NC型微电脑控制液压弯管机
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NC型微电脑控制液压弯管机
型号DW-75NC
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感谢您使用本公司产品，为了使您顺利操作机器和得到最完美的产品，请您仔细阅读操作手册。
1、 [bookmark: _Toc173987607][bookmark: _Ref292875700][bookmark: _Ref292875701][bookmark: _Toc292875718][bookmark: _Toc292875877][bookmark: _Toc292876179][bookmark: _Toc292876223]注意事项
1、机器工作时，禁止进入其动作区域内。
2、操作者要站在能触及急停开关范围内。
3、本机必须专人操作。
4、机器有故障时，请关掉电源。
5、保持机器及环境清洁。
6、为了安全，安装模具时，请关掉电源。
7、使用前检查油标的油面高度，保持液压油标的2/3以上位置。
8、将机器安置在坚固的地面上，并校正水平，使机器更稳定。
9、检查电机转向，如转向错误，调整电源接线。
10、机器自动状态时，请确认输入资料的准确性。
2、 [bookmark: _Toc292875719][bookmark: _Toc292875878][bookmark: _Toc292876180][bookmark: _Toc292876224]机器特点
NC型系列液压弯管机，是本公司在吸取国外先进技术的基础上，自行研制开发的产品，由微电脑控制，液压驱动，人机对话式操作，设置输入简便，手动、自动任意选择并自动转换。移动式脚踏开关具有起动、紧停两种功能。安全性高，具有计数功能。整机性能稳定，弯管效率高，是管件加工行业中的理想设备。
3、 [bookmark: _Toc173987609][bookmark: _Toc292875720][bookmark: _Toc292875879][bookmark: _Toc292876181][bookmark: _Toc292876225]技术数据
[image: ]
型号：DW-75NC液压弯管机

	项目/参数
	DW-75NC
	备注

	最大弯管能力
	Φ75×2.5mm(A3")
	管径×壁厚

	最大弯曲半径
	R=360mm
	

	最小弯曲半径
	R=75mm
	一般为管径的1.5倍

	最大弯曲角度
	190°
	

	有效穿芯长度
	2600mm
	可定制加长

	弯管速度
	Max 60°/S
	可调节

	弯管精度
	±0.15°
	

	弯管方式
	液压驱动
	

	每管可设弯管数
	20个
	

	芯片最大存储量
	25组
	

	油泵电机功率
	7.5KW
	

	油压压力
	12Mpa
	

	油箱容积
	220L
	推荐用32#机械油
或YA-N46液压油

	外形尺寸(L×W×H)
	3900×800×1350mm
	长×宽×高



4、 [bookmark: _Toc292875721][bookmark: _Toc292875880][bookmark: _Toc292876182][bookmark: _Toc292876226]模具图解
[image: NC-DEL]
注：防皱模为特殊模具，根据客户需订做
5、 [bookmark: _Toc292875722][bookmark: _Toc292875881][bookmark: _Toc292876183][bookmark: _Toc292876227]弯管示意图
[image: 弯管示意图 0]


6、 [bookmark: _Toc292875723][bookmark: _Toc292875882][bookmark: _Toc292876184][bookmark: _Toc292876228]工作原理图
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1、空载，接通电源，按电机起动按钮，电机工作，指示HL亮，油泵工作，经滤，从油箱吸油，经溢流阀回油箱。
2、夹管→弯管（辅推进）→退芯→退夹（辅推退）→退弯→进芯










7、 [bookmark: _Toc292875724][bookmark: _Toc292875883][bookmark: _Toc292876185][bookmark: _Toc292876229]参数详细说明
4.1、开机画面：给机器接通电源，显示屏上显示有生产单位的名称、地址、电话、传真、网址。当用户遇到问题时可根据以上联系方式与生产单位联系。机器工作在手动模式时，按“查询”键也可进入此画面。
4.2、在开机画面按任意一个按键进入如下工作画面，如图1： 
[image: 主画面]          







