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Equipment Installation

接线

设备需要三相四线，按照L1、L2、L3、N（零线），
电源主线选用6平方铜线。

设备通电后，先检查油泵是否正转。
若接反:L1、L2、L3任意两条线调换即可。



Equipment Operation

1.切换手动模式（手/自旋转开关），油泵开启

2.三个轴分别穿入铁丝（第6页有详细操作）

3.根据配方计算出所需参数，并上载（第9页有详细介绍）

4.宽度找原点

5.设置数量

6.清除数量

7.选择龙骨模式

8.宽度找原点

9.横轴、纵1轴、纵2轴，位置清零

10.所有气缸，油缸全部复位到原位状态。可查看报警信息，进行操作。操作完成后，清除报警

11.切换自动模式（手/自旋转开关）

12.自动启动



Equipment Operation

校铁丝

四轮组：

1.首先把铁线穿进去，四个轮刚好压在铁线上。

2.进线第一个多压一点可以破坏应力，出线往上翘，

3.第二个轮在压一点，出线往下弯

4.第三个轮稍微压一点。出线基本直。

5.第四个轮，根据铁丝弯的情况略微压一点或松一点。进行微调。

  横轮，调节左右弯;竖轮，调节上下弯（如左图）

注意:五组轮已定好位置，不要松动

只需调节4组轮即可，4组轮压的轻重依次调节，不可压的太重，否则可能造成

电机负载过大，损坏电机，长度尺寸不准，下次穿料无法穿入等一系列问题



Equipment Operation

点手动—手动操作—油泵开启—手柄控制横轴—穿入铁丝

进入送料轮—点手柄上箭头前进—依次穿过校直轮直至走

出横轴切断模具

点手动—手动操作—油泵开启—手柄控制横轴—穿入铁丝

进入送料轮—点手柄上箭头前进—依次穿过校直轮直至走

出纵轴1切断模具

点手动—手动操作—油泵开启—手柄控制横轴—穿入铁丝

进入送料轮—点手柄上箭头前进—依次穿过校直轮直至走

出纵轴2切断模具

红色按钮按下，油泵停止工作。拔出即油泵开启复位

箭头朝上--前进

箭头朝下--后退

切换到手动模式：手柄可通过气缸操作界面，进行选

择对应的轴（如上图）

可选择手柄控制横轴,纵轴1，纵轴2，宽度轴



Equipment Operation

1. 横丝切断油缸上升下降。

2. 纵丝1切断油缸上升下降。

3. 纵丝2切断油缸上升下降。

4. 焊接头压料气缸上升下降。

5. 横丝放料气缸放松夹紧。

6. 接料气缸上升下降。

7. 定位气缸夹紧放松。

8. 送料气缸前进后退。

9. 压料气缸上升下降。

10. 油泵开启关闭。

注意：以上按钮，原位即初始状态，工位即工作状态。

11. 选定以后，可以通过手柄按钮进行操作（详情见第6页）

12. 选定以后，可以通过手柄按钮进行操作（详情见第6页）

13. 选定以后，可以通过手柄按钮进行操作（详情见第6页）

14. 选定以后，可以通过手柄按钮进行操作（详情见第6页）



Equipment Operation 1. 305.5

（周长设定数值越大，尺寸越小。如周长设304.78，实际走出长度623，

实际长度/设定长度*周长=最新长度，周长设305.50，实际走出长度622）

2. 305.33

3. 305.33

4. 5

5. 22

6. 3.3

7. 600，横轴自动速度

8. 300，纵轴1自动速度

9. 300，纵轴2自动速度

10. 50，宽度自动速度

11. 503，宽度初始位置，即原点位置，通过数值加减，可得出

所需实际宽度。

12. 50，报警后500ms显示报警

13. 30，无需更改

14. 1，裁剪油缸切断检测到下限后，延时等待10ms

15. 3，焊接压料气缸压下检测到下限后，延时等待30ms

16. 30，焊接时间300ms

17. 10，无需更改

18. 30，接料气缸检测到位检测开关后，延时等待300ms

19. 30，定位气缸检测到位检测开关后，延时等待300ms

20. 30，夹料气缸检测到位检测开关后，延时等待300ms

21. -98.5，纵丝1首次焊接位置，可通

过加减进行微调

22. 98.5，纵丝1裁剪位置，可通过加减进行

微调

23. -98，纵丝2首次焊接位置，可通过

加减进行微调

24. 97.5，纵丝2裁剪位置，可通过加减进行

微调



Equipment Operation

主页---功能界面---配方界面
在产品尺寸填写框内，根据提示选择长度、宽度、厚度、根数、铁铝框选择。A型框，B型框进

行选择。可以自动计算出数据，并进行上载
例如：长度*宽度*厚度 -根数-铁框     A型   B型  
        592*592*46    11   铁框           B型
以上填写好以后——计算写入——上载即可自动计算出所需的间隔数据

也可以自己填写数据，下载到PLC数据
需要注意：做B型框半尺寸时，计算出间隔最小距离，要大于裁刀宽度22MM，可以通过长宽反设，进行正常操作。



Equipment Operation

轴操作

纵丝1点动速度：手动速度已设300

移动位置              

纵丝2点动速度：手动速度已设300

移动位置：

纵1、纵2轴，设置移动位置（设置长度），选择直条模式，选择手动模式。

自动走出设定长度。测量与实际尺寸是否相符。

注意：设置长度-裁切长度=等于实际长度

横丝点动速度：手动速度已设300         

移动位置：可自己设置长度，点定位。走出即实际长度，可测量与实际长度是

否相符

宽度点动速度：手动速度已设30

移动位置

注意:横轴、纵1轴、纵2轴设置长度和实际长度不准，可以通过参数设置滚轮

周长进行微调。更改参数之前，请拍照留下原始参数。

主页——手动——轴操作——宽度电机——后退——

过原点——点回原点

即自动找原点位置结束



Equipment maintenance



fault resolution

①检查手柄急停按钮是否按下，拔出即可

②检查触摸屏盒上急停按钮是否按下，拔出即可

③检查油泵热继电器是否过载

④检查油泵电机是否缺相，烧坏

纵1轴、纵2轴、横轴铁丝检测开关是否检测到铁丝，是否灯亮

①检查焊接下压气缸是否检测到下限开关

②检查横轴、纵轴1、纵轴2、切断油缸是否检测到下限开关，检查下限开关好坏。


