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隧道钢筋网焊接机
设备使用说明及注意事项
1.安装
焊网机安装可不设置地脚螺栓，只要置放于室内地平面即可。
2.调整
2.1焊网机在出厂前已按该类产品的工作程序做过精确调整，主要关键部位尤其是感应开关已处于正常工作状态，用户在初次使用时不可对出厂前做过调整的关键部位进行不必要甚至随意的调整拆动，以免造成产品工作程序上的混乱而引发事故。
2.2用户应了解关键部位的调整内容和掌握在生产过程中必须进行的调整方法。
2.2.1下电极触头的调整：
（1）下电极触头座安装在下梁轨道上。松开下电极触头座紧固螺栓，下电极触头座可以沿下梁轨道移动，移至正确位置后上紧下电极触头座紧固螺栓和下焊头夹紧螺栓。注意：下电极触头座和下梁轨道必须是绝缘的，下梁轨道表面有一层绝缘板，紧固螺栓外套绝缘管，并且和下电极触头座间垫有小块绝缘垫片。如果下电极触头座和下梁轨道绝缘不好，焊接电流就会从下梁形成的回路流失，这将严重影响焊接质量，烧坏焊接变压器。见图4.1
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（2）根据下焊头间距调节上焊头间距，并使上下焊头对齐。
（3）所有的铜件接触面必须保持清洁，导电良好。用铜导电带连接焊网变压器和下电极触头座。一台焊接变压器输出绕组有两组，绕组铜板上下对应的为一组，分别连接两个下电极触头座，对应这两个下电极触头座的上焊头用铜导电带连接。焊接变压器的二次绕组铜板是焊接电能的输出端，要产生焊接电流必须使连接焊接变压器同一绕组的下触头及上面的待焊网的两个十字交叉点与两个上电极和一根上电极铜导电带形成回路。见图4.2
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与焊接变压器输出绕组的上下导电铜排相连接的下电极是成对的，由于待焊网片的宽度和网格大小的关系，下电极可能出现不能成对的现象，此时可用导线一端接至与单下电极对应的上电极触头上，另一端接在该下电极座上，使其单独形成回路。
2.2.2经丝间距的调整（经向网格的调整）：
松开下电极触头座紧固螺栓，按所需经丝间距移动至正确的位置并拧紧其紧固螺栓。
2.2.3上电极触头的调整：
（1）上电极触头间距的调整：根据待焊网片的径丝间距和下电极触头的位置，松开需调整上电极触头的紧固螺丝，移动到适当位置，边紧固边检查上电极上下运动是否灵活，直至旋紧。
（2）调整上电极的平齐度，即调整各上电极延伸出上梁向下的距离相等。根据焊接丝径调整上电极的压力，旋紧压力调整螺丝，顺时针压力增大，逆时针压力减小。
2.2.4定位磁铁架的调整：
[image: ]（1）磁铁放在磁铁架上用于吸引固定纬丝，磁铁架安装在相邻两个下电极触头座之间的合适位置，磁铁架一般每25cm---30cm放置一个，安装磁铁架时应用直尺或细线将各衔铁面校准调直，即各衔铁面在同一直线上。如果不在同一直线上会出现焊出的网面不平整的现象，如中间高两边低或两边起包等。见图4.3







（2）将一根调直的纬丝放在衔铁面上，观察纬丝是否在下电极触头的中心位置，如偏离应调正。
2.2.5用方形绝缘材质长条做径丝磨具，即在方形绝缘材质上切割出可放入径丝尺寸的切口，切口间距按照网片图纸的镜像间距确定，并将其放置在下电极触头座后方的U型钢内，并且切口和下焊头相对应。如图4.3
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2.2.6放纬丝装置调节
    放纬丝装置由多个放置单元组成，每个放置单元是由两个钢条A和B和放丝凹轮所组成的，如图4.4a，首先调节两个凹轮，两个可以绕同一轴线相对旋转。使两个凹轮所组成的凹槽正好放入一根纬丝，如图4.4b，然后将凹轮槽按图4.4c，调整至对准两个钢条A、B所组成的通道，并且调整通道的大小以稍大于一根纬丝直径，将所有的放置单元都按图4.4c调节好，也可以根据纬丝长度只调节所需的放置单元，这样当纬丝轮组沿箭头指向转动时，就可以放下一根纬丝，如图4.4d。
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      4.4a            4.4b          4.4c             4.4d
