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DS-3D型

焊丝精密层绕机

设备使用说明及操作手册

 (详细操作产品视频由业务员提供)
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1 设备安全使用说明

1.1 基本安全说明

在进行生产操作和维护保养前，请仔细阅读此操作手册。遵守操作手册的指导，将使你获得设备的最佳性能，并保护操作者的安全，避免可能发生的危险。

设备必须由有资质人员操作；操作人员必须拥有该手册，并遵守操作手册的指导。

有资质人员的定义：具有教育经历和工作经验，懂得安全操作规程，能防止意外工作事故发生的相关人员。

使用厂方的相关人员不能对设备内部进行恶意破译及修改，否则，内部程序会执行自保破坏程序。后果自负。
1.2 安装及操作注意事项

移除设备区域内所有不适宜的物品，特别是未能固定的物品。

操作工不准佩带戒指、手表等，穿着没有码边或带有悬挂物的服饰、带有拉链的宽大罩衫。

车间技术管理人员须对操作工进行该设备的使用操作和工作程序进行指导，并警示危险区域或危险操作。

为操作者装备稳妥的个人保护用品（工作鞋、手套、护目镜等）。

设备在运转前需确认放线机工字轮锁紧把手已经锁好，并盖上收、放线机上的安全门。

在进行设备维修前及工作结束下班，必须关闭电源。

仅可由有资质人员对电气和电子部件进行操作。

资格权限说明

为能正确使用设备并能获得尽可能长的使用寿命，我们推荐按照工业设备基本规程予以保养和维护。

可操作机械人员基本上分为三类：

操作者：仅按照设备的正常生产工作进行操作。

专业机械师：进行日常维护和设置，及机械部件的维护。

专业电气工程师：进行日常维护和设置，及电路检查及维护。

严禁未经授权的人士修改设备。
1.3 现场起吊及安装

本机组分为放线机、涨力机、收线机、电控柜四大件。各机件上都设有起吊装置；起吊时要注意设备的易损件（如控制装置、连接电缆、气动元件等）没有被压到，再将设备吊离地面。

按机组外形布置和基础平面图进行布置。

吊钩和起重操作须由相应资格人员完成。

接线

只允许有认证资格的人员负责电源供应的连接；特别注意“火线”和“零线”的位置不能接错；放线机、涨力机、收线机上的控制线到电控柜上电气连接，请注意对号连接（请参照后附接线图）。

设备接地十分重要。放线机、收线机以及电控柜请按标准接地，接地不良会危及操作者的安全和设备的良好运行。

气路连接

用户供应（0.5—0.8Mpa）的清洁压缩空气。从放线机进气口进入分离器，再由放线机上的分气孔分到涨力机、收线机，请检查相应连接的气接头连接可靠。

2 设备用途及技术参数

2.1 设备用途

该设备可用于二氧化碳气保焊丝、不锈钢丝、铜丝、铜合金丝、铝丝、铝合金丝、镍合金丝等金属丝的精密层绕。

通过该设备，可以将金属丝紧密收绕在塑料工字盘或铁丝框上，以便在附后的焊接使用中能顺利放丝。

2.2 技术参数

最大线径：ø2.0mm   

最小线径：ø0.8mm   

最高绕线速度：23m/s 
放线工字轮型号：ø630×475mm（用户提供具体尺寸图）或D800工字轮

收线盘规格：D100，D200，D270，D300

收线重量：1KG-20KG

倒线时放线机有排线功能。

绕丝方式：精密层绕

放线方式：主动放线

收线电机功率：5.5KW 

放线电机功率：18.5KW(37KW用于760mm或800mm工字轮) 

主电源：380V 50Hz（三相五线）或根据客户要求定制

气体压力：0.5—0.8Mpa  

生产线由放线机、涨力机、收线机、电控柜四部分组成。每一部分由电焊结构件制造，内部装有重要的机械零件、基本电路、辅助装置和电气元件。

生产线的动力由放线、收线、排线三部分电机提供。

放线机和收线机通过皮带轮传动，排线单元通过轴直接传动。收线机的动力来自一部恒力矩交流电机（5.5KW
）。放线机的动力来自一部18.5KW交流电机（对于630mm放线工字轮）。其它动作由气缸驱动。

