
BHX500培训报告



1.装机前的准备工作
在新装机时，要求客户先按照供应商图纸建造地基。地面要求：水泥标号达到：25/30，地基厚度≥200mm。与客
户

沟通好设备摆放位置，告诉客户设备总额定电流，以及导线面积，几芯线，电压要求达到多少，气管管径大小，气压

要求多大，吸尘口径多大，吸尘口几个，吸力多少等这些细小特别的注意事项，这样客户才好根据设备摆放位置确定

需要多少线，气管，吸尘等，同时还可以告诉客户机器载重多少，长度，宽度，高度等方便客户事先准备吊装工具。

客户位置确定后，最好先用墨斗根据图纸将主机基准线、机脚线等画出来方便吊装。



2.吊装设备和拆卸固定块



3.调试设备主机水平

1.拆开主机线槽护罩盖板和主机左右两端导轨防尘护罩。用抹布将其导轨X方向和Y方向导轨水平面擦拭干
净，准备调试水平。水平调试好后打地基固定，待干后再次精调水平，调试完成后将其线槽护罩盖板和
主机左右两端导轨防尘护罩分别安装上。注意主机地面与台面高度是AH=990,留意安装图纸。进料出料是
AH=970左右，如果主机过低，进料出料安装时有问题。



4.横梁安装

将其2个红色的吊装杆安装在横梁的固定位置。然后将其横梁移动轮子换向
后移动小车，将其移动到主机位置处。
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5.横梁安装和调试

A.提前准备好、除锈剂、抹布和、细砂纸和机油；将其横梁固定表面擦拭干净，如果表面
有生锈得用除锈剂和细砂纸将其生锈部位清理干净。清理干净表面后将其表面均匀涂抹
少许机油。准备好固定横梁的螺丝，扳手，内六角等工具。

B.准备好吊车将其横梁一端吊装至横梁安装位置处并送入少部分后，将其红色支架轮子拆
卸下移动到前端安装上，然后通过移动小车来确定安装位置。
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6.横梁安装和调试

A.横梁中间下方有两个孔，可将两个螺丝（分别带两个螺母）穿入并把螺丝固定在主机上，用于在穿定
位销时，使横梁和主机的接触面相互平行。在定位销打入之后，调整横梁水平时，需松开这两个螺丝。

B.横梁的固定螺丝和定位销装好后，去除两端的支撑架，靠横梁上的调整螺丝调整横梁水平。
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7.横梁处线和气管的连接和固定
• 将其横梁处的线按照图片标注的地方固定好。事先准备好电路图，便于接
线接气。电气管线接好后即可通电进行进出料架的下一步的安装调整。
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7.安装进料输送滚筒

将其进料输送滚筒外包装和固定块拆卸下，然后吊装至主机进料端，拆卸下黄色的固定块。摆放到位后
调试输送滚筒的水平与主机下台面平；进料输送滚筒边缘余主机台面边缘的距离大概20MM左右。同时
用卷尺测量输送滚筒与横梁导轨端两端的间距来校正；手动电磁阀将其毛刷升起，毛刷端面与夹钳外边
缘距离5MM左右（进料是输送皮带的机型）；如果是滚筒则根据图纸是夹钳靠当距离输送滚筒处的铝
块支架35MM。
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8.进料输送滚筒与台面水面的调整

• 找一块标准的板材或者木块放入夹钳中，在电脑里面通过软件强制夹钳夹住板材，手动毛刷电磁
阀，让其进料毛刷升起。通过手柄移动夹钳来调试。

• 调试进料输送滚筒与主机台面的高度。用一张标准的板材来回在进料毛刷和主机台面间移动，可
以判断高低。手动将其靠当和毛刷升起，用大直角尺和标准板材调试其夹钳靠当与靠当的垂直度。
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9.出料输送台安装调试

• 出料输送安装调试时要注意下端四个直线滑块的位置和标记，调试其主
机台面与出料输送台面的水平度。
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10.出料输送台安装调试

• 调试其输送台毛刷与夹钳的高度，找一块标准的板材或者木块放入夹钳中，在电脑里面通过软件强制
夹钳夹住板材，手动毛刷电磁阀，让其出料毛刷升起。通过手柄移动夹钳来调试。（前提是通电，通
气的情况下）。出料输送下端直线滑块处限位开关的安装以及横梁上导轨润滑的电磁阀与气路连接。
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11.进料输送滚筒的安装和调试

• 进料输送段1和输送段2的安装和调试；按照图纸划好线，将其设备摆放到位，与进料端输
送滚筒对齐并分别调试其输送带水平。

• 安装固定扫描器支架和连接自动扫描摄像头以及接线。
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12.安装调试WX和WY推手支架

• 将其推手支架分别摆放到位，将其垫铁放入下端；然后测试推手支架与主
机侧面护板间距为900MM,与横梁间距为477MM.用水平尺粗调水平。
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13.安装WX靠当和WY靠当

