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为了使本机能在最佳状态下工作，我们希望用户：
1、 指定专人负责机器的使用和保养。
2、 操作者在操作前应认真阅读本说明书。
1、 [bookmark: _Toc276048349]机器结构
        [image: hj-50B]1.入料口（尼龙管）  2.操作面板
3.钻头              4.橡胶垫
5.弹簧管            6.耗材抽屉
7.集屑盒            8.工具抽屉
9.下加热体          10.工作台板
11.定位针           12.出料口
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2、 [bookmark: _Toc276048350]技术参数
	序号
	项目
	HJ-50B
	HJ-70B

	1
	装订方法
	尼龙管加热高温铆订
	尼龙管加热高温铆订

	2
	装订能力
	1- 50mm 厚度（纸张≤ 75g/m ）
	1-70mm 厚度（纸张≤ 75g/m ）

	3
	预热时间
	3～5 分钟
	3～5分钟

	4
	装订速度
	打孔 ≤7.5秒，装订 ≤15秒
	打孔 ≤8秒，装订 ≤13.5秒

	5
	工作噪音
	≤ 70分贝
	≤ 70分贝

	6
	钻头规格
	φ7×50mm 中空特制钻头
	φ7x70mm 中空特制钻头

	7
	电    源
	AC220V ±10%  50Hz
	AC220V ±10% 50Hz

	8
	功率消耗
	≤300W
	≤ 300W

	9
	工作台尺寸
	480mm（长）x 200mm（宽）
	480 mm（长）x 200 mm（宽）

	10
	外观尺寸
	480 mm（长）x 400 mm（宽）x 520 mm（高）
	480 mm（长）x 400 mm（宽）x 520 mm（高）

	11
	自 重
	28 Kg
	28 Kg


3、 [bookmark: _Toc255990725][bookmark: _Toc276048351]安装及使用
1. 安装
    在安装之前，首先要确保一个合适的工作平台，将装订机平稳放置在工作台上。
1) 打开附件箱，取出台板，装在机器下方，向前推到底至台板固定架与机座端面齐平或露出部分两侧相等，并用工具盒内的两支工作台锁定销在台板左右两侧固定。
2) 集屑盘安装：将集屑盘对准工作台正面缺口，向里推至与工作台齐平。
2. 操作准备
       1）装订前将尼龙管插到入料口中； 
2) 接上220V电源，打开电源开关，电源指示灯亮，预热指示灯闪烁，当预热 指示灯停止闪烁便可进行装订；
3) 使工作台前后移动，以满足钻孔位置与装订件边缘的尺寸要求。以激光定位十字标志，检查孔的位置是否合适，位置确定后用工作台锁定销将工作台固定，并按“复位”键使钻头上升复位。
4) 仔细检查钻孔处，避免有金属物或其它异物，装订文件要平整，以免损坏钻头。
3. 钻孔操作
摆好装订文件，点动操作面板左侧的“打孔”键，钻头自动完成打孔并自行复位。
4. 装订操作
1) 清除钻孔中的纸屑，以免损坏机件；
2) 从出料翻斗中取出切下的尼龙管，并插入孔中；
3) 移动装订件至工作台右边的装订位，点动操作面板右侧的“下”键，使定位针对准尼龙管内孔，当定位针进入下模孔5mm时，上模将停止向下运动，并有声音提示，此时按一下“压铆”键，完成装订后，上模自动复位。






4、 [bookmark: _Toc276048352]面板功能
1. 操作面板左侧的打孔功能键[image: ]

升：按“升”键，钻头上升，松开“升”键，停止上升。持续按，钻头持续上升，直至最高位置停止。
降：按“降”键，钻头下降，松开“降”键，停止下降，当碰到橡胶垫时，钻头向上返回。
【注意】：使用下降键时，钻头不旋转，不能钻孔，因此钻头不能抵在装订的纸上，否则将挤坏钻头。
打孔：按下“打孔”键，钻头旋转下降，当钻头接触到橡胶垫时，自动旋转上升，直至上升到顶部停止，并切下一段合适长度的尼龙管自出料口滑落出以备压铆。
复位：当钻头不在顶部，按下“复位”键，钻头自动上升，至顶部停止。
当出现报警和提示信息时，报警位LED会常亮或连续闪烁。排除问题后，按下此键返回工作模式，LED自动熄灭。