3 精密层绕理论

为了保证紧密层绕的质量：

焊丝必须具备以下基本特征：圆整、恒直径、光滑优质的表面。

放线工字轮需圆整，且需经“动平衡”较正。

绕丝盘必须具备以下特征：圆整、光滑的工作表面，内外圈同心，法兰和圈筒成90度角，且其宽度须和所绕金属线丝径相吻合。

操作人员必须完成第一层的缠绕。首先把焊丝头认真的钩在绕丝盘上，然后用手绕一圈，在启动前应使涨力机活动轮偏离中心位置不要太大，然后启动生产线，操作电位器调整绕丝速度。接下来操作人员必须用木质或电木材料制成的专用工具跟随焊丝一起移动，并施加反向力以使第一层焊丝紧密贴在一起。通过调整施加力量的大小，操作人员能够使焊丝第一层精确反向。

第一层绕好后，操作人员就可以提高绕丝速度，继续使用专用工具跟随焊丝一起移到机器达到工作速度尤其转向时要特别注意。


4 设备各部件功能及操作

4.1 按钮开关及指示灯

收线机操作面板

触摸屏：用于各参数的输入、修改以及运行状态显示。

“正在收线”指示灯：机组正在收线状态时，此灯亮。

“正在倒线”指示灯：机组正在倒线状态时，此灯亮。

“电源”指示灯：电源接通时，此灯亮。

涨力“松开/压紧”：在停机时，按此按钮，涨力机出线口处压线装置松开；再按压紧，依次循环。机组停止时有效。

放线“松开/锁紧”：在停机时，按此按钮，放线机工字轮制动刹车松开，工字轮可自由转动；再按锁紧，依次循环。机组停止时有效。

“收线启动”按钮：停机状态下，按此按钮，进入收线状态。

“停止”按钮：机组运行时，按此按钮，机组减速并停止运行。

“向左”按钮：收线状态、停止时，左移排线板；运转时，当排线板向左走时，按“向左”排线加速；当排线板向右走时，按“向左”排线减速。

“向右”按钮：收线状态、停止时，右移排线板；运转时，当排线板向右走时，按“向右”排线加速；当排线板向左走时，按“向左”排线减速。

“急停”按钮：在操作时出现意外，按此按钮机组急停。

放线机操作面板

“顶盘”按钮：按此按钮顶盘气缸顶出；可以夹紧工字轮，此按钮只在机组停止时有效。

“松盘”按钮：按此按钮顶盘气缸收进；可以放开工字轮，此按钮只在机组停止时有效。

“向上”按钮：按此按钮放线机的活动托盘上升；此按钮只在机组停止时有效。

“向下”按钮：按此按钮放线机的活动托盘下降；此按钮只在机组停止时有效。（机组运行时，放线机的小车自动退入下方位置） 

“松开/锁紧”按钮：停机时，按此按钮放线机刹车放开，工字轮可以旋转转动；再按刹车又锁紧，工字轮无法转动。

中间涨力机上“松开/压紧”按钮

在停机时，按此按钮，涨力机出口处压线装置松开；再按压紧，依次循环。机组停止时有效。

中间涨力机脚踏开关

当涨力机压线器张开时，按下脚踏点动开关，放线机自动点动放线。

当涨力机压线器压紧时，按下脚踏点动开关，放线机自动点动收线。

该开关用于涨力机穿丝时调节放线机的收、放线状态。

4.2 触摸屏画面及参数输入

打开电源，画面显示A画面。


点击A画面，触摸屏显示运转主画面B。画面中的“当盘清零”、“大盘复位”、“用户参数”、“工艺参数”、“机械参数”为二级菜单按键，按相关键可以进入相应功能。


操作工可以操作“当盘清零”、“大盘复位”与“用户参数”。

按“当盘清零”，清除“当前重量”的数值；

按“大盘复位，大盘重量的数值恢复到所设定的数值。

按“用户参数”进入“用户参数”的设定状态（画面C）。

当前盘重：如当前盘重为零，收线盘上有丝需要倒线时要设定收线盘丝的重量。


