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产品名称 四柱裁断机 烟台裁断机 大利路裁断机

公司名称 中山市大利路精工机械有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 广东省中山市东凤镇丰裕路45号

联系电话  13823910361

产品详情

简单介绍常见的的冲床故障原因

精密冲床在运行中有时出现某些小故障是很不可避免的，懂得一些精密冲床的故障原因及排除知识，特
别是一些小故障的排除方法，才能够保证冲床生产的正常运行，在此精密冲床厂家就简单的介绍常见的
故障原因及排除。

一、上下夹模击合后之脱离：

当上下夹模击合滑块停止动作后，请按照下列方法脱离以离合器作脱离之方法。

1、曲轴之位置是下死点之前或是下死点之后须确实确认；

2、离合器之空气压力调至4--5、5kg/cm2；

3、下死点后电机依照原先之正转即可，如为下死点前则须将电机之接缘改接相反，使电机逆转；

4、使电机启动，带动皮带轮空转，珍珠棉裁断机，稍后全速回转；

5、将操作切换开关切换于（寸动）然后压放操作压扣开关，经数次的反复操作，桃源镇裁断机，使滑块
上升至上始点之位置。

二、以超负载安全保护装置脱离之方法（限油压超负载安全装置）：

1、将超负载装置配管中之止阀开关，使油泵无法运转；

2、将滑块前面超负载安全保护装置油路之螺丝栓拔开使油流走，里面压力减小，再将螺丝栓固定原位；

3、使电机启动带动皮带轮空转，稍后全速运转；



4、将操作切换开关切换于寸动然后压放操作压扣开关，如离合器无法运转时，将超负载之切换开关切换
于复位位置，再反复压放压扣开关，使滑块上升至上始点之位置；

5、上下模击合脱离后将超负载装置中配管之止阀开关开启，与超负载安全装置复位操作顺序相同，正常
之操作即可进行。

三、油压式超负载复位：

本机于滑块内部装配油压式超负载安全装置，请将操作盘上之切换开关指示于正常位置。

当冲床超负载发生时，油压室之油被挤出超负载安全保护状态消失，同时滑块之作动亦自动紧急停止。

此时请依下列各要点之顺序使其复位。

1、运转切换开关切换于寸动位置，操作压扣开关使滑块上升至上始点之位置；

2、当滑块上升至上始点位置后，大约一分钟后超负载安全保护装置恢复，油泵浦即自动停止；

3、以寸动试转后，正常作业即可进行。

中山大利路四柱裁断机安装指南

中山大利路机械拥有先进的机械设备，主要销售精密四柱裁断机，自动送料裁断机，双边自动送料裁断
机，单边自动送料裁断机，全自动裁断机，大利路四柱裁断机以及直切机，立切机，热熔胶机等产品，
联系电话:热线：0760-22608082

中山大利路四柱裁断机安装指南介绍：

1.大利路四柱裁断机水平固定在平整的水泥地面上，检查精密四柱裁断机的各部分零件是否完好牢固，
线路是否畅通有效。     

     2.清除上压板和工作台面上的污渍杂物。 

     3.往大利路四柱裁断机的油箱注入46＃抗磨液压油，油面不得少于滤油网上方25mm。 

     4.接入380V三相电源，按下油泵起动按钮，调整并保持电机转向与箭头方向一致。 

 送料机与冲床联机时，平面裁断机，需要至少2个信号：送料、放松（2个信号来自冲床凸轮）

   送料机PLC根据设定的送料长度，在收到送料信号后，四柱裁断机，输出信号到伺服放大器，伺服
放大器控制电机运转，电机运转的度数由编码器反馈回伺服放大器，二者配合完成设定的送料长度传送
。

   当冲床到达下死点时，送料机PLC接收到放松信号，此时PLC输出1个信号驱动电磁阀动作，此电磁
阀控制送料机气缸，气缸活塞动作，使送料机构上滚轮松开。

   这就是送料机的主要工作过程，如此循环动作，完成冲压过程



四柱裁断机-烟台裁断机-大利路裁断机(查看)由中山市大利路精工机械有限公司提供。中山市大利路精工
机械有限公司有实力，信誉好，在广东 中山 的裁断机等行业积累了大批忠诚的客户。公司精益求精的工
作态度和不断的完善创新理念将促进大利路裁断机和您携手步入辉煌，共创美好未来！
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