SW38（A）双头液压弯管机
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感谢您购买本公司产品，为了使您在本产品的安装、操作及保养维护等方面有初步的了解，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
SW型系列双头液压弯管机，是本公司在吸取了国外先进技术的基础上，自行研制开发的产品。该产品由微电脑控制、液压驱动，中文字幕显示、人机对话式操作，可任意选择手动、半自动、全自动操作方式，移动式脚踏开关兼备起动、紧停两种功能，小径管可多根一次弯曲成型。整机具有操作方便、性能稳定、工作效率高、安全系数高等特点，是管件加工行业的理想设备。

二、技术参数

1、最大弯管能力：Φ38X1.5  A3

2、最小弯曲半径：R30
3、最大弯曲半径：R170

4、最大弯曲角度：185(
5、弯曲速度：50(/秒

6、循环速度：5秒/90(
7、两轮中心距：170-1700

8、夹紧行程：55
9、顶紧行程：60

10、控制电源：AC   110V   20W   交流接触器

            DC   24V    90W   电磁铁

            DC   5V     10W   NCU控制
11、电动机：Y132-4 5.5KW

[image: image1.jpg]0€'L'800T oMy M

e T 0T SP00T JO Y gy
w ¥ %
G ¥ E Y Ry x EE e 7 B
BB OHL W AT e X e 'S
= PR D
[o]JoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJoJo] 4%ﬁﬁ%§m
ZETA LETA OETA 621A 827IA L2714 9Z7TA SZTA #2TIA €2A 227TA L2 0ZTA BLTA SLTA L1TA Q1A SLTA FLTA SLTA ZI0A LLTA OLTA 874 874 214 974 GTA #TA €74 274 1A .—\._.a\w.\uwd
¥ 1gsn < % =
- () XXX FAVT- —AS+ HM I
- Tz TAVC [EFER G ——— <201
- BB NTRIELIB 2n e
29 HVAYS AVC-EEMBE LM B T ereereesnseererns . QF
3 V14 HEHM % ds
1§ : o
2Ol & gEwE(Of { o7
o : BT m ¢
roor 3 T
: ve (O] &
i AUz o] 2 QL
& H 8
i =t
2l |
HE NI T a7 % i =
I AL ) ;s
H #hlo] §QoT
. ("l R B 7] : k] P IR R
ERINE L i ATl 1§ o
T ALY e : P
u] = o015 [0 0] ! 2
L QI
L &
ATL gsTr Ssbr A% odd o
BEERE [@eco|Gocs|60086][0s][00] o1
1 1 ool G VYd+t-D Va+-0
R LE > . 00 100
(o) ﬁ Heww 1| SBE5ESBEE, o

QAR 7 00N EHED)

B 37 M 10 5 B R KN4 S




12、油泵：VQ15-19-FRRL

13、流量：27L/min

14、系统压力：12MPa

15、油箱容积：120L 推荐用32#机械油及YA-N46液压油

16、机器外形：2700X900X1350

17、机器重量：1200Kg

三、原理介绍

1、空载：接通电源，按电机起动按钮SA，电机工作，指示灯HL亮，油泵5工作，经油滤3从油箱吸油，经溢流阀5回油箱。

2、夹管：按双手启动按钮，YA1、YA0电磁铁通电，电磁阀10、溢流阀6工作，夹紧油缸，顶紧油缸动作，时间由设定时间控制。

3、弯管：达原设定时间，YA1断电、YA2通电，电磁阀12工作，主油缸进行弯管工作，由设定时间及螺杆联合控制。

4、退夹：达设定时间，YA2断电、YA3通电，电磁阀10动作换向，由设定时间控制。

5、转模退：达设定时间，YA2断电、YA4通电，电磁阀11动作，转模油缸动作，由设定时间控制。

6、退弯：达设定时间，YA4断电、YA5通电，电磁阀12换向动作，弯管返回。

7、转模进：达设定时间，YA5断电、YA6通电，电磁阀11换向工作，转模油缸进。

8、转空载状态：达设定时间，YA6、YA0断电，各阀回中立位置，呈空载状态。


四、设置及操作
起动：电机起动后，显示屏显示机器型号等，此时可进入设置。如对机器不熟悉，可按“咨询”键、光标键“(”“(”至操作说明，请详细阅读操作说明,每项说明中有若干分项，请分别阅读，见阴影项目，按咨询键进入该项说明，再按“(”“(”键进行阅读，显示屏内容如下：

******双头弯管机******
操 纵 说 明
[请按“(、(”、“咨询”]
（一）操作说明

（二）按键功能

（三）设置

（四）操作步骤

（一）操作说明

    任何时刻按“咨询”将当前操作提示，按“咨询”超过半秒钟，则显示本“操作说明”，按“(”“ (”移动显示内容。阴影字是“说明主题词”，按“咨询”，转到对此主题的说明。按“退出”键，回到以前状态。（系统可记住前3层次说明状态）。