在画面C中按“参数2”进入画面D


放线盘重量：当换大盘(带有半成品丝的放线工字轮)时，请输入大盘上金属丝线的实际重量。

报警重量：当大盘上的丝线还剩余此重量数值时，放线机上的报警灯亮，机组开始限速运行。

大盘卷径：放线工字轮绕满半成品丝后的直径。

当前卷径：变频器自动计算出的带有半成品丝的放线工字轮卷径。

累计清零：按此按钮，累计重量清零。

卷径复位：在换放线工字大盘时按此按钮。

按“参数1”返回画面C。按“设定完毕”返回画面B。

设置圈数：为系统根据盘宽与线径自动理论计算而定，当绕第一层时的圈数与实际圈数理论计算不相符时，可以按“+”或“-”加以调整，以实际圈数为准。（此圈数决定排线在执行“固定圈数”模式时的排线速度）。

实际圈数：指绕线从开始到满盘的圈数；达到预置重量时自动清零。

收卷直径：工作丝的实际直径尺寸。（精度0.001mm）

预置重量：每盘丝所收的目标重量。（精度0.1Kg）

减速重量：预置重量值，当达到该重量时，机组开始减速运行。（精度0.01Kg）

 [注意：0.9<预置重量-减速重量<2.5Kg，根据实际绕线过程中的线径确定。] 
4.3 参数输入

按“#.##”，进入收卷直径、预置重量、减速重量等的设定状态画面D。在画面D内可以输入相应的收卷直径、预置重量、减速重量等数据。按Enter键确定。退回画面C。再按“设定完毕”输入的参数生效。



按“工艺参数”并输入121314，进入“工艺参数”的设定状态画面F，（“工艺参数”请操作工勿进入，请专业机械师操作）。

材料比重：材料的比重（g/cm3）。

滞后角：一般绕ø1.0—ø1.6的丝，取1.0—1.1度，ø1.0mm以下的取0.9度。（可根据实际调整。）

线盘直径：收线塑料盘或铁丝框的的实际内径（mm）。(注意:其数值的正确性涉及到在恒线速收线的最高速度,请正确输入。) 
线盘宽度：收线塑料盘或铁丝框的实际内宽（mm）。

计重轮直径：涨力机上的记重导轮直径，出厂时设为240，如磨损了，可按实际尺寸改变。单位：mm。

恒线速：指收线的速度按电位器给定的速度恒线速运转。

恒转速：指收线的速度按电位器给定的速度恒转速运转。

排线模式：

a、模拟补偿，排线按电位器反馈的滞后角来补偿排线速度。

固定圈数：排线按所设定的每层圈数来确定排线速度。

“机械参数”为本厂内部参数，请勿进入。

郑重声明：请操作工及专业机械师，不要试着进入其它未授权内容，否则会损坏程序，后果自负。

4.4　排线方式：模拟补偿与固定圈数

DS-3D型层绕机具备两种排线方式：模拟补偿及固定圈数模式，用户可以根据工作条件及使用习惯任选其一，并可方便的在两者之间相互切换。

4.4.1　模拟补偿排线方式

排线按电位器反馈的滞后角来补偿排线速度；按此模式排线时，应注意“用户参数”中左下角“电位器对零”的准确性，可按“+”、“-”，使排线器在行走过程中“向左”或“向右”走的速度均衡；同时要检查滞后角模拟量的值是否准确。

电位器对零：挂上焊丝并拉直与收线盘侧面平行（如图C），按“电位器对零”即可，用手摆动 传感座摆杆，看滞后角模拟量的变化值是否与确认值对称，如果对称说明“确认值”正确；还可以把排线器移到最左边、最右边看滞后角模拟量数值是否相等，但必须保证较直器、补偿机构要和收线盘的压盘平行，排线左、右接近开关的位置正确（在最左边与最右边拉直焊丝，焊丝与收线盘法兰平行并能靠在法兰边缘上）。

