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安全警告
安全注意事项：
1． 未经培训及非操作人员不得擅自开机工作。
2． 机器在长时间不工作下关掉电源总开关。
3． 机器运转工作时，非操作人员不得靠近设备。


操作要点：
1． 开机之前注意检查喷胶喷头，检查气管压力，建议用户在开机前尝试着喷胶实验，因为长时间不用，会导致胶嘴阻塞，如果阻塞了，不能用针等尖锐物器强行捅，只能够拆下喷嘴然后浸泡在汽油等挥发性溶剂里面，否则捅坏喷嘴就无法正常使用。
2． 开机之前要对各个导轨的注油孔用注射器加注46号机油，保证模组运行良好。
3． 定期用吹气枪对各个检测光电进行除尘。
4． 纸张灰尘比较多，有时候经常发生吸风压力不够的问题，所以，要定期检查吸风过滤器，每次要拆下吸风过滤器，然后清洗并用高压空气吹干以后装上。


 (
１
)
前言

尊敬的客户：您好！承蒙您选购本公司的产品，感谢您的支持与信任！在您使用机器之前请仔细阅读本说明书，并好好保存，不要损毁并且做好备份，以免丢失。
全自动书型盒组装机要有专员负责与操作人员。在安装调试，使用，维修等过程中，如果没有按照说明书的使用操作流程所造成任何工伤和机械损坏，厂商拒绝承担任何责任，相关人员一定要认真阅读设备说明书。不允许小孩和非专业人员进入机械操作区，以防事故发生。在机器的运行过程中，除了有专业操作人员，其他人不能靠近机器的操作区。如果人为因素移除机械中的硬件保护装置和电子控制的安全装置所造成的任何后果都由购买者或使用者承担。在这操作说明没有提到的任何功能在机械电器控制系统和事故保护系统的细节中，若没有允许的情况下，不能更改机械的任何部分。
因本机器是气动机械，机器运行的气源和耗材都有一定的要求规格尺寸大小。
1． 气源：0.5-0.8/mpa
2． 每分钟供气量：15－25／ｍ２
3． 气源接通：国际快速接头配大头部分，供气管不能低于直径10／ｍｍ
4． 气源质量：应具备无水，无杂物（客户需自备冷风式干燥机）
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产品简介

全自动书型盒组装机，是我公司最新研发一次成型高精度书型盒组装机，主要用于无底内盒组装以及一些月饼盒、茶叶盒、保健品盒、酒盒等盒子的组装成型。本机采用PLC电脑控制系统，增加定位平台。由机械手吸取伺服定位压盒，对产品进行三边平齐，精度可达到±0.3mm，最高成型可达10-25个，是目前国内最快最先进的书型盒组装成型设备。

主要技术参数
	型号
	DHZ-880

	外形尺寸
	3550*2200*1750

	整机重量
	1000kg

	整机电源
	220V/50-60hz/5.3kw(其中胶机2.36kw)

	气压
	0.5MPa/500L/min

	生产速度
	10-25ea/min

	定位精准
	±0.3mm

	供胶方式
	单枪头／自动连续稳压供胶

	
皮壳尺寸

	L= 80-880mm
min-max
K= 110-430mm

	
内盒尺寸

	B=80-440mm
min-max    K=100-420mm
H=15-140mm
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一．全自动书型盒组装机控制原理
（一）操作面板按钮功能说明：
[image: C:\Users\Administrator\Desktop\400A图片\400A图片\S[`2D51~87$O08@@1M@EH(U_看图王.png]
[bookmark: _GoBack](1)电源开关：打开电源开关通电、各个部分通电，等待启动。
(2)复位：开机之前首先按下复位按钮，机器所有工位回原点，等待开机。
(3)启动：按下启动按钮，机器报警提示3秒，按设定功能开始工作。
(4)停止:按下停止按钮，机器走完工作台上的所有盒子，停机避久了产品报废。(5)暂停：正常工作状态下，按下暂停按钮，机器就会停下来不工作，等再次按下暂停按钮，继续启动工作。                                                                              
（6）输送电机开关：按下按钮内盒输送带启动运转，在按下按钮输送带停止。
（7）急停：机器出现异常按下急停按钮，机器马上停止，等异常处理完旋转急停按钮复位。
（8）输送电机调速：当输送带运行时，调节电位器可以调节输送带的运行速度。
（9）打胶按钮：按下按钮，喷枪头就会喷出胶水。说明：当胶水长时间没打或有空气在胶管里，可以通过手动打胶按钮把里面的胶水先排出来在开机，效果会更好。             
（10）蜂鸣器：开机之前或出现异常报警时安全提示。
 (
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)（11）十字开关：待机状态下可以通过十字开关操控X.Y轴的左右.前后移动；还可以通过测试画面的切换开关切换到Z.W轴的左右.前后移动。

