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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时间，创造更完美的产品和更高的企业效益。

一、概况


SSG35T双头液压管端成型机由PLC控制，液压驱动，中文字幕显示，实行人机对话式操作。设置输入简便；手动、自动两种功能任意选择并可自动转换；采用双手按钮开关启动，安全性高；本机还具有自动计数功能，达设定数自动停止；为了保证单头缩管时不至于受单向推力而滑动，本机设有单头缩管时另一端保压、定位功能。整机性能稳定，效率高，是管材加工行业的理想设备。
二、技术数据

1、主油缸最大推力  26.5T

2、主油缸最大行程 160mm

夹紧行程 160mm

3、输入电源 三相380V
4、电动机Y180M-4  18.5Kw

5、油泵  定量叶片泵 PVL2-41
6、系统最大压力  21Mpa
7、油箱容量  530L
8、外形  180°2800x2050x1700

         90° 2130x2550x1700

三、原理介绍

SSG35T双头缩管机的夹紧装置采用三立柱结构，增加结构刚性，立柱夹紧结构工作时，上模座由夹紧液压缸活塞杆带动向下模座方向运动，产生较大的作用力，由于夹紧装置采用立柱结构，避免了极限缩管时拖板的干涉。

换模部分采用水平换模，180°和135°机型换模同向动作，而90°机型由于内侧空间小，采用差动换模方式，避免冲头的干涉。

换模工作时，YV2、YV3、YV4、YV11、YV12工作，换模液压缸活塞杆带动小拖板移动，实现换模动作，位置检测由SQ1、SQ2、SQ7、SQ8给出信号。两侧均有调节撞块，用来调节冲头中心和模具的左右相对位置，保证换模精度。每个冲头座均设置有上下调节装置，可独立调节中心高，方便灵活。

为保证双端同时工作时的重复同步精度，加装比例液压同步控制系统。包括比例换向阀14.1和14.2，液压缸以及光栅尺PG1和PG2组成，比例阀控制液压缸的进退和速度，光栅尺连接到油缸活塞杆端，用于实时检测油缸的位置。比例液压同步控制系统工作时，两个比例阀分别控制两个液压缸的运动，光栅尺检测的位置数据传送给PLC，当两个活塞杆出现位置误差时，通过PID运算，PLC控制调节比例阀的开度，调节速度使其同步。

此系列机型带有高低压液压控制功能，压力由YV1和YV2控制，当夹紧和管端成型时，YV1工作，系统处于高压工作状态；当退夹，缩管退以及换模时，YV2工作，系统处于低压工作状态。采用高低压系统后，可以有效控制系统的油温，也避免了能源的浪费。
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附图3-1、总体正面外观
附图3-2、总体背面外观
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附图3-3、输入信号位置1
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附图3-4、输入信号位置2
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附图3-5、电气原理图
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附图3-6、液压原理图
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四、设置及操作
1.开机画面（主菜单画面）
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缩管机触摸屏首页面可选择中文和英文两种语言模式，然后可以根据操作来选择相应的画面。
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2.主菜单画面

缩管
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返回

参数设置画面分为缩管画面和返回画面，可通过动作方向的箭头指示进行切换。
缩管画面可进行高速，低速，模具终点及减速位置设置。模具终点分为模1终点和模2终点，高速及低速分为单端和双端。高速指的是从启动到减速位置之间的速度，低速指的是从减速位置到终点之间的速度。
返回画面可设置后退的终点。
画面中的组号及组名是一一对应的，组号可直接点击输入或按箭头增减，范围为0-99，组名为0-12位字串。选择一个组号，就选择了该组号对应的相关参数，包括缩管的高速、低速、减速位置、模1终点、模2终点，后退的终点、速度，模1中心、模2中心及加减速。同时修改这些参数后，数据也会保存在该组中。
(10)模1终点和模2终点都是以左端为基准，模1中心和模2中心指的是右端与左端模具之间的偏差。
夹紧时间，指的是模具夹紧设定的时间，调节范围为0-9.9s。
加减速指的是加速和减速时的加速度，范围为0-9，0最慢，9最快。
工作模式可下拉菜单选择：双端同时，先左后右，先右后左，左端单动，右端单动这五种模式。
模对中，要求是先复位，然后点“模对中”，出来提示，踩脚踏，模对中自动运行，结束后，模1终点、模2终点、模1中心、模2中心数据自动更新。
3.I/O监控画面
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输入输出口的监控，可查看各口工作是否正常，X表示输入信号，Y表示输出信号。输入监控画面和输出监控画面可通过下方的“In端口”和“Out端口”进行切换。
4.手动操作画面
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“夹紧（退夹）”：用于手动控制夹紧缸的升降动作，夹紧时间到停止动作，退夹限位到停止动作。
“单动”：交替按钮“联动”，用于控制两侧缩管杠是单动还是联动。
“左（右）换模一（二）”：用于切换冲头模号。
“左（右）缩管”：用于控制缩管缸的前进，当“联动”点上时，左右缸同时前进，否则一边单动。
“左（右）返回”：用于控制缩管缸的后退，当“联动”点上时，左右缸同时后退，否则一边单动。
右上角的参数组号显示的是选择哪组参数，状态一栏显示的是动作到位或者不动作的原因，哪部分条件没满足。到位提示有嘀一声，不动作报警提示有嘀嘀嘀嘀声。
位置速度显示，点击后弹出子画面，如下图：
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复位，点击后自动开始动作，顺序为先退夹，然后返回到最边上，位置置零，然后模1换模。
5.自动操作画面
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“参数组号”、“位置速度显示”、“油泵”及“退出”与手动操作画面的一样。
“过程”：工作状态显示。
“有（无）换模二”：选择机床按单工位还是双工位工作模式运行。
“暂停”：自动运行中可以按此按钮将机床暂停，按双手启动继续。
“设定产量”：产量计数功能，当“当前产量”到“设定产量”时，机床停止。
“清零”：“当前产量”清零功能。
“复位”：用于将所有动作复位至初始状态，自动开始前必须点此按钮。 

