DW50NCBL单头液压立体弯管机

单头液压立体弯管机
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感谢您购买本公司产品，为了让您操作机器更方便，得到更完美的产品，请您在操作机器前，仔细阅读使用说明。
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    感谢您购买本公司的产品，为了使您在本产品的安装、操作及保养维护方面有初步的了解，本公司提供本手册来协助您，希望本公司的产品能帮您节省更多的时间，创造更完美的产品和更高的企业效益。
一、概    况
DW50NCBL型单头液压立体弯管机微电脑控制、液压驱动，中文字幕显示、人机对话式操作，特别设计空间转角装置，可弯制多角度立体管件，采用液压夹管，电磁锁角，机械定长，是一种经济实用的弯管机型。

最新型号,转角改用电机驱动,弯角和转角在原高精度的基础上,又提高了5~10倍。

主要适用于汽车、摩托车配件以及其他多角度、要求精度高的管件的加工生产。

二、技术参数

1、 最大弯管能力：Φ50(2 A3

2、最大弯曲半径：R250

3、最大弯曲角度：200
4、最大弯管长度：2560

5、立体转角数量：1—16个

6、弯曲速度：36(/秒

7、弯管转角精度：土0.3
8、系统额定压力: 12MPa 

9、电机功率：5.5KW
10、油泵流量：27L/min

三、原理介绍
本机由主传动机构、夹料与辅推压料机构，芯棒机构、小车送料装置、电气系统、液压等主要部分组成。主传动机构见附图1-1，芯棒机构见附图1-2，弯管臂夹紧机构见附图1-3，夹料与导向机构见附图1-4，电气原理见附图2，液压原理见附图3。

1、根据所弯管件角度及长度调整好送料小车定位块，

2、开机接通电源，踩脚踏开关两次，YA4、YA0通电，电磁阀B、H工作，芯棒油缸作进芯动作，由设定时间控制；

3、芯棒处于进芯状态后，放管，再踩脚踏开关，YA2、YA11及锁角电磁离合器处于通电状态，送料夹管油缸夹紧，角度锁紧离合器锁紧，托架缸处于托料状态；

4、夹紧：YA7、YA9、YA0电磁铁通电，电磁阀C、D、溢流阀7工作，夹紧和辅夹油缸夹紧，由设定时间控制；

5、弯管：达设定时间，YA7、YA9断电，YA5、YA13通电，电磁阀A、G工作，主油缸进作弯管工作，同时辅推缸推动滑板模，角度由接近开关或光栅编码器控制，辅推缸的推力通过调整减压阀11得到控制，速度通过调节单向节流阀15得到控制；

6、达弯管设定角度，YA5、YA13断电，YA3通电，电磁阀B动作，芯棒退回，由接近开关控制；

7、退夹及辅推退：达退芯设定位置，YA3断电，YA10、YA8通电，电磁阀C、D同时工作，夹紧完全返回，辅夹半退，辅推退。夹紧返回由设定时间控制，辅推退由接近开关控制；

8、退夹完毕锁角，电磁离合器断电，锁角松开；

9、手动小车送料，踩脚踏开关，重复进芯动作后，移动送料小车至所需位置，再踩脚踏开关，YA6通电，电磁阀A换向动作，弯管油缸返回，由光栅编码器控制。

10、退弯后，手动转角达设定角度位置，电磁离合器带电，即到锁角状态。

11、重复夹紧、弯管、辅推等动作，重复前面循环动作直至该管件弯制结束。

*注：机器处于空载状态下，电磁铁全部断电，各电磁液压阀回中立位置，呈空载状态。处于工作状态时，液压系统中任一动作，电磁溢流阀7的电磁铁YA0都必须工作，否则任何油缸都不动作。    
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图1-1，主传动机构
[image: image2.jpg]0€'L'8007 JOMW M