排线器一般在左、右移动过程中保持角度不变，（如果变化，计算机会自动修正），该角度就是所谓的滞后角；此角度应在保证焊丝绕至每一层中间不跳线的情况下尽量小。

当排线器到达边缘时，该角度必须为零，然后排线器停顿等待焊丝完成换向并开始改变角度至反向的滞后角数值，排线器再跟随运动。

在以下几种情况下，请检查滞后角确认值是否正确。

A、收线时，滞后角不能自动补偿。

B、电位器调整后。

C、电位器更换后。

注意：滞后角模拟量的变化极限值在80—250之间，说明电位器位置正确。如显示的数值不在此范围内，说明电位器位置不正确，请对照图D中，按下列方法调整：

（1）、松开“定位螺钉”。

（2）、转动电位器轴，并固定“定位螺钉”。

电位器型号：WDS36-2K。

按“+”、“-”为调整左右滞后角的对称度；（此功能在排线执行“模拟补偿”模式排线有效）。 
按“设定完毕”结束。


由于错误的设置导致的故障基本有下面几种：

焊丝在转向后漏绕第一圈（下图a），说明进入边缘时排线角度太大，排线器走的慢在转向时有延迟，可以改变“电位器对零”的数值来修正，（机器运转时，通过观察并按“电位器对零”的“+”、“-”按钮来修正。

如排线向一个方向走得慢，另一个方向走得快，则按（电位器对零）“+”、“-”来改变排线快慢;
如丝向左走，排线（排线指较直器）走得慢则按“+”把“电位器对零”数值增加0.5-1.0度左右；
如丝向左走，排线（排线指较直器）走得快则按“-”把“电位器对零”数值减小0.5-1.0度左右；
如丝向右走，排线（排线指较直器）走得慢则按“-”把“电位器对零”数值减小0.5-1.0左右；
如丝向右走，排线（排线指较直器）走得快则按“+”把“电位器对零”数值增加0.5-1.0左右；
绕几层看看排线正不正常，直到排线左右排线都合适。

排线走得慢解释为：绕线盘上的丝已经排到右边，而排线器还没有走到右边接近开关位置，则说明排线向右走得慢；反之则向左走得慢。可以简单的理解为：向左排线走得慢基准角增加；向右排线走得慢基准角减小）

b、焊丝在转向后漏绕第二圈（下图b），说明进入边缘时排线角度太小，排线器走的快在转向超前，导致转向时紧贴着法兰边缘重复堆砌（如图b），而不是转向横向堆砌，导致无法整齐排列，可以改变“电位器对零”的数值来修正。

c、焊丝在绕至一层的中间时漏绕一圈，如图c，说明翘距不符合要求；请增加电位器度数（工艺参数里设定）或调整翘距。

当然，以上情况与设置线盘宽度的正确性以及排线器的逻辑点（接近开关）的位置都是有关的。


4.4.2固定圈数排线方式

采用“固定圈数”方式排线时，应注意：“工艺参数”中的“线盘宽度”输入的准确性，“线盘宽度”以及“收线直径”均按实际测量的数值输入；在排线时，如排线过快，则按“用户参数”中“设定圈数”的“+”；如排线过慢，则“-”。另注意如倒线时，应把线倒到塑料盘的最“左”边或最“右”边，并把“用户参数”中“实际圈数”清零，然后从新缠绕。

