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Equipment Installation

送料机与设备中间间隔1.5m-2.0m，

目测送料机挡料板与滚轮基本在

一条线，可略靠后20mm；



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）



Equipment Operation

进料口穿料

step  01
钢带在穿入成型段是可采用伺
服手动前进按钮（在电控箱切
换成手动模式）

step  03

调节此侧手轮，
固定钢带

①
② ③



Equipment Operation

钢带在滚轮中成型，在材料厚度，
材质和强度不同的情况下，有可
能成型弯曲变形，此时可通过成
型后端矫正轮组予以调节。

step  05



Equipment Operation

穿料完成，固定好模具间限宽挡块，一般要
留点间隙，便于材料顺利通过

注意事项：设备工作期间，严禁用手触摸运行部位！



Equipment Operation

1. 显示当前加工的批次号。

2. 系统读取的当前加工的料长设定。

3. 实际当前批次已加工的数量。

4. 实时显示的当前位置。

5. 实时显示的当前主机送料的实际速度。

6. 系统读取的实际加工孔位或切断位置。

7. 实时显示的下一个孔位或切断位置剩余的长度。

8. 当前所有批次累计的设定加工数量。

9. 当前所有批次累计的已加工数量。

10. 设定自动加工时主机的速度。

11. 在手动模式下按此按钮，对自动加工前的系统进行复位

操作，以便允许进行正常的自动加工。按此按钮会复位所有的冲模和

切刀至原位，清零当前位置，清零剩余位置。（复位完成后，复位绿

灯亮起）

12. 在系统复位完成后，点击此按钮，系

统即可进行自动定长冲切。

13. 在自动运作状态时，点击此按钮，系

统会在处理完当前一个冲孔或者切断的动作后停止。

14. 显示连续运行时，按下启动按钮机器

自动连续工作，显示单步运行时，机器采用步进模式，

按下启动按钮，机器运行一步程序。



Equipment Operation

注：所有的手动操作界面的操作需要在手动模式下才可进行操作。

1. “上升”按住，冲模或切刀上抬，松开即刻停止动作，

当触碰至对应模具的上限位时，也会停止动作。

2. “下降”按住，冲模或切刀下冲，松开即刻停止动作，

当触碰至对应模具的下限位时，也会停止动作。

3. 点击按钮，冲模或切刀完成一次冲孔或切断动作，

并返回至原位。

4. 点击后对应的抽芯动作，对应的绿灯亮起。

5. 设定伺服主机手动点动进退的速度。

6. 按住按钮，主机运行，松开即刻停止。

7. 显示切刀当前的位置。

8. 当排除报警故障后，点击即可消除当前的报警，若

报警持续存在时，点击此按钮无效。



Equipment Operation

1. 输入用户便于记忆的编号。

2. 输入加工料的单根长度。

3. 输入单个批次需要加工的数量。

4. 输入便于管理的型材编号。

5. 点击进入对应批次的数据设定。

输入图纸
孔位尺寸

输入图纸
孔位对应
的模具号

批次翻页
按钮

清除当前
图纸参数1.【料长】：设定需要加工的单根料长。

2.【根数】：设定需要加工的材料数量。

3.【型号】：输入便于管理的型材编号。



Equipment Operation

1. 输入当前加工的料长。

2. 输入实际自动加工测量的料长。

3. 显示实际系统内的测长轮周长。

4. 点击一下，即可进行辊周长修正，以便更精确走出

需要的长度。

注意：不可在生产中修正，修正后需要重新启动。



Equipment Operation

1. 输入冲模的微调修正值，根据实际的冲模位置进行设定。

2. 输入实际的切断废料尺寸，没有废料则设定成0。

3. 输入需要判孔的数量，不判孔则可设定成0。

4. 输入需要检测孔直径的2倍大小，不判孔可设定成0。

5. 在不判孔的模式下，输入各个模具至冲1的

实际模间距（判孔模式需要设置成0）。

6. 在判孔模式下，输入各个模具至光纤的实

际模间距（不判孔需设置成0）。

7. 点击此按钮会根据“修正值”内的数据对对应的模间距进行

累加修正。

8.规定给个模具的基准点，测量与冲1的基准模具的距离，输入对应的模

间距框内。

9.把实际加工出来的板与图纸设定尺寸进行对比，以冲1为基准进行实际

修正。

10.先修正冲2及其他模间距，当孔位排布正确后，若切断口有误差，则最

后修正切刀与冲1的模间距。



Equipment Operation

进入系统设置的密码为123。

1. 根据实际的机械减速比进行设定。

2. 手动时主机进退的点动速度。

3. 设定自动运行时的主机最快速度。

4. 设定主机从静止加速至自动速度的距离。

5. 设定主机从自动速度至停止的距离。

6. 设定主机起步时的基准速度。

7. 默认为0。

8. 主机低速区域的距离。

9. 主机低速的速度。

10. 主机定长到位后延时进行冲切动作。

11. 默认10.0s。



Equipment maintenance

1.检查模具检测开关位置是否正常（默认状态下上限位灯要亮灯，下限位灯灭）

2.检查机器紧固螺丝是否有松动，如有必须锁紧；

3.机器清理表面灰尘，落料等杂物；

4.机器滚轮清理镀锌层，保持滚轮清洁干净；

5.各活动部位加注润滑油，减少机器磨损；

6.各开关是否灵敏。


