复合机
[image: DSC04258]
1.1  问：机器的系统说明
答：用3组硬质滚压轮，将刀盘压入型材槽口内，并利用刀盘的转动来牵引型材，将型材的两面压合紧固，并进行校直，以确保隔热型材的平行度和直线度。
1.2  安装与调整
     答：设备应安装在干燥、无粉尘、无腐蚀性气体的室内坚硬的水泥地面上。用扳手调整设备的调平螺丝将设备调整水平。
1.3  问:设备怎么接电，是不是三相四芯线？（功率，用线的平方）
答：设备接电是用三相四芯线，总功率为4.73kw 由电功率计算公式P=UI得5000/380≈13A  电机属于感性负载，启动电流是额定工作电流的4-7倍，虽然启动时间很短，但为了电路的安全运行，还是要考虑取1.5-3倍的启动电流  13*1.5=19.5A 2.5平方毫米铜电源线的安全载流量——28A 
    4平方毫米铜电源线的安全载流量——35A
如果距离短用2.5平方线就可以，如果距离长的建议用4平方线
[image: 未命名]
1.4问:设备需不需要水平，需要的话用什么仪器好一点？
答：设备需要水平，一般用水平尺或水平管就可以。
1.5 问:调水平中设备是否必须和前后拖料架完全水平？
答：安装拖料架和设备里的尼龙辊面需一样平，如果实在调不出完全水平可以拖料架低一点但不要太多。
1.6  问:压料过程中压力一般加到多大？
压料过程中压力一般为第一组压力250-300公斤，第二组压力一般为300-450公斤，第三组压力一般为250-300公斤，（注：这样的压力值也可根据型材的壁厚型材的质量，隔热条的好坏和开齿的深浅进行改变）
1.7  问:压料中三组刀盘应哪组压力大点？
答：压料中一般中间的刀盘压力大点（注：最后一组压力也可以，进料口第一组刀盘不易过大）
1.8 问:刀盘开口一般调到多大?
答：可调试刀盘开口最大可达50mm ,一般14.8的隔热条刀盘开口调到12mm就可以，（注:根据型材不同，刀盘开口调整可能存在上下0.5mm的浮动）
     需要更换不同宽度的隔热条时，需要调整上下刀盘的间隔宽度。松开每个轴上的外黑套上的固定刀盘螺丝，转动该轴最外面的套， 
[image: 调整刀盘] 
可以调整上下刀盘的宽度，适用于不同宽度规格的隔热条，然后拧紧螺丝
[image: ]
实现前后刀盘的错位，根据型材微调，拧紧螺丝。
[image: ]
实现前后刀盘的错位，根据型材微调，拧紧螺丝
1.9问:出现上下方向弯曲怎么调？
答：如出现型材上下弯曲，先观看原材料是否弯曲，型材出现上下弯曲一般是由前后拖料架与设备内下胶辊不在一水平线上而造成上下弯曲，可通过调整前后拖料架来进行矫正，也可以调节设备内中间的刀盘和胶辊进行矫直（如型材中间高，两头低，也就是型材向下弯曲，可以把中间刀盘和中间胶辊向下调整一点，也就是调整刀盘上方的手轮1/3圈，反之亦然）或调节设备内第三组刀盘和胶辊来进行矫直（如型材中间高，两头低，可以把第三组刀盘和胶辊向上调整一点来进行矫直，反之亦然）
[image: DSC04792]
1.10问:出现左右弯曲怎么调？
答：如出现型材左右弯曲，可通过调节第三组刀盘后方的调节手柄进行矫正（如型材中间向左，两头向右，也就是型材向右方向弯曲，可用调节手柄将第三组刀盘后方的刀盘向前摇动，第三组前方刀盘相应的向后方移动来进行矫直，反之亦然）
[image: 左右矫正]
[image: IMG_20150107_144246]
1.11问:出现型材一头有一米多长的上下弯曲怎么调?
答：出现型材一头有一米多长的弯曲，大部分出现在前面一米左右，可以通过调节第三组刀盘和胶辊来进行矫正（如型材中间高，两头低，可以把第三组刀盘和胶辊向上调整一点来进行矫直，反之亦然）
[image: DSC04792]
1.12问：电机升降刀盘故障
答：如果发现电动升降刀盘卡住无法升降，首先卸掉护板就可看到（图五升降链条）并卸下链条
[image: ]
用手拧动每个链轮，来确定是那个卡住，找到卡住的那个链轮，卸下链轮和圆螺母和压力轴承
[image: IMG_20150106_112551]
卸掉上面丝母上的四个螺丝，然后抓住丝杆往上提，取出该丝杠和丝母
[image: IMG_20150106_112643]
检查该丝杠和丝母或者下面轴承座里面的轴承，或者更换新的丝杠和丝母。
换好新的丝杠和丝母或者轴承后，要先用手拧动每个角度丝杠，将升降铁板四个点的高度调成一样的高度
[image: IMG_20150106_112759]
     然后挂上链条，并将链条调紧，通过电动升降来检测维修情况
1.13 问:出现型材爆筋一般是什么问题？
答：出现型材爆筋可能一下几点造成的
（1） 型材本身质量不过关，型材本身掺的杂志过多影响型材的韧性
（2） 隔热条与型材槽口有过大的间隙
（3） 没有开齿或开齿过浅，使得压力过大所造成的爆筋
（4） 特殊型材使得上下胶辊一压出现有向一边偏的现象，形成受力不匀而出现爆筋现象（注：一般出现为扇料爆筋比较多，可将上胶辊调成下图所示进行挤压）
[image: C:\Users\Administrator\Documents\Tencent Files\2844923580\Image\C2C\207E86F556F13DD05B4E80710F0EF461.jpg]

