


第 2 頁

目 錄

一、概述

1.0 用途 -------------------------------------------------------------------------------2

1.1 技術參數 -------------------------------------------------------------------------2

1.2 結構與功能 ----------------------------------------------------------------------3

1.3 操作前準備------------------------------------------------------------------------3

1.4 操作 -------------------------------------------------------------------------------4

二、 觸控式螢幕

2.0 主畫面-------------------------------------------------------------------------------4

2.1 操作畫面----------------------------------------------------------------------------5

2.2 手動畫面 ---------------------------------------------------------------------------6

三、調機指南

3.0 不同 Pin的調節--------------------------------------------------------------------6

3.1端子帶的安裝------------------------------------------------------------------------7

3.2 氣源調節器調節步驟--------------------------------------------------------------7

四、保養和維護

4.0設備搬運及安裝---------------------------------------------------------------------8

4.1保養及維護---------------------------------------------------------------------------8

五、常見故障的排除

5.0常見故障分析與解決方案--------------------------------------------------------9





第 4 頁

1.2 結構與功能

圖 1.2.1

如圖 1.2.1所示，1.電源開關 2.衝床馬達 3.打端數量顯示 4.內置 PLC

5.觸控式螢幕 6.沖頭鉚壓部份 7.料定位壓緊部份 8.放料板 9.帶滾

珠絲杆線性模組 10.啟動開關 11.送端部分

1.3操作前的準備：

1、各給油部位添加相應潤滑油。

2、電源規格是否符合要求。

3、氣壓是否達到 4.5-7.5kgf/cm²。
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1.4操作

1、打開電源開關，進入正常工作狀態

2、檢查是否接通氣源

3、點觸控式螢幕進入操作畫面，設定排端子數，線徑間距

4、料放於放料板上，按啟動接鈕踩腳踏自動打端

二、 觸控式螢幕

2.0 主畫面

圖 2.0.1

2.1操作畫面：

點擊“進入操作畫面”按鈕即可進入可進入以下畫面，使用者可在此畫面設定

端個數，線徑間矩。（如圖 2.0.2所示）
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圖 2.0.2

2.2手動畫面：

在操作畫面中點擊“手動畫面”按鈕即可進入可進入以下畫面，使用者可在此

畫面手動壓端、手送端子、手動送片、手動復位。

三、調機指南

3.0 不同 Pin的調節

如圖 3.0.1，把限位塊 1、上壓緊塊調節到合適的位置

3.1 端子帶的安裝

鬆開壓緊塊 3，把端子帶沿料槽穿過去
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圖 3.0.1

3.2氣源處理調節器調整步驟：

1、氣壓設定在 0.4-0.5Mpa大小,調整時將調節旋扭向上拉起，順時針方向旋轉，

壓力上升，逆時針方向旋轉，壓力下降，調整至所需壓力將調節旋扭按下呈

上鎖狀態。
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四、機器的保養與維護

4.0 設備搬運及安裝

搬運過程中須防止碰撞或傾倒撞擊，上方荷重處不可強力推拉，本設備應遠

離磁場，腐蝕性介質多或震動大的環境。

4.1 保養及維護

1、每日檢查：

A、工作臺面上必須乾淨整潔，工作臺面上有雜物應及時清理，嚴禁用硬

物敲擊平移氣缸工作表面。

B、檢查各部位按鈕開產是否具備相關功能。

2、每月檢查

A、機器各部位固緊螺絲是否有鬆動。

B、動作部件的運動速度。

C、電氣箱內是否有灰塵。

3、每年檢查

A、各連軸器滑軌磨損狀況。

B、氣管的老化狀況。

C、電氣系統絕緣的測定。
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五、故障排除的解決方案

綜述：多數報警的出現，與機器運行時產生的震動有關，主要檢查相應動作感

應開關位元螺絲是否鬆動、鬆脫，一般報警可以解除 ；氣缸力度在出廠時已經調

至最佳速度，儘量避免調節氣缸上的調氣閥。

5.0常見故障分析與解決方案

機台動作出現異常後，會自動停機。有些故障會自動重定，有些故障是

由感應器位置的移動或損壞引起的，則需要維修人員來調整或更換感應器。

故障類型 檢查內容與解決方案

注意：若再運行中發生如上異常狀況，請先按下急停按鈕在進行維護！