（二）工作原点画面：
[image: C:\Users\Administrator\Desktop\9045C图片\mmexport1529839661080.jpg]

（1）.恢复出厂值：当机器使用过程中，产品参数调乱了或不记得了。可以把参数恢复到出厂状态，就可以正常运行了，但不是所需产品的实际参数。
  操作方法:点到工作原点画面，按住恢复出厂值按钮不松，直到出现参数已恢复出厂值即可。此时系统部分重要参数自动恢复到出厂状态。
    
（2）.工作原点的确定：当新建打胶配方或读取老配方，首先第一步就要确定好打胶起点位置,也就是工作原点。
操作方法：手动操作十字摇杆,将枪头移动到打胶起点位置，然后点工作原点确定按钮即可；或者将当前X.Y当前坐标值直接输入到X.Y工作原点值窗口。确定好位置后手动操作十字摇杆移动枪头位置后,按回零键,看枪头是否回到打胶起点位置，如果是，说明工作原点输入是正确的,否则输入有误重新输入。
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（三）  I.O监控画面：
[image: C:\Users\Administrator\Desktop\400A图片\400A图片\XUX`V%0AZ7S)MXIXS%TGGOI.png]
显示当前PLC各个输入输出点的状态，便于查看。
（四）测试画面：
 (
６
)[image: C:\Users\Administrator\Desktop\400A图片\400A图片\3B)XRA~${XGIC4~%F_$$X41_看图王.png]
（1）皮壳左右前后位置先调好。
（2）吸嘴用几个开关先调好。
（3）然后皮壳测试。
（4）推规左右位置调好，送皮壳。
（5）换模版对准上下.左右位置,将W轴显示当前坐标值写到w轴放内盒位置，然后将w轴移到取盒位置，对准上下.左右位置把w轴显示当前值写入到w轴取盒位置。如果速度太快调不准，可以打开微调，精确调整。

W轴取内盒    W轴放内盒        将W轴移动到皮壳上方，关闭气源，打
位置    　　　　　　　　　                                 开微调，使内盒模板刚好与皮壳粘贴位置对