1.14 问:如上胶辊不在一平面上怎么调？
答（1）先将手柄拆掉
[image: C:\Users\Administrator\Documents\Tencent Files\2844923580\Image\C2C\C70BE6322AABB156D46049CF86F6996B.jpg]

（2）再将蓝色护罩拆掉
[image: C:\Users\Administrator\Documents\Tencent Files\2844923580\Image\C2C\DFFD37943399E2983C66DFD3724B037C.jpg]
（3）然后将伞齿轮上的螺丝拆掉，并把伞齿轮向后调整与另一个齿轮分开
[image: IMG_20150106_143430] 
(4)转动链条手动进行调整高低
[image: DSC04794]
（5） 最后将调整完毕的胶辊按顺序装完
[image: C:\Users\Administrator\Documents\Tencent Files\2844923580\Image\C2C\EA08DE05903A172781F010824DB4B163.jpg]
1.15 问:如下胶辊不在一平面上怎么调？
（1） 先找一根一米五左右的直型材，放到下胶辊上
（2） 通过调节前后下胶辊使得型材两端与设备平台为一水平
（3） 最后将中间下胶辊调节上来与前后胶辊同一水平
1.16问:如刀盘不在一平面上怎么调？
答：调整刀盘水平的前提是保证下胶辊是水平的
（1） 找一根1.5m 左右的直型材放到下胶辊上
（2） 通过按按钮调整刀盘的上升和下降使其中一个刀盘的下刀盘处在型材的其中一根筋处，
（3） 再将后两个刀盘通过手动摇动刀盘上方手轮调整到与第一个相同位置
（4） 最后将全部刀盘摇到一起通过手动摇动刀盘上方手轮使全部刀盘处在同一水平。
1.17问：压力表故障
如果有一组显示不正常，那先用交叉换表法来确定是压力表还是传感器的故障， 先按下图将坏的一组和好的一组的表卸下来，再交换插上。
[image: IMG_20150106_143755]
[image: IMG_20150106_143824]
如果换完还是不行，那就是这一组的传感器坏了，如果换完显示正常了，那就是这一组的压力表坏了，拆卸传感器
[image: IMG_20150106_143916]
1.18问:当前复合机可以挤压多大的型材?
答：当前复合可以压的型材尺寸为 高：220mm 宽：170mm 刀盘整体升降高度为80mm （注：加工型材的尺寸可根据客户要求定做设备）
1.19 问:型材的紧度如何检测？
答：型材的紧度是通过专业的剪切力机完成，一般为1mm 的力度为24N 检测的为10cm 检测结果应为2400N 
以上为合格，一支料应取9支，为中间三支，两端6支 进行检测，9支型材的N的浮动不能过大，否则也为不合格。
1.20问:如何判断隔热条是PA66还是PVC?
答：（1）看光泽度，断桥铝窗的尼龙条PA66的表面是一种磨砂的纹理，颜色反黑；但是PVC条看起来很平滑，光溜溜的，颜色反白。两者放在一起比较可以很清楚区分开，
       （2）还有一点就是尼龙条PA66是不燃烧的，PVC条一点燃一会儿就会燃烧看到小火苗，而且会有一般塑料的气味。
1.21维护与保养
定期涂油，将工作台上的各个部分定期涂上机油，减速机所用齿轮油需每6个月更换一次
电动调整的四个丝杆不能缺油，每一个滚压刀轴和刀套都要定时加油。

以上解答如有不足之处，望各位告之，我们将马上进行修改如遇问题以上没有 请致电：18560119195
我们将以积极向上的心态高标准的工作要求，积极的工作态度和责任感，以富有创新精神为企业灵魂，以良好的服务态度和沟通态度为广大客户解决一切问题
格瑞特以奉行“追求完美，不断创新”的经营理念，以优质的性价比产品和高附加值的服务来回报广大客户的青睐与厚爱！
合作便是开始，我们期待与您一起携手，成为朋友 共创佳绩！
image5.png




image6.jpeg




image7.jpeg
i
i
ThuRr
RREE i
LS
- BERR





image8.jpeg
LTEIX AU
£

IFhizdt, ARBEEME=S
: "71&1221&5%7}@515?}1

a1
ﬁﬂfiﬂﬂ-ﬁtgﬂ AHiEH
ﬁﬂﬁ:t MEREW, BHEE





image9.png




image10.jpeg




image11.jpeg




image12.jpeg




image13.jpeg




image14.jpeg




image15.jpeg




image16.jpeg




image17.jpeg




image18.jpeg
o




image19.jpeg
FEER S





image20.jpeg
BEEENE, BhH
RATRS TR,





image21.jpeg
w“FLme
L% R ﬁ





image1.jpeg
ine . INGRAT

'Ill; \ll'Pn I:‘





image2.jpeg




image3.jpeg
&
Heyl
R
RNE
—&K

REXRIE
B e
HE
EHfurE .
R

=5
K
B
€e .
— &3l





image4.png




