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微电脑下死点检出器的安装注意事项：

  一、接线方式

   1、检查冲床控制箱内部提供电压（AC110V～220V）供给下死点使用；

2、检查冲床急停接点，若急停接点为常开（NO），则把下死点输出接点NO（常开）—com（公共点）与其做并联连接，若急停接点为常闭（NC），则把下死点输出接点NC（常闭）—com（公共点）与其做串联连接。

3、并联方式：

例如：

                      R0




                                     NO    COM

   

下死点输出接点（常开）

4、串联方式：
例如：

                  R0 
S0


                                            NC   COM


下死点输出接点（常闭）

5、此机台地线务必与冲床机身接触良好。

二、操作说明（调节感应器前模具里请先装入材料）
1、感应器装在容易产生跳屑的位置最佳。

2、感应板装在冲床脱料板上，注意水平位置，感应器装在下模板。如图：
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3、感应器工作距离设定：按设定开关后出现199，使冲床置于下死点位置，调整并固定感测器与感应板的间距0.8～1.2 mm（变差值显示为80～120），“--”符号跳到中间，设定完成后需要按设定开关复原。

4、监视值设定范围±01～±99 um，监视值依您实际需要的精度设定。

5、开始冲压后，前面4次，自动抓取平均高度作为基准参考值，第5次开始检测。（当检出器断电或感应线离开检出器再重新插入时，此值才会重新计算）。

注意事项：请勿用尖锐利器操作此机台！

三、故障发生及处理方法：

	故障类型
	处理方法

	模具出现废料未检测
	1 、按“设定”键，把冲床打在下死点（180°）检查变差值是否在“80～120”之间，即间隙H是否在0.8～1.2mm以内；

2、感应器不良（更换）；

3、感测线不良（更换）。

	变差值数字乱跳，非正常运行时出现的数值
	检查感测线和感应器是否破损。

	异常时不能停机
	接点输出线脱落或接线错误。

	变差值出现OP
	感测线或感应器断线需更换。

	以上几点均不能排除故障，则需送回本公司进行维修。


注：微电脑检出器请勿私自拆卸修理，否则原厂无法为其提供修理服务。

四、产品相关参数、型号及配件：

1、产品相关参数：

	电   源
	AC85～260V  50/60Hz
	机器尺寸
	105W×140H×200D

	功   率
	10W
	感应器尺寸
	30W×8H×20D

	输出信号
	输出接点1A 1B

接点容量 AC250V 3A
	监测点数
	SOD-11一点

SOD-12两点

	环境温度
	-5℃～50℃
	感应线长度
	3m，5m两种

	重   量
	2.5kg
	最大运转速度
	2,000spm


2、产品型号及配件：

	产品型号

标准配件
	SOD-11
	SOD-12

	感应器
	1条
	2条

	感测线
	1条
	2条

	四芯线
	1条
	1条

	上下铁块
	1套
	2套
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