注意:凹轮以放入一根纬丝为准，并且两个钢条A、B所组成的通道不要太大，否则可能一次放下两根纬丝。刚调A可以沿箭头方向上下调节你能顺利放下一根纬丝并挡住其他纬丝为准。
[image: ]2.2.7一根纬丝放下后将被磁铁架吸住。磁铁架吸住的纬丝应位于下焊头中央，并且在一条直线上，如果不是上述情况，沿箭头方向调节磁铁架,如图4.5。



2.2.8将用于拉网的钩子前端开口调节至比一根纬丝直径稍大，然后安装在拉网平台上。如图4.6。并且将拉网平台向下焊头方向运行至起始位置。起始位置指安装在拉网平台上的钩子能正好勾住纬丝时平台所在的位置。
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2.2.9如果机器的电路部分已经连接完成，可以供电并且实验旋转方向。试验旋转方向之前将焊网控制开关和拉网控制开关扳至关的位置，然后试验并校正焊网机的主轴旋转方向。
2.2.10机器转向正确后，调节“调速”旋钮使机器缓慢转动，上梁带动上焊头上下运动，此时调节放纬丝，拍齐纬丝和焊接河之间的时间关系。调节主轴上的两个凸轮（靠近操作侧的是拍齐纬丝凸轮，另一侧在大链轮附近是放纬丝凸轮）是上下焊头在即将到达最大距离时（达到最大距离的80%左右），纬丝放下。纬丝稳定到位后，拍齐纬丝的拍子只要不被上焊头压住的情况，只要不背上焊头压住的情况下，尽量是拍齐纬丝时间和放纬丝时间间隔加大。
2.2.11机器以慢速转动过程中调节拉网感应开关和焊网感应开关的位置如图4.7 。上梁向上运动时带动上焊头向上运动，当上焊头离开纬丝大约10mm时，上梁一侧的上部开始触发拉网感应开关（即遮挡住感应开关）。上梁向下运动时上焊头向下运动。当上焊头将经纬铁丝压紧在一起后，上梁一侧的下部开始触发焊网感应开关。上下焊头压住经纬铁丝后，上焊头顶部的弹簧压缩，并使弹簧中部的螺杆伸出上梁顶部一段距离，此距离以30mm为最佳（φ6mm铁丝时），此时机器调节基本完成。
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2.2.12拉网部分的调整按以下步骤进行：
（1）当输线管和定位磁铁按待焊网格安装好后即可调整拉网扒手。选一段调直的铁丝，一端插入输线管内，另一端放在与其对应的拉网扒手上的钩子中心槽内，用角尺检测此根铁丝与定位磁铁的衔接面是否为直角（如果不是直角，焊出的网片会出现对角线长度不等）。
（2）调整拉网钩与定位磁铁的距离相一致。
（3）拉网时间调整：按主机运动方向（主机运动方向为站在控制按钮侧，主轴逆时针旋转）人工盘动主机，当上电极上升至抬起最大行程的1/2位置时，把主轴上的拉网信号开关感应体上的螺丝松开，并与拉网信号接近开关对齐，把螺丝紧固，调整接近开关与感应体的间隙为2～3mm。
2.2.13拍丝时间的调整：
（1）人工盘动主机使上电极下降至拍手顶端约10mm处，松开主轴上的凹轮，将凹轮上的凹槽与顶杆相对应，然后紧固即可。.
（2）调整顶杆的长度即是调整拍手至第一根经丝中心位置的距离。
（3）拍手不能过早，过早拍丝会碰到前根已焊好的纬丝，如果前根纬丝定位有误差也会影响这一根纬丝的准确性，拍手拍的过晚会被上电极压住使机件损坏。
2.2.14纬丝料斗的调整：
人工盘动主机使上电极上升距上止点1/3位置时，松开主轴侧面的凸轮，使其凸轮上的凸起与顶杆相对应，然后紧固即可，便完成了落丝时间的调整。
2.2.15焊接时刻调整：	
（1）当上电极向下运转至下止点时，把主轴上的焊接信号开关感应体螺丝松开，并与焊接信号接近开关对齐，紧固螺丝并调整接近开关与感应体的间隙为2～3mm。
（2）焊接时刻的调整是排焊机非常重要的环节，也是被操作者容易忽视的环节，如果调整不当（提前或滞后），都会影响焊接过程，使火花飞溅加剧，焊接不良甚至不能焊接。
3.控制系统技术说明
排焊机的控制系统由主电机控制部分、焊接控制部分、步进拉网部分组成。
3.1主电机控制部分由启动按钮、停止按钮、主电机变频器以及控制接触器组成。按下启动按钮，控制接触器吸合并自动保持吸合，变频器控制电机启动信号闭合，主电机按照调速旋钮设定频率运转。按下停止按钮，控制接触器断开，变频器控制电机信号断开而主电机停止运转。
