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弯箍机
设备使用说明及注意事项
1、开机前准备
1）、设备操作人员上岗时，必须带好安全帽。
2）、检查相关电路有无异常，尤其PE线的连接情况。确认无异常后合上总电源开关。 
3）、闭合操作台上的电源开关，检查有无报警显示，如果有报警显示，按报警画面的                                   故障提示消除报警故障。
2、操作台结构介绍
注意：进行操作的人员必须经过专门培训，并能掌握操作要求的人员才能进行，否则错误的操作会使内部程序遭到破坏，使设备无法进行工作。
特别注意：当正在使用的电子盘出现故障后，需要更换新的电子盘时，更换完电子盘后或其它任何情况产生的不存在原始补偿数据时，需要重新设置原始补偿参数，如果没有设置工艺参数，将发生损坏机器的事件，切记！！！（原始参数有培训人员给出数据表格）
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3、操作方法
注意：在保证电路正常和接地线紧固的情况下再进行电器操作。在设备主机架上设有明显的接地点，设备安装时必须将PE线接至接地点上，但决不允许将N【零线】接至接地点上！

1）、首先打开电控柜总电源。
2）、打开系统开关。
3）、电机进入系统，即进入工作界面。
4）、当出现紧急情况或错误动作时必须及时按下急停按钮，此时急停显示灯将打开。
5）、根据显示屏的报警提示解除错误，按下复位键恢复准备工作状态。

注意：当在自动工作时出现故障得到解决后，无法实现各结构回到工作初始位置时，要按下急停后复位回参。

4、 参数设定

1）、当进行一种新的生产任务时需要进行机械调整。这样可能会产生几件不合格样品，   请您在调试时进行单步调整。
2）、当进行工作时由于速度的快慢会对长度和角度有些影响，请在速度调整固定后对机械的长度和角度进行微调。
3）、PLC的参数在出厂前已经设定好，经我公司允许的条件下需要专业人员进行修改操作，其他人员不得私自修改。
4）、速度设定

注意：当加工Φ12、Φ13的钢筋时应限制加工速度，否则速度过快将使机械受到严重损坏。当弯曲箍筋的尺寸（边长或对角边长）大于400毫米时应相应的减慢弯曲速度，这些在程序中已设定，但根据实际情况客户应自行进行调整。
5、系统操作说明
[image: ]1） 主界面说明












图5-1 主界面
    主界面主要显示加工状态、生产用时、数量，手动操作按钮及主菜单。
1、 钢筋直径设定，图中“钢筋直径”后面输入要加工刚筋的直径，要求输入标称直径；
2、 设定生产数量，在“设定个数”后的黄色框内输入计划加工的数量即可；在该行下面有“实际个数”，显示的是已加工数量，当达到设定个数时，机器停止工作。
当重新工作时须按“个数清零按钮”以重新计数。
注意：要根据加工情况选择“生产单筋”或“生产双筋”（蓝色图框内，用手触摸，会在这两个状态切换）
3、 工作状态显示，在面板上还可以显示“累计长度”、“弯曲速度”、“送进速度”、“弯曲角度”、“累计时间”、“单个用时”等。
4、 绿色框内为手动按钮，调整机器折弯是应选择“单个运行”，调整完成后，正常连续生产时，要按“连续运行”按钮。
另外，“记忆清除”，清除操作的所有记录；
“手动剪切”，手动切断钢筋；
“停止”，机器停止动作。
5、在主界面的下方，是五个菜单，点击分别进入相应界面
2）手动控制界面
    点击“手动控制”，进入界面，如下图所示，点击界面内按钮，可以进行相应操作。
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图5-2 手动控制界面
2）系统参数界面
    注意： 系统参数内所有参数在出厂时已调整完毕，切勿随意更改！
系统参数界面见下图：点击厂家参数可进入相应界面，里面的数字出厂时已调好，请勿随意更改，在这里不再赘述。
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图5-3 系统参数界面
3）、报警及提示信息窗口
如下图所示：
[image: ]
图5-4 报警界面
4）、图形编辑画面
点击选择图形可以进入图形选择界面，如图5-5所示，点击想要的图形即可进入图形编辑状态，如图5-6所示。
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图5-5 图形选择界面
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图5-6 图形编辑界面
在这里依次输入长度、角度即可完成图形编辑，右边窗口有图形预览，可方便查看。
注意：在试弯曲时，需要调整时可进入次界面，分别对边长和角度进行调整，调整完后注意保存并下载，在进行调试操作。
图形编辑完成后，应保存所编辑图形，并下载到当前工作画面，下图为图形确认画面。
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图5-7 图形编辑确认界面
另外，在编辑状态可以通过轴选项，选择是否加入弯曲轴伸缩的动作。
进行角度补偿时，可进行统一调整。
点击主界面“角度补偿”菜单即可进入该界面，选择相应钢筋直径及相应折弯角对应的方框，输入要补偿的角度即可。
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图5-8 角度补偿界面
5） I/O监视功能
该功能的主要目的是在系统出现故障时。用于监视机器的运行状态，及发生故障时查看报警代码。如图5-8、5-9所示；
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图5-8 输入信号监控界面
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图5-9 输出想信号监控界面