1 P VaEf-p vat-Dn o

QTR TE 09N EHED

FMERE YT EE4E WTION-AA

w U A OUSP00T KON g
4 FEA Mg R URBER BT IIEE B o—
I W oE R ol o WM MM BB T WA W }\Qﬁ/
WD)
[oJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJo] 44.&%%%@
ZET LETA 0ETA 6274 8ZTA £2TA 92T SZTA FZTIA €27 227A L2TA 02T 61TA 8LTA LITASLTA SITA PLTA €LTAZITA LITA OLTA 674 8TA LA 974 STA FTA €A 274 LTIA _#\WM\N v
x P Z
] %) 1950 WM
-9 §F=F [coog nwwmm* MM M%mwmww —
IS4 Bl i ¥ L:] /X,
29 gvavs CHUHGE L ey grectenletann | =5
2 Qv FAVE B s g
3 L CHEEN R ] i
] Sa AV T3 26 M — O bl B-Le T H wEpee O]
ot HEH P wesEll
vi_|0] §
H AT o 2
EZEE AT ER] H Lo
W s ; i =k
(54 ) SR . L ACer & Mmug :
NIQA'T 500 i o SN 2|
e _ B mi) §
. H whlo] @
CHICEEHELT] = o : HE(7)
R BT I R ) W s w¥lo] i
Tl AA o) I R @ avg—TT 015[00] — i
u] I wm_nHme | 6s[o 0] :
O] o00st [ <L ﬁm 38 nmg—E VR = ssool PO+
1] a 0081 8¢ 148 PUD i — 8| : €1
EAIES —{E A [ i
1Bk i] HO003T | B2 1t <1
¥ = ATT (434} S8PL AS Ddd
HEEEEN gut it t2 2 Ao weosfeses/eoes as]ies) o1
CRETn 55 | [Z5[95[vS| mai| it | e EPORE O O
i —— as wo[EREER|[ZEHEE] 00



图1-2，芯棒机构图
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图1-3，弯管臂夹紧机构图
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图1-4，夹料与导向压料机构图
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图2  电气原理图
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图3，液压原理图

四、编程和操作

4.1 按钮、脚踏开关操作说明

红色按钮:急停。启动前须旋转,并弹出。
绿色按钮:开机。须按住约一秒钟才能开机。

脚踏开关:自动模式工作时，由脚踏开关来控制机器的运行。

在手动模式下，踏下再松开后,机器转为自动模式，并开始运行。在自动模式运行过程中，再次踏下,机器暂停。
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4.2 键盘及触摸屏功能

1、第一次使用时，可能点不准确，若点不中屏幕上按钮时,可校正触摸屏。在开机时按住触摸屏,进入触摸屏校正状态;之后按照提示,分别点击各点即可校正。 

2、轻触触摸屏上的各项数据/按键,即可进入对应各功能,或编辑此数据;

但为延长触摸屏寿命,也可通过键盘输入。用键盘上的箭头键移动光标,再按设置键,即可。

3、触摸屏上所显示的各项功能,在后续相关章节讲述;这里仅讲述键盘上各键的功能。
· 说明键:  进入操纵说明。
· 设置键:  进入设置操作。
· ←、→键:  设置操作中, 左右移动光标。
· ↑、↓键:  上下移动光标。 输入数字时,对数字-1、+1。
· 》:光标在表格和按钮间移动.
在编辑名称,标识时, 》切换数字/字母,↑,↓改变字母大小写.

· 退出键:  退出操纵说明,  或退出设置。
· 夹紧,…,托管键:  手动操作键。
· F1键：测量弯管控制参数,结果存于弯管标定项,仅用于液压弯管的机型;
· F2键：小车定位；普通机型无此功能。
4.3 开机前的准备工作

1. 检查油箱是否加满油。

2. 电源电压是否符合说明书要求。

3. 机床上及周围杂物是否清扫干净。

4.4 机器启动步骤
1.开主电源开关。
2.急停按钮(红色按钮)开锁(旋转,并弹出)。
3.按下启动按钮。

开机画面如下图所示,机器开始检查控制系统，此过程需数秒钟。

开机画面
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4.按任一键,显示工作画面。
5.观察油压系统压力表，如果系统压力没有，应观察电机是否和箭头指示方向一致，不一致的话，请对调输入电源任意两根线即可。   
6.新机使用时，或更换模具后，有些加工参数可能不匹配，需调整。

7.检查完设置项目里的参数，确保准确后，可按键盘上的手动操作键,进行各独立部件的手动动作,或进行连续的自动运行。
4.5 操作帮助功能
1、按说明键将显示操作说明。
2、再按↑,↓移动光标选择条目,再按说明,转到此条目的说明。
3、按↑，↓移动显示内容。
4、按说明键超过半秒钟,则回到说明首行。
5、按退出键,退出说明状态。
屏幕上的说明键与键盘上的说明键,功能相同。
4.6 工作画面
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上图是正常工作状态下的画面。通过上面的各按钮可进入各项功能。

· 程序号:系统里每一组加工程序的编号，当改变产品时，只要更改程序号，就可以修改加工参数进行加工了，便于工件管理。加工每一种产品,对应一组数据(程序),对应一程序号。
· 名称,标识:仅作为程序标记,不影响任何操作。>>切换数字/字母,↑,↓改变字母大小写。
· 工作模式:自动运行时的工作模式,可选半自动/自动。踩脚踏开关可由手动模式转为(半)自动模式运行。半自动模式下，取管后，踩脚踏开关再退弯；自动模式下取管时，退夹后再延迟取管等待后，即自动退弯。