4.3 涨力机中电磁阀说明

4.3.1　电磁阀BM520（左侧）　功能：涨力机夹线功能

4.3.2　电磁阀BM520（上方）　功能：收线时变气压功能

4.3.3　电磁阀828　　（右下方）功能：倒线时变气压功能

4.4 气路说明及各调压表值

4.4.1 气路图后附

4.4.2　收线机调压阀

用于控制收线机的刹车，通常气压表数值保持在40。

4.4.3　涨力机调压阀

左侧阀用于控制倒线时气压，

当丝直径为0.8mm-1.2mm时，气压表数值保持在30至50之间，

当丝直径为1.2mm-2.0mm时，气压表数值保持在60之间。

右侧阀（连接贮气罐）用于控制收线时气压，

当丝直径为0.8mm-1.2mm时，气压表数值保持在0左右，

当丝直径为1.2mm-2.0mm时，气压表数值保持在5至40之间。

4.4.4　放线机调压阀

进气阀，用于控制进行机器的总气压，气压表数值保持在60至80之间。

电箱内左侧阀用于控制刹车气压，数值保持在60至80之间，

电箱内右侧阀用于控制阻尼气压，数值保持在20左右。

5 设备调试

5.1 生产线的启动

在启动生产线前，您应该按照以下步骤进行

1、通过测量检验生产线的布局是否正确，条件允许可以在放线机安装空的工字轮，检查工字轮在运动过程中与设备的任何固定件不发生接触。

2、检查所有的电路、气路 、机械连接是否可靠，导线接头的盖头都关闭牢固；（该检查要在生产线启动2个月后再次进行并且以后每隔一年都进行检查）。

3、检查是否所有人员都掌握了标准规则。

4、检查传动皮带的松紧，必要时张紧它们。

5.2 调试过程

在设备启动后最初的几个小时内请勿高速运行，完成对设备各部件必要的调整和设置。

这个阶段内要仔细观察设备的运行状况并且检查和排除所有故障。

——检查所有连接和固定是否牢靠，特别是旋转部件。

——检查在一般运行状态下电机和轴承的温度。

——检查所有机器内外的电路接头是否固定结实。

——工作200小时以后，将所有电源连接和螺钉重新检查一遍，向需

要润滑的零件或部位注入润滑油。

注意：上述操作必须由受过专门培训的人员完成，并且在全过程中停机。

重点！不准许对设备进行任何改造，除非得到制造商的许可。

6 设备维护

6.1 日常检查

对设备的润滑和清洁必须在停机状态下进行。

检查所有连接和固定件是否牢靠，特别是旋转部件。

定期排气压调节器里缸内的水（此操作必须中断与空压机的连接）。

定期检查电机冷却风扇的状态。

经过多次清洁后，根据环境，可以选择更换该风扇。

其它关于电机的保养操作，请参阅本手册其它部分。

必须定期检查传动皮带的松紧和它们的轴承。

可以先松开电机底版上的固定螺钉，拉紧皮带同时注意观察皮带的拉紧状态，然后将螺钉锁紧。

其它相关定期保养和检查请参阅后面章节的论述。

6.2 机械润滑

收、放线上的旋转轴承部位（加油嘴处）每月加注高级锂脂基润滑油。

涨力机上、下滑动轴承和排线滚珠丝杆、光杆每天加30#机械油一次。

6.3 设备保养

机械固定：每运行一个月检查所有固定处螺钉、螺母、螺栓的松紧，特别是旋转零件（键配合、连轴器等）。

轴承：每运行2000小时检查轴承的噪音水平、震动情况和是否过热，轴承表面是否润滑良好，有无磨损。

刹车板：请严格遵守我们的指导。每运行2000小时检查刹车和压线尼龙材料的磨损。检查转轮和鼓轮。

传动皮带：每运行一个月，检查皮带的磨损和松紧，用张力调整螺钉调整到最佳状态。切勿在轴上施加过大的张力，使皮带轮同步不需要很大的张力。如果要更换皮带请参阅传动的相关章节，更换皮带必须在断电停机时操作。

检查和清洁：认真观察机器的各个部件。我们强烈建议您每隔一周清洁承动部件（导轨、滑板等）和承重部件。

气体消耗：检查是否有漏气现象，特别是气路的所有连接点。

开关和接触：每月检查所有电气元件的功能是否良好，特别是承担安全功能的设备。

气缸：每月检查是否运行良好，特别是承担安全功能的部件。

旋转件的平衡：每月检查平衡旋转部件配重的位置和固定。

管接头：每月检查气路的管接头。如有泄漏现象，我们强烈建议您更换这些接头。请谨记设备的正常运行是操作人员安全的前提。

枢轴：长期使用下，定位销（安装在放线机上固定放线轮）会磨损。请每月检查磨损是否造成定位销失效，若失效请更换。

7　故障分析及解决

故障现象：运行过程中突然停车

原因一：　涨力机中斜铁电压不对，检查涨力机中端子A4与T24V-的电压值（直流DC），斜铁在上极限处的值应为9.6-9.8V之间，在下极限处的值应为0.4-0.5V之间，中间位置工作时应保持在4.8-5.2V之间。

原因二：　大盘卷径设置不对，当前卷径与实际卷径相关太多。

原因三：　大盘上的丝排列不平整，引起涨力不稳定。

原因四：　电气问题。

故障现象：排线效果不佳

原因：请参照4.4节，排线方式――模拟补偿及固定参数。

8 电子元件清单及供应商(见附表)