图1
        工作画面说明：
            a)设定数量：要加工的零件数量
            b)加工数量：已加工完成的零件数量
			  c)设定弯角：当前这一弯需要完成的角度
            d)实际弯角：当前这一弯已完成的角度
            e)弯角数量：需要加工的零件共有多少弯
            f)“状态”窗口：显示机器正在执行的动作，及提示信息
            g)工作模式：显示机器当前的工作模式
4.3、按“参数”键，进入参数设定画面第一页，如图2：
[image: 参数1]
图2
4.4、接着再按“→”键，进入参数设定画面第二页，如图3：
[image: 参数2]
图3
4.5、接着再按“→”键，进入参数设定画面第三页，如图4：
[image: 参数3]
                              图4
4.6、接着再按“→”键，进入参数设定画面第四页，如图5：
[image: 参数4]
图5
4.7、接着再按“→”键，进入参数设定画面第四页，如图6：
[image: 参数5]
图6
4.8、接着再按“→”键，进入参数设定画面第四页，如图7：
[image: 参数6]
图7
     4.9、接着再按“→”键，又回到参数设定画面第一页(见图2)，如此循环；按“←”键，页循环顺序和“→”键相反。
4.10、无论在上述任何一页中按“↑”、“↓”键都可选择参数，选择箭头指向的参数为选中参数，此时用数字键和小数点键可修改这个参数，修改的参数只能在后面提示的设定范围内，参数修改完成后再按一下“确认”键即可保存新的参数。与其它参数不同的是“芯棒选择”、“辅推选择”、“工作模式”这三个参数只能按“确认”键修改切换。
4.11、任何时候要想退出参数设定，只要按一下“退出”键即可。
4.12、参数详细说明:
1)零件号:
  说明：选择当前要加工的零件号。一共可以设定20件零件的参数，加工时只可选择其中一件。
范围：1－20件
2)弯角数量:
说明：设定一件零件需要加工的弯角数量。
           范围：1－21弯
3)设定数量
  说明：当加工数量达到此设定数量时便停止加工。此设定数量减去加工数量等于需要加工零件的总数量。
范围：0－30000
4)加工数量
  说明:每加工完一件零件时此加工数量加一，当加工数量加到设定数量时便停止加工。当需要加工一批零件时，如果将加工数量设成零，在加工时此加工数量就是已加工完成的零件数量。
范围：0－30000
5)修正角度
  说明：在实际工作时，由于机械惯性作用，实际弯管角度都要略大于设定角度，使零件不符合要求。为了解决此问题，我们采取了两种措施。第一种，在弯管弯到接近设定角度时提前一个角度停止弯管，我们称此角度为修正角度；第二种，在弯管弯到接近设定角度时提前一个角度降低弯管速度(见“慢弯角度”说明)。用户可根据加工用到的管材、管径做适当调整。下面举例说明，例如：修正角度设定成1.8度，弯管角度为130度，当弯管弯到128.2(130-1.8)度时停止弯管。
范围：0-20.0度
6)慢弯角度
说明：为了解决机械惯性造成角度偏大的问题，在弯管弯到接近设定角度时提前一个角度降低弯管速度，由快速弯管转成慢速弯管，以减小惯性，我们称此角度为慢弯角度。下面举例说明，例如：慢弯角度设定成13.8度，修正角度为1.2度，弯管角度为168度，当弯管弯到153(168-1.2-13.8)度时开始慢速弯管，接着弯到166.8度时停止。
范围：0-20.0度
7)重复辅推
说明：为了解决管子弯管半径过大，一次辅推到位管子还没有弯结束，二次辅推以解决此问题,我们称此为重复辅推.举例说明,当设定角度为120度时,而辅推到位只能弯到100度,此时辅推进传感器到位后,先机头夹退后辅推退,然后机头夹重新夹紧,辅推弯管到需要角度.
8)慢退芯角度 
说明：为防止芯棒被夹在管子里，在弯管弯到接近设定角度时提前一个角度将芯棒抽出，我们称此角度为慢退芯角度。当机器带有芯棒时此设定才有效，否则无意义，可以不设定。下面举例说明，例如：慢退芯角度设定成18.8度，修正角度为2.5度，弯管角度为88度，当弯管弯到66.7(88-2.5-18.8)便开始慢抽芯，接着弯到85.5度时停止。
	  范围：0-20.0度
9)夹紧1
说明：设定弯管夹和机头夹的夹紧动作时间长度，时间到停止弯管夹和机头夹的夹紧动作。
	  范围：0-10.0秒
10)松夹1
说明：设定弯管夹和机头夹的松夹动作时间长度，时间到停止弯管夹和机头夹的松紧动作。
	  范围：0-10.0秒
11)夹紧2
说明: 设定机头夹的夹紧动作时间长度，时间到停止机头夹的夹紧动作。(此参数只有重复辅推时使用)
	  范围：0-10.0秒
12)松夹2
说明：设定机头夹的松夹动作时间长度，时间到停止机头夹的松紧动作。(此参数只有重复辅推时使用)
	  范围：0-10.0秒
13)取管时间
说明:设定一个工件弯结束时的等待取件时间,时间到进行下一个管件加工.(此参数只有在全自动模式下使用)
 范围:0-200秒
14)放管时间
说明: 设定弯一个工件开始时的等待放件时间,时间到进行管件加工.(此参数只有在试机模式下使用)
 范围:0-200秒
15)保压时间
说明:弯管到位后为防止管件反弹需停止一段时间后退弯,此参数可设定此时间
范围:0-10秒
16)芯棒前进
说明：设定芯棒前进动作的时间长度，时间到便停止此动作。当机器带有芯棒时此设定才有效，否则无意义，可以不设定。
	  范围：0-10.0秒
17)芯棒后退
说明：设定芯棒后退动作的时间长度，时间到便停止此动作。当机器带有芯棒时此设定才有效，否则无意义，可以不设定。
	  范围：0-10.0秒
18)背光时间
   说明:设定显示屏背光灯在最后一次操作停止后亮的时间,时间到后背光灭,重新按下按键则背光亮.
   范围:0-100分钟
19)芯棒选择(只能按“确认”键进行修改切换)
   说明：如果机器带芯棒，选择“使用”芯棒才会有动作，选择“不用”芯棒不会有动作；如果机器无芯棒，请选择“不用”不要选择“使用”，如果选择了“使用”加工速度会变慢。只需按“确认”键切换使用状态。
	  范围：使用／不用