· 手动方式:手动操作时的运行方式。可选联动/单独;在试制样品时,在联动方式时进行手动操作,将很方便,并使样品与批量生产一致。
联动方式时：弯管时,辅推,慢退芯同时动作；
夹紧/退夹时,顶紧/顶退，辅退同时动作。
· 计数:加工产品的件数；一般开始一新批次时改为0。
当计数大于或等于数量 时,停止自动加工，系统提示“已达数量设定”告知操作者，该批次加工任务已完成。
· 数量:预定加工的产品件数,与计数配合使用。
· 角号:当前正在加工的弯角号。对手动操作的转角,弯角也有效。可用选角改变当前角号。
· 帮助:操作说明;与说明键功能相同。
· 中文:中/英文选择，点击光标后，会出现数字键盘，点任一数字，可改变当前的语种。
· 编制程序:编制加工程序的各项参数,见<2.7 编制程序-设置项目>。
· 输入角度:编制加工程序的角度,见<2.8 编制程序-弯管动作表>。
4.7 编制程序--设置项目
在工作画面下,按编制程序进入编程状态,各设置项目显示如下:


屏幕上各功能键如下:
· 默认:把本页各项目的数据恢复为出厂值(即上图所示值);但下列项目不变: 弯管标定。

· 下页:转到弯角动作画面<见2.8>。

· 返回:回到工作画面。

· (,(:上下移动光标。

· 转角速度: 最高转角速度可设为99%。此项仅用于电机转角型。

· 转角精度: 电机转角型,无此项。转角锁定后,若误差大于此值,将提示重新转动转角。设定稍大的精度值,可使锁角易于一次成功。

· 弯管速度: 最高弯管速度可设为99%。

· 弯角补偿: 因回弹或机械惯性而使实际弯角与设定弯角有误差。通过弯角补偿,可使两者一致。

· 弯管步进: 一弯角分多次弯,每次弯一小角度后,辅推退或退芯；
手动无效。若此角度=0,或大于弯管角度,弯管一次完成。

须配合设置项目:<步进方式>,<辅推动作>,<芯棒步进>,

<芯棒步退>,<顶紧半进>,<顶紧半退>。

· 步进方式: 须配合<弯管步进>,<辅推动作>；可选择:

1.不停顿： 弯管与芯棒进退同时进行；此方式最快.
2.停 顿：  弯管停顿时,芯棒进退,(顶紧不退,辅推不动作).

3.顶紧退：弯管停顿时,芯棒进退,顶紧半退；(此时辅推可动作).

· 辅推动作: 须配合<弯管步进>,<步进方式>；可选择:

1.无辅推：辅推不动作。
2.不后退：弯管停顿时,辅推不退；弯管时辅推前推。
3.退到底：仅当<步进方式>=顶紧退时有效；弯管停顿时,

辅推退到底。作用:弥补滑模长度不够。
4.随芯棒：仅当<步进方式>=顶紧退时有效：弯管停顿时,

辅推后退时间=<芯棒步退>,不必退到底,以节省时间;

· 芯棒步进,芯棒步退:弯管步进时,芯棒进退时间;

作用:改善弯角皱纹;
须配合<弯管步进>;当<步进方式>=顶紧退时,顶紧才同时退.

若芯棒阻力大,酌情加粗芯棒,油缸.
警告:此功能可能导致芯棒损坏,请慎用.不用时,此两项设为0.

· 辅退时刻： 可选退夹时/退夹后。退夹时：辅退和夹模一起后退；退夹后：遇到退滑模有阻碍时,顶紧可先退,再退滑模.
· 进芯时间: 设为0时,芯棒不动作。

· 退芯提前：弯管到位前,提前退芯的角度;以消除芯棒引起的鼓包。当此角为0(时,弯管到位后退芯。

· 握紧后: 可选等待/不等待。上料握紧后，是否要等待踩脚踏开关。

· 旋转后: 可选等待/不等待。转角后，是否要等待踩脚踏开关。
· 退弯后: 可选等待/不等待。退弯后，是否要等待踩脚踏开关。
· 取管等待：取管时等待时间，仅工作模式为自动时有效。
· 夹紧时间: 夹紧动作时间。