吸盒时间   　　　　　　　　                              齐。将W轴当前显示值写入到此方框内。

等待时间    　　　　　　　　                              将W轴移动到内盒到位的位置，关闭气

压盒时间    　　　　　　　　　                          源打开微调，将模板与内盒对齐，此时将W轴当前显示值写入到此方框内。

取内盒压盒时间，此参数修改是为了更好地把内盒吸上来。保证定位准确，吸盒稳定，
时间不宜太长，太长会影响整机速度。

放内盒压盒时间，此参数设的长短是为了保证内盒能更好地粘在皮壳上。如果粘贴效果不好适当延长这个时间就好。设太长容易影响机器的速度。
说明：W轴取内盒位置设置方法：将手动操作切换按钮由XY切换到ZW，然后手动操作十字摇杆移动W轴伺服到取内盒位置附近；再打开微调按钮(便于调整),手动操作十字摇杆,系统以很低速度慢慢走动到刚好取内盒位置时；然后将当前W轴坐标值写到取内盒位置窗口即可;W轴放内盒位置调整方法：与取内盒方法一致,只是把W轴移到放的位置，然后把当前值写到W轴放内盒位置即可。也可以通过快捷按钮操作：首先按↑按钮移动W轴到取内盒位置附近，按住停止按钮,然后再按↑按钮,W轴就以低速走动到指定位置时，确认位置无误后；同时按住停止按钮.测试按钮.↑按钮5秒以上，然后松开三个按钮，系统自动将当前位置定义为取内盒位置；放内盒位置与取内盒位置方法一致，只是把↑按钮换成↓按钮即可。
1.找工作原点，把枪头对准起点位置，把当前X.Y轴显示值写到工作原点。
2.皮壳长度：此参数是用来调整皮壳与内盒之间的位置，此参数越大，皮壳越往左移，反之数值越小，皮壳越往右。一般调动范围不能大于15MM.
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（五）配方编辑：
[image: C:\Users\Administrator\Desktop\400A图片\400A图片\X[}0JN3W{LY6(HN@X$G%_N8.png]
(1)行数指的是打胶配方当前处于的位置行数。
(2)X坐标指的是X轴当前位置值。
(3)Y坐标指的是Y轴当前位置值。
(4)速度指的是当前打胶运行速度，可以随便更改。
(5)提前关胶是指打胶的时候，每一段距离结尾时是否要提早关掉胶水。（一般拐弯时有溢胶才用）正常状态下要结合提前关胶距离一起使用。
（6）+   ——可以用来增加当前打胶行数
（7）－  ——可以用来减少当前打胶行数
（8）行删除 ——点击行删除，按确认键，会把当前行删除掉；一般在配方更改时会用到。
（9）行插入 ——点击行插入会在当前行的前一行插入一行；方便配方更改时使用。
（10）定位 ——确认配方轨迹位置点时按定位按钮，会把当前坐标值自动写到配方里。
（11）Y ↑ ——点击按钮 ，Y轴向上移动，与手动操作摇杆↑相同。
（12）Y ↓ ——点击按钮 ，Y轴向下移动，与手动操作摇杆↓相同。
（13）→ X ——点击按钮 ，X轴向右移动，与手动操作摇杆→相同。
 (
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)（14）← X ——点击按钮 ，X轴向左移动，与手动操作摇杆←相同。
（15）微调——点击按钮，微调打开，各轴都可以低速移动，方便调节，使定位更准。
（16）类型——点击类型，里面有起点，单点，直线，圆弧，圆，矩形，回零，编辑配方时首先要确定胶线的类型。
（17）保存——编辑或修改配方完成时一定要保存，不然电脑不会记忆配方，断电之后还是按之前配方打胶。
（18）读取——新建或调取配方时，点击文件名按读取即可。
（19）回零——点击回零回到打胶起点位置。
（20）配方删除——选择要删除的配方文件名点击配方删除，按确定即可。



配方编辑:
根据所做产品的大小、尺寸、打胶形状。可手动输入，也可以将枪头移到产品要打胶的位置自动定位读取参数。根据产品的形状与打胶要求定义类型，打胶类型有起点、单点、直线、圆、圆弧、矩形、回零。
    起点：产品第一个起点电脑自动定义为X=O. Y=O只需按定位就好。后面如果还有起点，根据实际位置读取或输入。
单点：当产品需要打单点胶水时，点击类型位置选择单点，移动到指定位置点击定位即可。但胶点大小是根据测试画面里的开胶时间与开胶延时来决定的。
直线: 根据产品的要求，任何打胶线段都可以通过直线完成，闭合线段只有一个起点即可，断开线段必须用起点隔开。
矩形：当产品打胶的形状是呈矩形形状的，就可以直接点矩形来完成，不需要直线一段一段的编辑。
圆：当产品上打胶形状是圆形的就可以直接选择圆来完成。圆由起点.整圆. 整圆来完成。
圆弧：当产品上打胶形状是椭圆或圆弧，就可以通过圆弧来完成。圆弧由起点.圆弧. 圆弧来完成。
一般情况只用到起点与直线或 矩形。
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举例1：                       
                                             　　　　　　　　  3点直线   　　4点直线

                                                            　　　　　　　　　　　　５点直线（终点）
                                                          　　　　　　　　　  　　　　0起点
 
                                                 　　　　　　　2点直线     　　1点直线　                      
0.为起点定位，系统自动设定，不需人为设定，（坐标值，X=0，Y=0）。
1.点类型选直线，将枪头移动到1的位置按定位即可（坐标值X=O,Y=0到1的距离）。                                                                                 2.点类型选直线，将枪头移动到2的位置按定位即可（坐标值X=1到2的距离，Y=0到1距离）。
3.点类型选直线，将枪头移动到3的位置按定位即可（坐标值X=1到2的距离，Y=0到1的距离减去2到3的距离，应为负数）
4.点类型选直线，将枪头移动到4的位置按定位即可（坐标值X=O,Y=0到1的距离减去2到3的距离，应为负数
5.点终点类型选直线，将枪头移动到5的位置按定位即可（坐标值X=O,Y=0到5的距离，应为负数）。
   编好配方之后，将枪头移动到起点位置，设定工作原点即可，打胶测试看效果，如果有误差，适当修改，测试完成记得保存即可。