2. 操作面板右侧的压铆功能键
压铆：按“下”键，上模向下运动，当上模下降至定位针进入下模孔约5mm时，机器发出“嘀”的提示音，此时点动一次“压铆”键，上模将会自动压铆，完成装订后自动复位。
【注意】：如果定位针没有进入下模孔达到5mm，按此键无效。                                   
复位：上模不在顶部，按下“复位”键，上模自动上升到顶部停止。
上：按“上”键，上模向上运动，松开“上”键停止向上。
下：按“下”键，上模向下运动，松开“下”键停止向下。
注意：装订时请对准装订孔，否则可能出现装订失败或顶针报警的情况，甚至导致顶针弯曲。                    
电源：当机器接通电源后，面板上电源指示灯点亮，表示机器内部电路已有工作电源。
预热：机器预热时，面板上预热指示灯连续闪烁。预热完成，此灯常亮。
报警：红色LED报警灯常亮时为打孔报警，绿色LED报警灯常亮时为复位报警，报警灯不亮，机器发出“嘀嘀嘀”的提示音时为顶针报警，具体详见 “故障及报警提示的解决”。




5、 耗材更换
1.     钻头安装
钻头插入钻套，直至听到钻头端部接触到钻套内止口发出的金属撞击声（即钻柄完全进入钻套）后，再用T形扳手拧紧两个定位螺钉（见下图左）。
[image: ]
[image: ]                  
2.     橡胶垫的使用
橡胶垫是装订工作中的消耗件。橡胶垫每一位置一般使用50次左右后，用手拿住橡胶垫按顺时针方向旋转，旋转60度后橡胶垫会自动卡入定位槽中定位。一块橡胶垫有6个位置可供使用。6个位置用完后请更换新的橡胶垫，不可重复使用。
[image: ]

3.  装订时定位针需对准下模的小孔，否则会损坏定位针或下模
1) 若定位针或上模损坏，按“下”键使上模下降至方便拆卸的位置，关闭电源，待温度降低后，松开上模固定螺丝，取出上模和定位针，换掉损坏的部件，然后装回原位，按照定位针对准下模小孔的要求重新定位。
2) 若下模损坏，关闭电源，待温度降低后，将下模固定螺丝松开取出下模，放入新的下模，并将下模固定螺丝拧紧。





6、 [bookmark: _Toc276048354]注意事项
1. 纸屑清理：
打孔产生的纸屑通过钻头内孔→钻孔电机盖→弹簧管落在集屑盘内，该通道应通畅，否则应做如下处理：
1) 卸下钻头，清理钻刀内纸屑；
2) [image: ]卸下钻孔电机盖上的透明观察孔盖，用L形钎子清除纸屑；纸屑盘内的纸屑应每天清理。

2. 钻孔报警时应检查
1) 钻头是否锋利、完好；
2) 纸屑通道是否通畅。
3. 装订用尼龙管应水平或垂直放置，避免尼龙管弯曲变形；如有弯曲变形现象，应当校直后使用。






7、 [bookmark: _Toc276048355]故障检查
工作过程中如果出现故障或报警提示，请对照下表检查，排除故障后按复位键返回工作模式。
	现象
	检查要点
	措施

	报警位黄灯亮但
并有报警声提示
	钻头空腔内是否堵有纸屑
	打开防护罩，拆下钻头，清理钻头空腔及钻套内纸屑

	
	纸张中是否混有金属制品
	检查纸张中是否混有订书针、回形针或其它金属物并去除

	
	是否使用过于频繁，致使钻头发热
	暂停使用

	
	钻头是否变钝
	更换钻头

	
	钻头上部出屑是否通畅
	按【下降】键使钻孔电机下行2-3cm，打开钻头上部观察窗口，清理窗内纸屑。

	有报警声提示
同时压臂复位
	压铆孔与顶针未对好或孔中有杂物
	请检查顶针及压铆孔














8、 安全提示
1. 接通电源后，切勿将手或肢体其它部位伸入工作区， 否则会造成人身伤害。
2. 清除废尼龙管时，切勿触摸上下模头，小心烫伤。
3. 取下钻头时，切勿触摸钻尖，小心划伤、烫伤。
4. 钻头定位要可靠，否则工作时钻头会松脱，甚至损坏机器。
5. 切勿私自拆机修理，遇到异常情况请及时与销售商联系。
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