9 气动元件清单及供应商（见附表）

10 变频器参数（见附表）

11 附图（见附图）
	DS-3D层绕机电气部件清单
ELECTRICAL PARTS LIST FOR
DS-3D LAYER WINDING MACHINE

	名称
	DESCRIPTION
	型号MODEL
	数量QTY.
	REMARK

	变频器
	INVERTER
	VFD18.5B43A
VFD370 for 37KW motor, D800spool
	1
	DELTA

	变频器
	INVERTER
	VFD055B43A
	1
	DELTA

	制动电阻
	BRAKE RESISTANCE
	500W 100Ω
	1
	　

	制动电阻
	BRAKE RESISTANCE
	9.6KW 20Ω
(19.2KW 16Ω for D800 spool)
	1
2
	　

	空开
	AIR SWITCH
	NM1010—100/330  100A
CDM1-225L/3300 160A
	1
1
	DELIX

	断路器
	BRAKER
	IC65N  D20
	1
	施耐德　

	变频电机
	IVERTER MOTOR
	YVP180M—4  15KW
37KW for D800 spool
	1
	HENDA

	变频电机
	INVERTER MOTOR
	YVP132S—4  5.5KW
	1
	HENDA

	伺服驱动器 
	SERVO DRIVER
	ASD—A0721LAB
	1
	DELTA

	伺服电机
	SERVO MOTOR
	ECMA-C30807PS
	1
	DELTA

	电位器
	POTENTIOMETER 
	WDS36—1—2K  （补偿COMPENSATING)
RA25Y20S  B502 （调速SPEEDING）
	1
1
	　

	电磁阀
	ELECTROMAGNETIC VALVE
	BM520

MVSC-220-3E1-NO-DC24V
BM530D
828.52.3.9.M2+MB5  （变气压GAS PRESSURE ADJUSTING）
	   5

1
1


1
	SHAKO

	继电器
	RELAY
	RT3S—24V
HHC68B-4Z-24
	3
1
	PENESONIC

	电源板
	POWER BOARD
	S—150—24   24V
NES—25—12    10V
	1
1
	SHAKO

	触摸屏
	TOUCH SCREEN
	　DOP-B05S100
	1
	DELTA

	PLC
	PLC
	DVP32EH00T2
	1
	DELTA

	PLC
	PLC
	DVP40EH00T2
	1
	DELTA

	PLC扩展
	PLC EXTEND
	DVP04AD-H2
DVP04DA-H2
	1
1
	DELTA

	按钮开关
	BUTTON SWITCH
	ZB2  BA3C  （绿）

ZB2  BA4C  （红）

ZB2  BA5C  （黄）

ZB2  BS54C（急停转动复位）

ZB2  BC2C（自动复位

ZB2  BZ101C （1常开）

ZB2  BZ102C （1常闭）
	2
1

10

1

1

13

2
	施耐德

	指示灯
	INDICATOR
	XB2BVB3LC
	4
	施耐德　

	位移传感器
	POSITION SENSOR
	LE40XZN15LIUM-D
	1
	　蓝宝

	接近开关
	PROXIMITY SWITCH
	E2A-M18KS08-W-C1

E2A-M18KS04-W-C1
	2
4
	OMRON

	编码器
	ENCODER
	ZSF6215—009Cw360BZ3-12-24C
	2
	　瑞普

	编码器
	ENCODER
	ZKT6012—008G1000BZ3-12-24C
	1
	瑞普　


	DS-3D层绕机气动元件清单
PNEUMATIC PARTS LIST FOR
DS-3D LAYER WINDING MACHINE

	序号
ITEM
	名称及规格
	DESCRIPTION AND SIZE
	数量QTY.
	备注
REMARK

	1
	气缸SL80×125
气缸SL100×150
	CYLINDER SL80X125
CYLINDER SL100X150
	3
	For 630mm pay-off clamp bobbin
For 800mm pay-off clamp bobbin

	2
	气缸SC80X80

气缸SC125X75
	CYLINDER SC80X80

CYLINDER SC125X75
	1
	For 630mm pay-off brake

For 800mm pay-off brake

	3
	气缸SDA32×15
气缸SDA20×10
	CYLINDER JC32X15
CYLINDER JC020X10
	1
1
	For tension machine clamp wire
For pay-off to hook