· 退夹时间: 退夹动作时间。

· 顶紧全进: 顶紧动作时间。若未装顶紧阀,此时间应设为0。

· 顶紧全退: 顶退动作时间。若未装顶紧阀,此时间应设为0。

· 顶紧半进:在弯管过程中间,顶紧稍微动作即可;动作时间由此决定。

· 顶紧半退:在弯管过程中间,顶紧稍微松开即可;动作时间由此决定。

· 托架升降:托料架阀的开启/关闭时间.设为“0.0”时,阀不动作;弹簧式托料架应设为“0.0”；自动工作模式时,托料架自动升降。
· 定形时间：弯管后，停顿一段时间再退夹，使管实充分延伸，回弹量一致。

· 弯管标定: 弯管有两种方式: 普通方式和精确方式。
此项目的左两位数设为00, 即改为普通方式。
以精确方式弯管,可显著提高弯管精度。执行下述操作,可变为精确方式:

3”屏,按住0键不放,6”屏,F1键不放,测量弯管的控制参数,结果自

动保存于此项。油温=10~45ºC时测量较准,预测两次后再测较准。

· 显示颜色: 可选正常/反转,选择屏幕的显示颜色。
6”触摸屏,应选正常。
3”蓝白屏,应选反转。
3”灰白屏,应选正常。
· 默认参数(19)：本程序号内的参数改为默认值;输入’19’确认此操作。

· 测  试:仅供制造商调试机器用,客户请毋随意使用。

4.8 编制程序—弯管动作表
在工作画面下,按输入角度,或在设置项目画面下,按下页按钮,转到本画面。

此表是各弯角的动作表。每行对应一弯角。

画面中各按钮的功能如下:

· 倒序:颠倒弯管次序,以满足避干涉等工艺要求。
可能需调整00#转角。
· 对称:得到对称的管件形状。
· 上页:转到设置项目画面。
· 返回:回到工作画面(状态)。
· (,(:上下移动光标。
· 弯角列: 弯曲角度。当机器遇到000.00度的弯角时,忽略此后的所有程序行。

· 转角列: 转动角度。从机头向机尾看,顺时针为+。
4.9 自动试机

试机时,机器自动连续工作,无需踩脚踏开关。在工作画面,工作模式, 在修改状态下,按设置键,使工作模式=试机1。“试机1”模仿半自动模式。退出设置状态后,踩脚踏开关,即开始试机。再踩脚踏开关,或按任意键,暂停。

图4  电脑板接线图
五、调试及模具安装

1、弯管模安装

以顺时针方向将弯管模并帽松开，换上所需的弯管轮模并拧紧并帽。

2、夹紧模安装

取出夹紧模座销轴，换上所需的夹紧模将销轴插入即可，调整方法如下：

A、将夹紧模座固定螺栓松开，按下手动“夹管”按钮至夹紧模行至终点（此时弯管模与夹紧模间需有间隙）；

B、按下“退夹”按钮，使夹紧模后退，再将夹紧模座调节螺丝旋入约1/4-1/2圈；

C、锁紧夹紧模座固定螺栓。

3、滑板模调整方法同上。

4、芯棒及芯棒油缸调整

A、将芯棒旋入芯棒螺杆上，调整至适当位置后固定芯棒固定螺帽；

B、将芯棒油缸座螺栓放松；

C、移动芯棒油缸座指针，使导轨座刻度与弯管模半径相同；

D、将芯棒油缸座螺丝锁紧；

5、防皱装置

将防皱模装于防皱板座上，对准弯管模中心适当调整1°-2°即可。

6、溢流阀压力调整：

按夹管、退夹、进芯、退芯中任一手动按钮不松开，压力表所显示压力即溢流阀压力，此时旋转溢流阀压力调节手柄，将压力调至所需压力10Mpa左右，视管材弯曲阻力，不宜过高，以免油温升高及液压件磨损加快。