在自动操作过程中如果碰到光幕或按下暂停，则动作停止，待再踩下脚踏（双手按钮）或者点击“暂停”，动作继续进行。
在动作过程中按下“复位”，正常动作立即停止，开始复位动作。
急停按钮按下后，所有动作立即停止，油泵停止运行。


6.报警画面及提示处理
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五、注意事项

(  操作者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

(  保持机器及环境清洁

(  机器自动状态时，请确认输入的资料

(  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

六、 故障分析

	      故   障
	产生原因
	解决办法

	按下电机启动按钮，电机转动，油泵无油输出
	电机反转
	调换电源接线

	工作状态时，系统压力调不高或无压力，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

3、 溢流阀压力低

4、 密封件损坏
	1、 清洗堵塞处

2、 检修溢流阀

3、 调节溢流阀压力

4、 更换密封件

	系统压力正常，油缸不动作或不到位，速度慢
	1、 电磁阀卡死，动作不到位

2、 节流阀开度太小
	1、 检修电磁阀

2、 调整节流阀升度

	压力波动厉害，产生不正常噪音，油缸颤行
	1、 系统进入空气，油面太低

2、 油缸内拉毛

3、 电磁阀接线接触不良
	1、 添加液压油

2、 修复油缸

3、 检修电器接头

	某些动作不工作
	1、 相对应的电磁铁卡死

2、 相对应的电磁铁电器失灵
	1、 检修电磁阀

2、 检查电器线路

	油温上升太快
	1、 节流阀开度太小

2、 溢流阀设定压力太高

3、 没通冷却水
	1、 在动作相协调前提下节流阀的开度尽量放大

2、 在弯管力足够的前提下溢流阀压力尽量调低

3、 接通冷却水


七、易损件清单

	名称及规格
	数量
	单价
	金额
	备注

	ROD-D-40-20-135-A10
	
	
	
	

	孔用UN30*40*6=2;  轴用UN20*28*5=2;  0型圈40*3.1=2
	

	格莱圈40*4.2=1 ;斯特封20*4.2=2;防尘圈20*28*6=2
	

	HROD-150-80-160-A80-21MPA  
	
	
	
	

	孔用UN136*150*9=2;  轴用UN80*90*6=2;  0型圈150*5.7=2
	

	格莱圈150*8.1=1 ;斯特封80*6.3=2;防尘圈80*92.5*11=2
	

	HROA-150-90-160-21MPA
	
	
	
	

	孔用UN136*150*9=2;  轴用UN90*105*9=1;  0型圈150*5.7=1
	

	格莱圈150*8.1=1 ;斯特封90*6.3=1;防尘圈90*102.5*11=1
	


江苏合丰机械制造有限公司











夹紧缸





右缩缸





左缩缸





左换模缸缸





右换模缸缸





光幕接收端





光幕发射端





主电机





高压精滤





高低压溢流阀





油泵





水冷器





换模电磁阀





夹紧阀


左单缩阀


右单缩阀





加油口





油位计





返回背压


自动主压





清洗口





主压表





缩管退接近开关


（左右各一）





污染检测开关





换模接近开关


（左右各二）

















为防止模具干涉损坏，系统限定缩管退到位才能换模。




















