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Equipment Installation

送料机与设备中间间隔1.5m-2.0m，

钢卷向进料位置右边偏一点（约

5cm），注意料架不能往左倾；

送料机感应线应接在感应板上；

设备底脚需顶起来，送料机插头连

接后，插在送料机电机插口。

钢
卷

进料 位置



Equipment Installation

接线

设备通电后，先检查送料机电机正反转是否正确，若反转，把左图中
三根线(s/u,s/v,s/w)中任意两根线对调即可

设备用三火一零一地，根据线号接线（L1,L2,L3,N）

若油泵正反面接反，需要将（u/v/w）中任意两根线对调。



Equipment Operation

1.设置尺寸：1、2、3、4四段

2.设定产量，清零当前产量

3、每卷钢带首次穿料

油泵开启→钢带放入进料第一个轮→点按钮“上”穿料

→出计数滚轮后停止→清除当前长度→点【复位】→点

【一次进料】→设定产量→设置尺寸→两段/四段切换→

孔数设定→运行（或选自动启动）

计数轮

注意：材料进入此计数滚轮时，需用手
辅助进入，进入以后不可检测到传感器
（钢带检测到传感器以后，不能正转））



Equipment Operation

1. 四段尺寸根据所需尺寸设置。

2. 根据订单设置数量。

3. 累计产量。

4. 当[当前产量]等于[总产量]时，机器自动

停止，清零[当前产量]方可再次运行。

5. 可根据要求选二段或四段。

6. 打双孔设置四段孔数为“0/2/0/2”，打单

孔设置四段孔数为“1/1/1/1”。

7. 自动运行。

8. 正在运行中，点[停止]按钮，当前1支，运行完

成以后停止。

9. 复位后所有油缸恢复原位。

10. 框进入进料轮前，光电开关无需检测到，

点一次进料，即可自动切料头。每次手动穿料时使用。



Equipment Operation

1. 切角模具前进后退

2. 切断模具前进后退

注意：不可直接切断材料,误切以后需要拆下上模，取出废料才可继

续使用。

3. 冲孔前进后退

4. 主机前进后退

5. 料架正转按钮



Equipment Operation

1. 150无需调节

2. 50

3. 切角与切断模具的实际距离

4. 切角与冲孔模具的实际距离

5. 传感器与切角模具的实际距离

6. ——

7. 出厂已设0.5s，钢带离开感应板延时启动时间

                  根据需求可适当调节，

8. -6，1段长度补偿

9.  -2.5，2段长度补偿

10. -2.5，3段长度补偿

11. -3，4段长度补偿

实际长度可根据当前补偿数据进行加减。

12. 出厂已设

13. 出厂已设

14. 0.3s（出厂已设）

15. 0.5s（出厂已设）

16. 250mm

17. 249mm

18. 0mm



Equipment maintenance

！注意：
45度切角模具两侧
三角的正面和凹槽面
每30分钟刷一次机油



Equipment maintenance

给传动齿轮添加黄油

（黄油根据使用频率，每月/每季度

进行添加）

2.保持成型滚轮的清洁

初期使用需在滚轮上喷防锈润滑剂,
防止滚轮粘接镀锌层,另外机器旁边
需配备气枪,以便清洁,清洁频率为
半小时一次,可根据镀锌层脱落情况
进行调整。如滚轮上镀锌层较厚，
需用刀片等工具清除干净再喷除锈
润滑剂。

3.喷除锈润滑剂

1号2号模具（导柱、冲针、冲头）
每2小时喷一次WD-40除锈润滑剂



fault resolution

①检查模具是否回到原位,查液压站压力表显示压力是否达到

②检查接近开关是否检测到模具上限

③检查红色急停按钮是否按下

④检查当前数量是否达到总数量

①检查送料机电源插头是否接上

②热继电器是否过载，检查过载原因，无异常，按下热继电器复位按

钮即可

③启动送料机以后查看接触器是否吸合

模具损坏（更新或研磨模具）

编码器 联轴器

①检查联轴器是否断掉，止付螺丝是否松掉

②检查第一个轮子是否有异物



fault resolution

①检查模具是否回到原位,查看气源是否接通、压力是否达

到

②检查接近开关是否检测到模具上限

③检查红色急停按钮是否按下

④检查当前数量是否达到总数量

①检查送料机电源插头是否接上

②热继电器是否过载，查看PLC X17是否灯亮。

检查过载原因，若无异常，按下热继电器复位按钮即可。

③启动送料机以后查看接触器是否吸合

模具损坏（更新或研磨模具）

①检查热继电器是否过载

②检查电源是否有电

③检查电机是否烧坏

④检查油泵工作时是否有压力



fault resolution

故障解决方法

1、上限位置调节：上限开关拉到顶

油缸提到顶时，上限接近开关往下调刚好检测到检测块上沿（灯灭），锁紧接近

开关

（接近开关探头与检测面不能大于2mm）

2、下限位置调节：下限开关拉到底

模具切断后，把下限开关往上调，刚好检测到下限接近开关灯灭，往上在调1MM

即可，锁紧接近开关

注意：若是检测到接近开关灯是亮的，需检查线是否断掉，或是换一条新的。

（接近开关为常闭型）



caveat

主机气源需维持在6kg以上。

送料机转动方向为顺时针方向(人员站在摇把面),如电源接反,通过调换电机三相电源线进行调换。

每天需检查各紧固螺丝有无松动，避免因松动造成设备部件损坏。
切断模具不可手动直接切断，否则会损坏模具