（二）按键功能

*“咨询”键：见“操作提示”、“设置”。

*“清零”、“设置”键：见“设置”。

*“夹管”“转模进”键：见“手动”。

*“(、(”键：左右移动光标，见“设置”。

*“(、(”键：上下移动光标，输入数字为：-1、+1。见“操作提示”，“设置”。

*“退出”键：退出操纵说明或退出设置。

* 脚踏开关：启动/停止弯管，见“操作步骤”，半自动，急停。

* 总停键：关机。

* 启动键：开机。

（三）设置

* 按“设置”键，进入设置状态，任何时刻按“咨询”键，将获得操作提示。

* 按“(、(”键，移动光标到欲设置的项目，按“(”键，进入相对应的设置状态。设置项目有二类：一是选择型，如工作模式；二是数字型，如阀工作时间。对于选择型，用“(、(”键改变选择，对于数字型，用“(、(”键选择位，用“(、(”键对数位-1、+1，“清零”键使全部数位变零，按“(、(”键，把光标移到项目上，结束本项目的设置，继续选择其他项目，或按“退出”键退出。

* 工作模式：按“(、(”选择，手动/半自动/自动，（半）自动模式时，按“夹管”等手动键，转为手动模式，在手动模式时，踩脚踏开关，转为以前的（半）自动模式。

* 加工数量：当前计数达到此数时，屏幕提示“加工结束”，自动停止工作。见输入数字。

* 当前计数：工作计数，此数在工作时显示在屏幕上，新加工一批产品时，可把此数清零，见输入数字。

* 夹紧时间、转模进时间、阀接通时间：单位：秒，见输入数字。

（四）操作步骤

1、油箱加满油；

2、接通380V电源；

3、按“启动”；

4、如果需改变参数，进入“设置”；

5、不同的工作模式，进入不同的操作；

6、在自动模式运行时或踩脚踏开关运行时，踩脚踏开关或按任意键，机器急停，记忆当前工作状态，再次踩脚踏开关将继续工作，突然停电时，机器也会记忆当前工作状态，下次启动后，踩脚踏开关，将在上次中断处继续运行。

A、手动

见工作模式：按“夹管”、“转模进”等键，使机器一步步地动作，松开按键，立即停止，踩脚踏开关，回到以前的（半）自动模式。

B、半自动

见工作模式：

1、放管；

2、踩脚踏开关；

3、自动弯管

4、转模退后取管；

5、踩脚踏开关（自动工作模式，边退弯边取管，不需踩脚踏开关）；

6、退弯、转模进；

7、计数显示“+1”；

8、重复步骤1-7，弯下一根管，直到当前计数达到预设加工数量，屏幕提示“加工结束”。

C、自动

类似半自动工作模式，仅步骤与之不同。



五、调试及模具安装

1、夹紧架调整：

模具安装后，将夹紧架调至夹紧上模与弯管轮模同高。

2、顶紧模调整：

把顶紧模适当后移，距弯管轮模尺寸大于滑轮行程60，然后手动夹管到位，再把顶紧模上调至压紧弯管轮模即可。

3、弯管角度调整：

弯管角度控制有机械和时间双重控制，先将机械控制部分依照角度标尺调至所需角度，把弯管时间按每秒50(加20%的比例设定弯管时间，为了提高弯管精度，减少回弹量，弯管到位给予一定的停留时间，调整后进行试弯，再进行修整，因管材材质不同回弹量也不同。

4、开档调节：

松开锁紧螺栓，旋转开档调节手轮，调至所需开档，但需考虑回弹要小于工件开档。

5、溢流阀压力调整：

按任一手动按钮不松开，压力表所显示压力，即溢流阀压力，此时旋转溢流阀调节压力手柄，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。

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、 顶紧模未到位

3、 弯曲半径太小或管材材质延伸性能差
	1、 更换模具

2、 调整顶紧模

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）


八、轴承、密封件型号及安装部位
	安装部位
	轴承型号
	数量

	开挡调节丝杆
	8104轴承
	4

	转模轴
	942/45轴承
	2

	转模轴
	942/40轴承
	2

	

	安装部位
	密封件型号
	数量

	主油缸活塞
	“UN”型70×80×6
	4

	
	“O” 型40×3.1 
	2

	主油缸盖
	“UN”型50×60×6
	2

	
	“O” 型82×3.0（汉升）
	2

	缸盖支座
	“UN”型35×45×6
	2

	
	“O” 型82×3.0（汉升） 
	2

	
	“O” 型40×3.1 
	2

	转模油缸活塞
	“UN”型35×45×6
	4

	
	“O” 型 30×3.1
	2

	转模油缸前盖
	“UN”型25×33×5
	2

	
	“O” 型47×3.0（汉升）
	2

	转模油缸后盖
	“UN”型25×33×5
	2

	
	“O” 型47×3.0（汉升）
	2

	顶紧油缸活塞杆
	“UN”型35×45×6
	4

	顶紧油缸前盖
	“UN”型25×33×5
	2

	顶紧油缸前、后盖
	“O” 型47×3.0（汉升）
	4

	夹紧油缸活塞杆
	“UN”型35×45×6
	4

	夹紧油缸前盖
	“UN”型25×33×5
	2

	夹紧油缸前、后盖
	“O” 型47×3.0（汉升）
	4
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