	4
	气缸SC50×65
	CYLINDER SC50X65
	1
	For up and down plate

	5
	气缸SC40×500
气缸SC40X700
	CYLINDER SC40X500
CYLINDER SC40X700
	1
	For pay-off traverse(D630)
For pay-off traverse(D800)

	6
	气缸SC32×25
	CYLINDER SC32X25
	1
	For take-up to brake

	7
	气缸SC50X750
	CYLINDER SC50X750
	1
	For tension control

	8
	气接头ø8×3/8″
	GAS TIE-IN ø8×3/8″
	　
	For air route

	9
	油、水分离器
	UFR/L-02
	1
	For air resource 

	10
	三通气接头ø8×3/8″
	THREE WAY TIE-IN
	　
	For air route

	11
	电磁阀三位五通BM520
	THREE POSITION FIVE-WAY SOLENOID BM520
	5
	For brake,hook,wire-clamping
 and up and down plate

	12
	电磁阀三位五通 828.52.3.9.M2+MB5
	THREE POSITION FIVE-WAY SOLENOID
828.52.3.9.M2+MB5
	1
	For adjusting tension

	13
	电磁阀三位五通BM530D
	THREE POSITION FIVE-WAY SOLENOID BM530D
	2
	For pay-off clamp bobbin and
traverse

	14
	电磁阀
MVSC-220-3E1-NO
	SOLENOID
MVSC-220-3E1-NO
	1
	Pay-off braking

	15
	调压阀
R-200G
	AIRE PRESSURE REGULATOR
R-200G
	4
	　


	变频器（电机驱动）配置参数
Parameters for MOTOR DRIVES

	18.5KW（37KW）放线机用电机驱动变频器参数表
Parameters for 18.5KW（37KW） PAY－OFF MOTOR DRIVE INVERTER

	参数序号
Parameter Item
	参数值
Parameter Data
	参数序号
Parameter Item
	参数值
Parameter Data

	00-03
	01
	08-22
	800

	00-04
	11
	09-00
	11

	01-00
	100
	09-04
	05

	01-01
	50
	10-21*
	01

	01-02
	380
	10-23
	185 for 630mm bobbin
210 for 800mm bobbin

	01-03
	0.5
	10-24
	410 for 630mm bobbin
550 for 800mm bobbin

	01-04
	8.4
	10-26
	55

	01-05
	0.1
	10-27
	0

	01-06
	6.4
	10-29
	5

	01-09
	10
	10-30
	70

	01-10
	10
	10-32
	5

	02-00
	00
	10-33
	70

	02-01
	01
	10-37
	03

	02-02
	01
	10-38
	1500

	04-09
	35
	10-43
	800

	04-18
	2
	10-44
	100

	05-00
	1.5
	10-52
	8

	06-01
	250
	10-56
	30

	06-02
	250
	10-62
	500

	07-12
	1.55
	10-64
	500

	07-13
	1.5
	10-66
	90

	05-01　
	　1.5
	10-67
	10


	变频器（电机驱动）配置参数
Parameters for MOTOR DRIVES

	5.5KW　收线机电机驱动变频器参数表
Parameters for 5.5KW　TAKE－UP　MOTOR DRIVE INVERTER

	参数序号
Parameter Item
	参数值
Parameter Data
	参数序号
Parameter Item
	参数值
Parameter Data

	01-00
	90
	04-09
	35

	01-01
	50
	05-00
	5

	01-02
	380
	05-01
	5

	01-03
	3.5
	09-00
	10

	01-04
	8.4
	09-04　
	05　

	01-05
	1.5
	01-06　
	6.4　

	01-09
	30
	　
	　

	01-10
	25
	　
	　

	02-00
	01
	　
	　

	02-01
	01
	　
	　

	02-02
	00
	　
	　

	03-01
	26
	　
	　

	04-00
	2
	　
	　

	
	
	
	

	伺服驱动器参数表
Parameters for SERVO DRIVE

	参数序号
Parameter Item
	参数值
Parameter Data
	参数序号
Parameter Item
	参数值
Parameter Data

	00-02
	6
	02-14
	0

	02-00
	70
	02-15
	0

	02-04
	1400
	02-16
	0

	02-06
	45
	02-17
	0

	02-11
	0
	02-25
	5

	02-12
	0
	02-26
	92

	02-13
	0
	02-65
	8000
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