举例２：   
 　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　  　  4点 ５终点    0起点   1点
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　




　　　　　　　　　　　　　　　　　　 　　　　　　3点              　　       2点
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0.为起点定位，系统自动设定，不需人为设定，（坐标值，X=0，Y=0）。
1.点类型选直线，将枪头移动到1的位置按定位即可（坐标值X=0到1的距离，应为负数,Y=0）。                                                                                 2.点类型选直线，将枪头移动到2的位置按定位即可（坐标值X=0到1的距离，应为负数，Y=1到2距离）。
3.点类型选直线，将枪头移动到3的位置按定位即可（坐标值X=2到3的距离减掉0到1的距离，Y=1到2的距离）
4.点类型选直线，将枪头移动到4的位置按定位即可（坐标值X=0到4的距离,Y=0）
5.点终点类型选直线，将枪头移动到5的位置按定位即可（坐标值X=0到5的距离,Y=0）。
编好配方之后，将枪头移动到起点位置，设定工作原点即可，打胶测试看效果，如果有误差，适当修改，测试完成记得保存即可。
注意：为防止误设参数，将枪头损坏，所以打胶测试之前预先将打胶速度改为10左右，使枪头在低速的过程中运动。如果出现异常，按急停，修改参数，直到打胶轨迹对了再把打胶速度调上去。切记！切记！   

举例３：

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 0起点　　　


 (
２
点
单点
)                                                                          


 (
１点矩形
)
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　
0.为起点定位，系统自动设定，不需人为设定，（坐标值，X=0，Y=0）。
1.点类型选矩形，将枪头移动到1的位置按定位即可（坐标值X=0到1的距离，Y=0到１的距离）。                                                                                 2.点类型选单点，将枪头移动到2的位置按定位即可，同时把运行画面的开胶时间设一下，时间越长，单点越大，一般为0.3秒。（坐标值X=0到２的距离，Y=0到２的距离）
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 (
0
起点
)举例4 ：
                                                               
                                                                  

 (
１点整圆
)



 (
２点整圆
)



0.为起点定位，系统自动设定，不需人为设定，（坐标值，X=0，Y=0）。
1.点类型选整圆，将枪头移动到1的位置按定位即可（坐标值X=0到1的距离，也就是半径距离，Y=0到1距离）。                                                                      2.点类型选整圆，将枪头移动到2的位置按定位即可（坐标值X=0，Y=0到2的距离也就是直径距离）。
 注：圆弧的画法与整圆是一样的道理，只是把类型改一下，画出来就是起点到终点的圆弧。