（三）其它功能
软件的其他功能不再进行叙述。
6、开机
警告！设备工作时严谨超载。必须定期对设备进行保养与维护。
参数设定好后，检查钢筋是否穿好，确认无误后方可开机启动。
1）、速度的设定：根据生产的实际情况通过操作面板上的电位计对加工速度进行预先 设定。操作台设有长度超过300毫米的限速旋钮，请根据具体图形整体设置速度进行设定。
2）、穿线： 把盘圆钢筋放在放线架上，然后剪断盘条钢筋的包扎线。
注意！设备在长时间停转和位置移动时在正式开车生产前需要空转2小时进行各部分包括机械和电器部分的测试，各部分正常后才能进行生产，否则会出现设备严重损害和人员伤亡。
注意！剪断盘条钢筋包扎线时避开包扎线正方向，以免剪断时弹到身体，导致伤害。
放线盘立柱调整的尺寸要和盘园钢筋内孔尺寸相近，保持盘圆钢筋内径尺寸大于立柱组成的圆径的量不超过100毫米。否则会造成放线架倾斜变形，严重损坏机械。
把盘条钢筋的端头穿过过线滚，然后用矫直管将端部尽量矫直插入弯箍机送进机构的下牵引轮上，扳动“送进气缸：压下压下轮，就绪后向右扳动”送进按钮“实现自动送进，到钢筋穿至牵引机构时，再扳下“牵引气缸”的控制阀压下牵引轮。注意：牵引气缸的压力小于或等于4公斤。否则钢筋会出槽或发生其它影响连续生产的情况。
把操作系统打到手动挡。操作牵引电机的送进按钮，放缓速度把钢筋穿完。单线加工时使用水平矫直机构的上轨道。双线加工时第一根也穿入水平矫直机构的上轨道，把第二根钢筋插入水平矫直机构的下轨道中，上轨道的钢筋在二矫直机构中要在里面的矫直轨道上，一矫直机构下面的钢筋要在二矫直机构外部轨道进行矫直。
7、调整
注意：钢筋的直度会严重影响加工产品的质量，所以钢筋的矫直工作是至关重要的。
1） 矫直部分压下的调整
调直时先松开锁紧螺母，调整螺杆到核算压下量后锁紧螺母即可。压下量以逐渐减少的模式压下，后面的两个压下辊的压下量调整到钢筋不发生变形为准。
2） 钢筋出现上下弯曲的调整
1 钢筋出现上弯曲（翘）：向下调整竖直矫直机构最后一个压下辊或向上调整倒数第二个压下辊。
2 钢筋出现下弯曲（翘）：向上调整竖直矫直机构最后一个压下辊或向下调整倒数第二个压下辊。
3） 钢筋出现里外（侧向）弯曲的调整
1 钢筋出现向里弯曲（翘）：调松水平矫直机构的最后一个压紧辊或调紧中间压紧辊。
2 钢筋出现向外弯曲（翘）：调紧水平矫直机构的最后一个压紧辊或调松中间压紧辊。
4） 钢筋压下量的调整：对于具有均匀的横肋并具有均匀机械性能的钢筋，矫直比较容易，不需要矫直轮施加太大的压力。对于钢筋带有不规则横肋和不规则机械性能时，这种钢筋比较难矫直，建议在矫直轮上施加较大的压力。安装调试或特殊故障将钢筋退出后，运行前经过穿线慢速运行3-4米剪断，再运行3-4米，观看钢筋的平直度，如果出现第4.2-4.4条款中所述的情况按各条款中的调整提示进行调整，直至钢筋直度达到要求为止。外侧钢筋的调整方法与内侧相同。
注意：每个矫直轮必须处于工作状态，这样能够保证机械的连续工作和使用寿命以及保证产品的质量。
注意：矫直机构压下量应取合适值，否则过大又会使机械电流超载。
5） 牵引机构的调整：牵引机构上下压紧轮之间压紧力的大小可通过调整压紧气缸气压的大小来调整，要根据所弯钢筋直径和具体材质的不同，结合实际调试情况，调整到刚好能有效牵引钢筋为宜，一般直径大的钢筋压紧力大，直径小的压紧力小，压紧力太大会影响箍筋的表面质量和牵引机构的使用寿命。
6） 剪切机构的调整：
当加工双线钢筋时换成双线固定刀，加工单线钢筋时换用单线固定刀，当发现活动刀与固定刀的间隙过大时检验剪切臂端盖（铜）的磨损情况，磨损严重时换用备件。如果间隙过大会产生切不断钢筋的情况。如果出现钢筋顶活动刀的情况，检查制动电机检测开关的位置是否松动。
注意：剪切减速机输出轴键需要随时留意是否松动窜出，发现异常及时解决，否则会使轴与减速机之间产生很大的剪切力，对设备造成严重损坏。
7） 弯曲轴的调整：
出厂前我厂已把弯曲主轴伸缩量及弯曲限位量调整好，客户在使用时注意加工不同直径的钢筋换用不同的弯头和弯曲轴。
	钢筋直径
	∮6-∮7
	∮8-∮9
	∮10，∮12
	∮13