20)辅推选择(只能按“确认”键进行修改切换)
说明：如果机器带辅推功能，选择“使用”辅推才会有动作，选择“不用”辅推就不会有动作；如果机器无辅推功能，请选择“不用”不要选择“使用”，如果选择了“使用”加工速度会变慢。只需按“确认”键切换使用状态。
	  范围：使用／不用
	      21)工作模式(只能按“确认”键进行修改切换)
说明：只需按“确认”键即可切换使用模式，切换模式有手动、半自动、全自动、试机四种。
	  范围：0／1／2／3类
22)弯角––01
  说明：设定第1弯角度大小
	  范围：0-220.0度
23)弯角––02
  说明：设定第2弯角度大小
	  范围：0-220.0度
24) 弯角––03
  说明：设定第3弯角度大小
	  范围：0-220.0度
25)弯角––04
  说明：设定第4弯角度大小
	  范围：0-220.0度
26)弯角––05
  说明：设定第5弯角度大小
	  范围：0-220.0度
27)弯角––06
  说明：设定第6弯角度大小
	  范围：0-220.0度
28)弯角––07
  说明：设定第7弯角度大小
	  范围：0-220.0度
29)弯角––08
  说明：设定第8弯角度大小
	  范围：0-220.0度
30)弯角––09
  说明：设定第9弯角度大小
	  范围：0-220.0度
31)弯角––10
  说明：设定第10弯角度大小
	  范围：0-220.0度
32)弯角––11
  说明：设定第11弯角度大小
	  范围：0-220.0度
33)弯角––12
  说明：设定第12弯角度大小
	  范围：0-220.0度
34)弯角––13
  说明：设定第13弯角度大小
	  范围：0-220.0度
35)弯角––14
  说明：设定第14弯角度大小
	  范围：0-220.0度
8、 [bookmark: _Toc292875725][bookmark: _Toc292875884][bookmark: _Toc292876186][bookmark: _Toc292876230]操作说明：
在工作画面(如图1)工作模式中，显示有当前的工作模式(手动、半自动、全自动、试机其中之一)，可按“F”键切换工作模式，切换模式只能在“手动”与参数第二页(如图3)的第14个参数“工作模式”中设定的那个模式间切换。下面是对四种模式的分别说明：
1)“手动”工作模式操作：
此时“停止”指示灯亮，按相应控制键可以执行相应的动作。在手动工作模式中，只要参数第二页(如图3)的第14个参数“工作模式”中设定成除“手动”外的其它模式，踩一次脚踏开关即进入，且“运行”指示灯亮。
2)“半自动”工作模式操作：
a) 参数第二页(如图3)的第14个参数“工作模式”中设定成“半自动”模式时。踩一次脚踏开关,或按“运行”键进入此模式，且“运行”指示灯亮，再踩一次脚踏开关开始自动连续执行动作；
b) 此模式下，在退弯前必须脚踏一下；
c) 在动作执行期间可以踩脚踏开关暂停动作，再踩一次继续；
d) 任何时刻按“停止”键，停止所有动作，退出“半自动”模式，返回“手动”模式，且“运行”指示灯灭，“停止”指示灯亮。
3) “全自动”工作模式操作：
a) 参数第二页(如图3)的第14个参数“工作模式”中设定成“全自动”模式时。踩一次脚踏开关,或按“运行”键进入此模式，且“运行”指示灯亮，再踩一次脚踏开关开始自动连续执行动作； 
b) 在动作执行期间可以踩脚踏开关暂停动作，再踩一次继续；
c) 任何时刻按“停止”键，停止所有动作，退出“全自动”模式，返回“手动”模式，且“运行”指示灯灭，“停止”指示灯亮。
d) 此模式与“半自动”模式的区别是在退弯前不需脚踏。
4)“试机”工作模式操作：
a) 参数第二页(如图3)的第14个参数“工作模式”中设定成“试机”模式时。踩一次脚踏开关,或按“运行”键进入此模式，且“运行”指示灯亮，再踩一次脚踏开关开始自动连续执行动作；
b) 在动作执行期间可以踩脚踏开关暂停动作，再踩一次继续；
c) 任何时刻按“停止”键，停止所有动作，退出“试机”模式，返回“手动”模式，且“运行”指示灯灭，“停止”指示灯亮。
注意：试机只可用于机器的空运行，不可以用于加工！！！
在上述任何一种模式下，加工数量达到设定数量时，便停止加工，且在“状态”窗口显示“加工数量到！”信息提示用户。