二．报警条对照表
1. X.Y.Z.W轴坐标超限！
 表示:X轴.Y轴.Z轴.W1轴.W2轴的行程最大值超过设定值，检查各轴的参数设定值，重新设定后复位即可。
2. Z轴不在原点，请复位！
表示：Z轴开机之前不在原点位置，重新复位再开机。
3. 皮壳到位信号有误！
表示：皮壳上下气缸，下来时没到位。
排除方法： (1) 检查是否有东西卡住，气缸不能上下动作。
（2） 下来到位检测磁性开关是否松动或损坏。
（3） 气压大小。
（4） 气缸是否损坏
4. 内盒上升信号有误！
表示：取内盒上下气缸上来时没到位。
排除方法： (1) 检查是否有东西卡住，气缸不能上下动作。
（2）上升到位检测磁性开关是否松动或损坏。
（3）气压大小。
（4）气缸是否损坏
5. 内盒到位信号有误！
表示:内盒输送过来到达前面光电位置时，检测光电没有检测到信号。
排除方法： (1) 检查光电头是否有灰尘或灵敏度不够。
（2）光电开关是否松动或损坏。
（3）盒子没到位。
6. 皮壳未到位！
表示：皮壳输送过程中检测光电没有检测到信号或皮壳没送出。
排除方法： (1) 检查光电头是否有灰尘或灵敏度不够。
（2）光电开关是否松动或损坏。
（3）皮壳没到位或皮壳卡住。
7. X.Y.Z.W1. W2轴何服故障!
表示:何服电机运行异常报警。
排除方法：观察驱动器上显示的报警代码对照驱动器说明书排除故障，后断电，重新上电复位即可。
8. Y轴皮壳有冲突，不能送皮壳!
 (
12
)表示：:喷枪头停下来的位置不对与Z轴送皮壳前规有冲突。   
排除方法：更改打胶配方或增加回零功能。 检查喷枪头停下来的位置是否在Z轴前规中心线上，改变打胶轨迹方向使枪头不停在Z轴中心线上。         
9. 缺内盒、暂停！  
表示：正常开机状态下内盒没到位或检测光电有问题。
排除方法：（1）检查内盒是否到位。
（2） 内盒检测光电损坏或有灰尘。
备注：待故障排除按暂停可继续工作。
10.设备急停,请复位！
  表示：急停按钮按下去了。
 排除方法：松开急停按钮，按复位即可。       
11.机器未复位请复位！  
表示：开机之前机器没有复位。
排除方法：按复位按钮，待复位完成再开机即可。

12.皮壳检测信号有误！ 
表示：正常开机下，皮壳检测信号一直有。
排除方法：①检查皮壳是否卡在光电位置。
②检查光电头是否有灰尘或灵敏度不够。
③光电损坏，更换光电。
13. 更换产品后，请先确定好工作原点！ 
表示：配方更换了，工作原点没有确定。
排除方法：找到工作原点位置（即打胶起点），重新确认工作原点或把当前值写到工作原点窗口。
14.打胶配方不符，原点未确定！！！
表示：打胶文件名与打胶配方不一致。
排除方法：重新读取配方、确认工作原点即可。
15.X轴目标值到达绝对零点！
表示：编辑配方时X轴实际运动的值超过了回零原点位置。
排除方法：①配方编辑有误,重新编辑配方。
②工作原点确认有误，重新确定工作原点。
16. Y轴目标值到达绝对零点！ 
 表示：编辑配方时Y轴实际运动的值超过了回零原点位置。
 (
13
)排除方法：①配方编辑有误，重新编辑配方。
②工作原点确认有误，重新确定工作原点。
17. 打胶配方异常。 
表示：机器运行时，没有读取配方，配方是空白的。
排除方法：重新编辑配方或重新读取。
18.吸盒异常，请复位。
    表示：正常开机时，吸盒过程中内盒检测光电没有断开过。
排除方法：①.内盒没有吸上来，检查是否卡住。
②.内盒光电灵敏度没调好。
③.光电损坏。        
19. 副机纸盒检测信号异常！
表示：前面的盒子打胶定位完没有送到翻边位置。
排除方法：①可能卡住没有送出。
              ②有送出光电没检测到。
③光电头有灰尘或损坏
20. 翻边异常！
 表示：翻边检测光电信号没断开。
排除方法：①盒子没有被取走。                              
②光电头有灰尘。
③光电损坏。
21.内盒2上升信号有误！
  表示：内盒压盒2气缸上升没到位。
排除方法：①气压不够。
②缸卡住没升到位。
③磁性开关松动或损坏。
22取内盒上升信号1，2有误！
  表示：取内盒上下气缸没回到位。
排除方法：①气压不够。
②气缸卡住没升到位。
③接近开关位置松动或损坏。
23. H轴超限！
表示：翻边何服运行位置超出极限位置。
排除方法：更改H軸推料位置值。
24.  (
14
)H轴伺服报警！
  表示：H轴伺服电机驱动器有报警。
排除方法：①查看报警代码对照驱动器说明书排除故障。
②电机或驱动器损坏。
25. H轴推盒上下没回到位！
H轴翻边上下没回到位！
H轴左翻没有回到位！
H轴右翻没有回到位！
表示：H轴对应上下检测磁性开关没有检测到信号。
排除方法：①气压不够。
②气缸卡住，没回到位。
③磁性开关松动或损坏。
26.H轴未复位好！
 表示：H轴没在原点位置。
排除方法：重新复位等回到原点位置再开机。
27.H轴翻边没有到位！
 表示：中间压盒气缸检测信号没有检测到。
排除方法：①气压不够。
②磁性开关松动或损坏。
③气缸卡住或损坏。
28.副机纸盒检测异常！
表示：翻边纸盒检测信号没有断开过。  
排除方法：①纸盒卡住。
②检测光电有灰尘或灵敏度没调好。
③检测光电松动或损坏 。 
29.送料位置与取料位置有冲突！ 
　表示：送料位置值小于取料位置值。    
排除方法：参数设定有误，更改参数值。