3.2焊接控制部分由焊接变压器、焊接可控硅、焊接时间拨码开关、同步变压器和焊接线路板组成。电源电压通过同步变压器变压后向焊接线路板输入同步信号，同步信号经过焊接线路板处理后与焊接信号形成焊接可控硅的同步触发信号使焊接可控硅触发导通，焊接可控硅导通后向焊接变压器输出焊接电压进行焊接。焊接电流的调节通过面板上的电流调节旋钮调整；焊接持续时间调节则通过焊接控制柜面板上的焊接时间拨码开关进行10ms～100ms的调整（0的焊接持续时间最长，1的焊接持续时间最短）。
3.3 步进拉网部分由拉网步进电机、拉网步进电机驱动器、拉网接近开关组成。拉网开关感应体接近拉网接近开关，拉网接近开关导通，导通信号通过PLC控制器转化为步进电机驱动器的脉冲，步进电机驱动器驱动步进电机进行拉网。
4.触摸屏的使用及维护
4.1系统初次合闸上电时触摸屏将显示欢迎画面（见图4.1）。按下进入系统进入主画面（见图4.2）。
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图4.1 欢迎画面 
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图4.2 主画面
主画面是对各个控制原件手动操作以及步进拉网小车初始位置设定和原点确认的画面,“产量清零”必须长按3秒后，才能有效，防止误操作。
4.2在主画面里面按下“参数设定”即可进入参数设定画面（见图4.3）。
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图4.3 参数设定画面

此画面可以设置拉网电机的频率以及加减速。速度设定关系到拉网速度及拉网的力量，如果设置的太高将引起步进电机的失步，影响到拉网尺寸；设置的太低将影响到生产效率。如果拉网的力量需要的小，并且在步进电机不失步的情况下可以将速度设置的高一些。
加减速——即步进电机的加速与减速时间，它直接影响到步进电机的性能，在速度值设定好后，如果缓冲值设置的太小会使步进电机在启动与停止时引起失步，如果缓冲值设置的太大会使步进电机的运行时间太长与运行速度达不到设定值。缓冲的设定值一般应视速度值来确定，速度值小缓冲值也可以减小，速度值增加时缓冲值也应增加。
自动返回时步进电机的速度可以设置的高一些。
4.3在主画面内按下“网孔设置”按钮即可进入数据设置画面（见图4.4）。
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图4.4 网孔设置画面
本控制系统最多能输入30种不同的拉网孔距。当所需孔距不足30种时，在各个网孔数据输入完成后，可将其余画面中的次数设置为零即可。“数据清零”必须长按3秒后，才能有效，防止误操作。
4.4在主画面内按下“运行监控”按钮即可进入运行画面（见图4.5）。可以实时监测PLC输入输出点的实际情况。
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图4.5 运行监控画面
4.5注意事项：
显示屏不能在有粉尘、腐蚀性或导电性油烟或气体环境中使用，亦不可暴露在高温、结露、雨水冲击或震动的环境中。
不要用脏手触摸显示屏，也不要使用坚硬的或尖锐的物体来进行操作 ，例如用螺丝刀、笔或类似物体的尖端，否则有可能会损坏屏幕。
 5.试运行
本公司在焊网机出厂前已根据用户要求（网孔、丝径、焊接等）做过认真调试，产品运抵用户处后经检查各部件未发现移位、松动等现象，即可试运行。
如发现有移位、松动等现象可参照上面的介绍进行认真调整。
试运行步骤如下：
5.1先在焊网机各回转、滑动部位加注润滑油。
5.2合电源开关，向总电源干线送电，用万用表测量电源电压，应在规定电压范围内，如指示超出此范围，不得运转排焊机。
5.3打开焊网机焊接控制柜上的电源开关，关闭控制按钮上的焊接开关，将自动/手动开关拨至手动位置，主电机调速旋钮调至最小，按下启动按钮主电机启动，缓慢转动主电机调速旋钮，仔细观察电机转向是否正确以及各个部位是否发生冲撞。
5.4 根据丝号、网孔大小和电源电压高低，调整好焊接电流（尽可能低）和焊接维持时间级数（尽可能短）。
在触摸屏上输入网孔数据。调整拉网小车的位置，使拉网钩停在距离定位磁铁同一位置处后确认零位。
5.5将待焊经丝穿入输线管并穿过下电极，启动主电机并缓慢转动调速旋钮，当上电极从上止点下降时打开焊接开关，上电极继续下降至下止点并加压焊接。 
5.6在试运行过程中，操作人员应及时查看焊网机的各个部位工作是否正常和焊接网孔尺寸的大小并随时调整。
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