运行操作进入：如下图。
	手动运行操作：
	a)按“▲”“▼”移位键，使光标移动到要操作的功能，按“OK”键，进入该功能的数据设置，如上图。
	b)设置数据完成，使光标移动到位置，点击键，电脑退出到手动运行界面，如上一个图。
	c)点击对应的按钮，该功能就运行，此时键上的指示灯会闪烁，同时按钮切     
	换显示为按钮，再按点击对应的按钮，该功能停止运行。
	d)然后点击对应的按钮，进入详细信息状态，查看输入输出状态。
	手动操作使用的提示：
	电脑自动运行主缸功能时，不能进行主缸功能的手动操作，只可以进行料/副缸功能的操作，但是，电脑正在自动
	当上的灯在闪烁时，表示有手动功能在运行，如果此时切换到电脑自动运行时，电脑将强制关闭与之有限制的正
	进行电脑手动操作时，可以进行多个功能操作，如果要关闭所有手动控制功能，除了可以逐个关闭外，还可以点击
	所有手动控制功能同样受到与之相关联的参数限制，其运行的条件与自动运行的条件相同。
	说明：I/O定义中默认开关量输入对应电脑输入状态中的输入点，在PLC通信中M点也是按此顺序对应排列，
	说明：I/O定义中默认开关量输出对应电脑输出状态中的输入点，在PLC通信中M点也是按此顺序对应排列，
	模拟量输入/输出校正
	  校正操作的顺序：先低端，后高端的顺序原则执行校正操作。
	温度校正操作方法：
	水位（电流输入）校正操作方法：
	现场温度、水位的校正方法：
	    由于在现场没有标准的温度校正仪器，所以需要借用其它测量工具作为参考，方法同上，只是在高或低端
	调速（电流输出）校正操作方法：
	校正设置操作友情提示：
	①必须在电脑处于停止状态进行；
	②先低端后高端的顺序原则；
	③在现场校正操作，需借助其它测量工具的，确保测量工具准确和精度。
	④对于现场校正水位的，注意变送器量程与实际水位关系，以及变送器“0”位与刻度尺的“0”位对准。
	⑤对于温度、水位、压力输出/输入与实际差异不大的（误差值±10℃或±100mm以内），无需进行校正设置
	T757电脑与PLC通讯协议与设置要求
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