图5  模具图
六、注意事项

* 机器工作时，禁止一切人与物进入其动作区域内

* 操作员要站在能触及急停开关范围内

* 本机必须专人操作

* 机器有故障时，请关掉电源

* 保持机器及周围环境的清洁

* 机器自动状态时，请确认输入资料的准确性

* 为了安全，安装模具时，请关掉电源

* 使用前检查油标的油面高度，保持液压油在油标的1/2以上位置

* 将机器安置在坚固的地面上，并校正水平，使机器更稳定

* 检查电机转向，如转向错误，调整电源接线
七、故障分析
	故    障
	产生原因
	解决办法

	按下电机起动按钮电机运转，油泵无油输出
	电机反转
	调整电机接线

	工作状态时，系统压力调不上，油缸不动作或不到位，速度慢
	1、滤油器或管路堵塞

2、溢流阀阀芯卡死
	1、清洗堵塞处

2、检修溢流阀

	系统压力正常，油缸不动作或速度慢，不到位
	1、电磁阀卡死，动作不到位

2、节流阀流量太小
	1、检修电磁阀、节流阀

2、调整流量度

	压力波动严重，产生不正常噪音，油缸爬行
	1、系统进入空气，油面太低

2、油缸内部拉毛

3、电磁阀接触不良
	1、添加液压油

2、修复油缸

3、检修电磁阀接线

	某些动作不工作
	1、相对应的电磁铁卡死

2、相对应的电磁铁控制失灵
	1、检修电磁阀

2、检查电器线路

	工作速度慢，无压力
	1、溢流调整压力太低

2、密封件损坏
	1、调整溢流阀压力

2、更换密封件

	被弯管件弯曲部位内侧起皱
	1、 模具磨损

2、 压料模未到位

3、 弯曲半径太小或管材材质延伸性能差
	1、 更换模具

2、 调整压料模

3、 增大弯曲半径或增加管材壁厚或选用延伸性能较好的材料


注：检查电磁阀是否卡死，可在电磁铁两端检查孔内推动阀芯，阀芯向前移动，去除推力能自动复位，则说明电磁阀没有卡死，否则说明电磁阀卡死。（两端均要检查）
	安装部位
	密封件型号
	数量

	主油缸前盖
	“UHS”型 40×50×6
	1

	
	“O”  型 120×3.1
	1

	
	“O”  型 46×3.5
	1

	主油缸活塞
	“UHS”型 95×110×9
	2

	
	“O”  型 40×3.1
	1

	副油缸前盖
	“UHS”型 40×50×6
	1

	
	“O”  型 100×3.1
	1

	
	“0”  型 46×3.5
	1

	副油缸活塞
	“UHS”型 80×90×6
	2

	
	“O”  型 40×3.1
	1

	顶紧缸前盖
	“UHS”型 25×33×5
	1×2

	
	“O”  型 30×3.1
	1×2

	
	“O”  型 57×3.0（汉升）
	1×2

	顶紧缸活塞
	“UHS”型 45×55×6
	2×2

	顶紧缸后盖
	“O”  型 57×3.0（汉升）
	1×2

	芯棒缸前盖
	“UHS”型 30×40×6
	1

	
	“O”  型 35×3.1
	1

	
	“O”  型 67×3.0（汉升）
	1

	芯棒缸活塞
	“UHS”型 55×65×6
	2

	芯棒缸后盖
	“UHS”型 30×40×6
	1

	
	“O”  型 35×3.1
	1

	
	“O”  型 67×3.0（汉升）
	1

	辅推缸前盖
	“UHS”型 25×33×5
	1

	
	“O”  型 47×3.0（汉升）
	1

	
	“O”  型 30×3.1
	1

	辅推缸活塞
	“UHS”型 35×45×6
	2

	辅推缸后盖
	“O”  型 47×3.0（汉升）
	1

	送料夹紧缸盖
	“UHS”型 16×22×4
	2

	
	“O”  型 38×3.1
	2

	送料夹紧活塞
	“UHS”型 20×32×6
	2

	托料缸前、后盖
	“UHS”型 16×22×4
	2

	
	“O”  型 38×3.1
	2

	托料缸活塞
	“UHS”型 20×32×6
	2

	夹料、托料缸活塞杆
	“O”  型 12×1.9
	2


八、密封圈的型号及安装位置
九、轴承及安装部位
	安装部位
	轴承型号
	数量

	机头
	32214
	1

	
	32210
	1

	
	6005
	2

	小拖板
	向心球轴承6010
	2

	
	51110
	1

	推紧套
	CF12
	2

	芯棒轴承座
	6006
	1

	
	51306
	1


顶紧全进=0.3”


顶紧全退=0.3”


顶紧半进=0.2”


顶紧半退=0.1”


取管时间=25.0"


握紧时间=0.2”


握紧后:不等待


旋转后:不等待


退弯后:不等待


启动油扇=+30°C


弯管标定=285A72


显示颜色:正常


默认参数 (19)


测试:厂内调试
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数量=123456





工作模式=手动
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名称=ABCD1234
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转角速度=100%


弯管速度=100%


弯角补偿=+00.00º


弯管步进=250º


步进方式:停 顿


辅推动作:退到底


芯棒步进=0.0”


芯棒步退=0.0”


辅退时刻=退夹时


进芯时间=0.8”


退芯提前=00.00º
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退夹时间=0.2”
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05       +179.12          179.23
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