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整平横切机组安全操作规程
1.打开电源，将操作面板所有电位器归零。

2.打开气泵、油泵开关，于电脑触摸屏上启动手动键。

3.将拆去外包装之原料平稳置于运卷车V型台，将原料送于开卷筒房。

4.启动开卷筒缩小按钮，将开卷筒缩至最小状态，并提高压拆轮。

5.启动运卷车上升、下降按钮，将原料内孔对准开卷筒，并按运卷车前进键，将原料穿入开卷筒中心位置并启动卷筒涨大钮，紧固原料。

6.按动辅助支承上升开关，将辅助支承升至开卷筒轴位。

7.放下拆卷压料轮，剪除原材料内包装带，并将离合器合上。

8.键活套平台到水平位置，键铲头伸出并按板上，启动卷筒前进键，将原料送入粗整平机。

9.调节侧导位于适宜位置，放下粗整夹送辊压住料头，放下活套板。

10.将开卷启动送料到活套坑，同时启动整平机，并调节适宜高度以达到整平效果。

11.升起后活套板,将原料送入NC定尺背装置,调节侧导装置于适宜位置,放下定尺夹送辊,启动NC伺服马达,并将开卷与粗整置于自动系统.

12.启动人机界面,手动送料前进,将原料送入剪床,并启动剪床电机,在触摸屏上切换到单动界面,并启动剪床启动键剪除板头。

13.在将人机界面切换到设定界面，输入所剪尺寸及张数，再将画面切换到单动画面，启动单动启动键，剪切1块量好尺寸后，转换到自动画面。

14.启动输送机，将叠料托板伸出，并将升降台升到适宜位置。等板材到托板后，打开放料托板将板材置于升降台之木架上，并调节前后侧档板于适宜位置，并手动打板。

15.将托板与打板切换到自动系统，启动触摸屏上的自动键，连续生产10张，并抽检尺寸合格后可连续生产。

16.到所需成品堆积量后，按升降台下降键将成品放下，启动出料台车，将成品平稳送出，并将第二转换台车置入进行连续生产。

17.地坑周围必须设立栏杆防护。

18.切剪区域不得将头、手伸入。

19.专人指挥行车操作与本设备上下料配合。

20.下班后切断电源。
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