9、 [bookmark: _Toc292875726][bookmark: _Toc292875885][bookmark: _Toc292876187][bookmark: _Toc292876231]接线说明：
6.1、输入、输出：
	传感器
	电磁阀

	X1
	脚踏开关
	Y1
	弯管夹紧

	X2
	芯棒退传感器
	Y2
	退夹

	X3
	退弯传感器
	Y3
	辅推进

	X4
	辅推退传感器
	Y4
	辅推退

	X5
	辅推进传感器
	Y5
	进芯

	X6
	退芯选择开关
	Y6
	退芯

	
	
	Y7
	弯管

	
	
	Y8
	退弯

	
	
	Y9
	溢流阀

	
	
	Y10
	机头夹

	
	
	Y11
	机头退

	
	
	Y12
	慢弯

	
	
	Y13
	慢退芯

	
	
	Y14
	慢退弯


注：X6 为选择开关    X6 悬空为提前退芯    X6 接到0V为慢退芯
如有疑问，请与厂家联系！
6.2、电源输入：
L--N：220V电源输入（外接2A保险丝）
0V--24V ：24V电源输入（外接5A保险丝）
0V：24V的电源负级
24V ：24V的电源正极
说明：当24V电源损坏或没有接好时，机器不能工作，“状态”窗口显示有“24V电源故障”提示，请注意检查！
6.3、编码器输入：
V：电源+ 
A：A相
B：B相
G：电源-
注意：电磁阀公共端接24V
10、 [bookmark: _Toc292875727][bookmark: _Toc292875886][bookmark: _Toc292876188][bookmark: _Toc292876232]保修单
单位名称：                          地    址：                       
电    话：                          传    真：                       
联 系 人：                          发票号码：                       
产品型号：                          出厂编号：                       
出厂日期：                          故障原因：                       

报修内容：                               





维修情况：






客户签章：                                公司签章：
日    期：                                日    期：

服务承诺：本公司产品自交货之日起，在非人为因素下出现的质量问题，本公司整机实行壹年（12个月）内包修（不可抗力因素除外），模具不属包修范围。




11、 [bookmark: _Toc292875728][bookmark: _Toc292875887][bookmark: _Toc292876189][bookmark: _Toc292876233]装箱单
一般按厂家标准配置出厂
	一、模具
	规格
	弯曲半径
	数量
	适弯角度
	有无芯棒

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	二、常用工具
	壹套

	三、说明书
	壹本

	四、其它
	









12、 [bookmark: _Toc292875729][bookmark: _Toc292875888][bookmark: _Toc292876190][bookmark: _Toc292876234]合格证
产品合格证

产品型号：DW-75NC单头液压弯管机
出厂编号：

     本产品经检验合格准予出厂。



检 验 员：
合 格 章：
出厂日期：    年  月  日





13、 [bookmark: _Toc292875730][bookmark: _Toc292875889][bookmark: _Toc292876191][bookmark: _Toc292876235]交机返回单
单位名称：                          地    址：                       
电    话：                          传    真：                       
联 系 人：                          发票号码：                       
产品型号：                          出厂日期：                       

验收内容： 
1、机器包装是否损坏                                       是 □ 否 □
2、机器油漆是否完好                                       是 □ 否 □
3、机器整机是否有凹陷或损伤                               是 □ 否 □
4、机器零件有无遗失                                       是 □ 否 □
5、工具是否齐全                                           是 □ 否 □
6、机器有无异常                                           是 □ 否 □
7、机器加工的零件是否合格                                 是 □ 否 □
8、保修单是否收到并阅读理解                               是 □ 否 □
9、机器调试人员服务是否到位                               是 □ 否 □

意见栏：






客户签章：                           厂方签章：

日     期：    年   月  日            日     期：   年   月  日
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