	弯头间距
	12
	14
	17

	弯曲轴套直径
	∮60
	∮60
	∮60
	∮40

	弯头与弯曲轴套间距
	17
	16
	13
	  23


调整弯曲轴套与弯头的间距=1.8倍钢筋直径
注意：不同的钢筋直径必须换用不同间距的弯头，同时要调整好弯头与弯曲轴套的间距，否则会导致心轴损坏、弯曲图形不准确等后果。
8、开机生产运行
当钢筋的平直度与弯曲角度达到要求后，通过电位器旋转开关将钢筋运行速度调到需要的速度，即可启动弯箍机。
注意：
设备正常运行时，应关闭安全防护门与后门，以免钢筋弹出伤人和触电事故的发生。
打开或关闭安全防护门时，要前后呼应，以防碰上他人。
切刀剪切时，应远离切刀位置，防止钢筋切头伤人。
在自动运行中由单步换到连续时需按启动，此时会产生一个废品。
因钢筋的机械性能会有差异，弯曲过程中将产生弯曲后尺寸和设定尺寸不同，这时需要进行长度补偿调整或重新设定数据。
机械运行时严谨人或其它生物直接或间接的接触机械的运动部位和工作中的钢筋。否则会造成严重的伤害事故。
原料钢筋表面要干燥无锈皮，否则将损坏机械并且影响操作者的安全。
设备即使处于自动工作状态时，也必须有一位经过培训的人监管，设备负责人将所有钥匙保管好，防止其它人操作设备。
注意：
严禁把钢筋箍在心轴的状态停留时间超过0.5分钟，否则会对弯曲部分的轴承造成严重的破坏。
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