 (
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)
30.返回位置不正确！ 
　表示：返回位置值大于送料位置值。
排除方法：参数设定有误，更改参数值。
31.送皮壳异常！
 　表示：皮壳检测光电信号一直有，没有断开过。
排除方法：①皮壳卡住。
②检测光电有灰尘或损坏。
32.内盒未到位！ 
 　　表示：内盒从输送带推出到挡规位置时，前面挡规位置处光电没检测到盒子。
排除方法：①盒子卡住没送到位。
②检测光电有灰尘或灵敏度没调好或损坏。
33.内盒到位异常！
 　　表示：内盒被取走过程检测信号没有断开。
排除方法：①盒子卡住没取出。
②检测光电有灰尘或灵敏度没调好或损坏。
 ③ 夹板位置没调好。
34.翻边上下回位。
 　 　表示：翻遍上下压盒气缸检测信号没有断开过，一直有信号输出。
排除方法：①气压不够。
②检测磁性开关松动或损坏。
③气缸卡住或损坏。







 (
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)
三．设备保养
[image: C:\Users\Administrator\Desktop\新建文件夹 (2)\0F1B638FB7CD812BFBBEA18EF13F202D.png][image: C:\Users\Administrator\Desktop\新建文件夹 (2)\F7AC438E4837146CAED8972E7CE56206.png]
 (
此处每
30
天左右清理一次
)


[image: D:\Documents\Tencent Files\2412719294\Image\C2C\542479DDC18939757EE280627833E887.png][image: D:\Documents\Tencent Files\2412719294\Image\C2C\20F4EA2C80A5CC46FF3A31D3D8905A3E.png]
 (
清理方法：
如图所示，先用高压气枪对过滤网进行清理，后用清水清洗，最后再用高压气枪进行吹干装上即可。
)

 (
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)
[image: C:\Users\Administrator\Desktop\新建文件夹 (2)\65A47BDF6FA5DE38B367CDF719BAD08E.png]
 (
每半年左右对胶机与枪阀的过滤网进行清理。
注意：
清理时必须关掉电源，防止胶水溅出伤到人。
)


[image: C:\Users\Administrator\Desktop\新建文件夹 (2)\9EF67C6C2D9F37BF32F47E6E1B75CD5E.png][image: D:\Documents\Tencent Files\2412719294\Image\C2C\D99B3EFA1A43DCEFC7EA82E7E20006E5.png]
 (
发现枪嘴阻塞时，打胶效果不好。拆下用专用通针进行清理，不得使用其他尖锐物品进行清理。
)

 (
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)
[image: D:\Documents\Tencent Files\2412719294\Image\C2C\C79F238D894BD89424F6F89E25A2243A.png][image: D:\Documents\Tencent Files\2412719294\Image\C2C\59B67FDDDE8820DD3411FDAE8DFBCD99.png]
 (
每天要对光电检测部位进行灰尘清理，保证检测良好。
)


 (
注油时，关掉气源，松开螺丝进行加注。
)

[image: C:\Users\Administrator\Desktop\新建文件夹 (2)\E6A6F4D5A5243AA48679E44C5B730EB7.png]
 (
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) (
每天要对气源开关进行开关一次，对过滤器里的水进行放掉。
) (
发现油杯里的油没有了，要进行加注白油，一般一个月加一次。
)
[image: C:\Users\Administrator\Desktop\新建文件夹 (2)\CC0413661388B6E257DA0629B51BCCC5.png]


 (
每３天左右对各个滑块的注油孔用专用注射器进行加注
46
号机油。
注意：
加油时不宜加太多，一般加１毫升左右就好。
)

 (
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