• 分别将其WX靠当和WY靠当安装到位并调试；WX推手支架端面距离主
机护罩门位置为：150MM左右。安装固定WY靠当时注意其间距，有
感应开关，防止过近靠当升降时会碰坏感应开关。
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14.WY靠当推手和WX推手的调节

• 手动升起毛刷和靠当电磁阀，（通气情况下）测试WY推手与进料输送毛刷之间的间距大概3MM左右。

• 用一张18厚长2米左右标准板材调试其侧靠与WX推手的间距；手动电磁阀将其靠当升起（通气情况下）；
WX推手下端高度距离板材下表面4-5MM左右。
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15.安装其吸尘罩

• 安装主机顶端的吸尘罩之前，需要先将其上端吊装红色铁块拆卸下，然后
再安装其吸尘罩。
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16.安装设备围栏和安全门

• 安装安全门和护栏时，需要按照设备安装图纸，将其围栏和安全门以及围栏立柱组装起来，然
后调试围栏在一条线上做好标记；然后再打地脚固定，然后用水平尺调试围栏的水平。待通电
后测试各门调试正常后再固定。
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17.设备各线路、气路连接

• 接设备各单元线路和气路。按照各电缆上的线号标记分别连接好线缆和气路，用设备
电路图参考。连接好后仔细检查没问题后接好设备电，气后通电检查是否有故障，有
报警故障就检查排除，然后进行设备各单元精确调试。
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18.通电后进行设备各单元调试

• 通电电脑启动后打开电脑MCC推断界面，查看设备诊断界面，根据报警记录
逐个排除故障后上电对设备各单元进行调试。
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20.强制夹钳调试其夹钳高度

夹钳高度校正：夹钳水平度调整前需先保证横梁水平，百分表固定在上机头，表针打到夹下表面，
移动X 轴，若夹钳下表面倾斜，松开夹钳固定螺丝，左右调整，误差0.04mm用百分表检查夹钳与
工作台面高度差：磁座固定在上机头，移动Y1 轴，表针打到台面和夹钳表面。测量时夹钳必须强
制加紧一块工件。夹钳比台面高0.1mm。
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21.强制夹钳，调试夹钳与进出料毛刷高度

• 在夹钳里面放块木板，然后通过强制夹钳信号，让其夹钳夹紧板件，释放夹钳电机刹车，手动升起进
出料输送台毛刷电磁阀，或者强制电磁阀信号，通过手柄来回移动夹钳，调试其夹钳夹紧板材与进出
料输送台面毛刷的高度。
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21.强制夹钳调试夹钳与主机台面的高度

• 在夹钳里面放块木板，然后通过强制夹钳信号，让其夹钳夹紧板件，释放夹钳电机
刹车，通过手柄来回移动夹钳，调试其夹钳夹主机台面的高度。
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21.用百分表检测上下台面平行度

• 用百分表检测上下台面平整度时；用一个铁块支架放入夹钳中，然后强制夹钳夹紧，百分表放到支架上，
将其上下台面移动到合适的位置，然后分别将其百分表表针打到上下台面上，手动移动上下台面Y方向
和夹钳X方向移动，来回测试台面四个位置，从而确定台面是否正常，如果不对判断是那个位置不对然
后再调试。同样的方法调试上台面。
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22.用百分表检测上下台面平行度调试位置

• 如果是小台面端则需要通过调节气缸处；如果是大台面则需要调试位置如下图片所示：（台面平
行度如有问题，先用5mm 内六角松开台面前方的2 个固定螺丝，再松开后面的U 轴台面的8 个固
定螺丝（每侧4 个）用4mm 内六角螺丝调整U 轴前面高低，用后面的顶丝调整后台面的高低。如
果台面本身已经变形可松开U 轴台面上前部的3 个螺丝和边部的6 个螺丝添加垫片。这几个螺丝完
全松开可以将整个台面卸下来。
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23.垂直钻X方向平行度检测
• 在软件里面分别强制垂直钻同一排最左边和最右边的垂直钻升起；将其下台面Y方向移
动至合适位置，将其百分表座固定在夹钳上面；表针打在下台面升起的垂直钻X方向,
然后再X方向手动移动夹钳；观察表针变化。
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24.垂直钻高度误差检测

• 在软件里面分别强制垂直钻同一排最左边和最右边的垂直钻升起；将其下台面Y方向移动至合适位置，
将其百分表座固定在夹钳上面；表针打在下台面升起的垂直钻的上端,然后再X方向手动移动夹钳；观察
表针变化。
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25.上下钻盒垂直钻同轴度检测

• 上下钻盒垂直钻同轴度检测
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26.上下铣刀同轴度检测

• 上下铣刀同轴度检查：
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27.X轴原点调整

• X轴原点以靠当为基准；如下图所示来校正；如果X1和X2的设置值如果有
尺寸偏差过大，则夹钳可能会和设备发生碰撞。故需要校正。
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28.设备垂直钻，锯以及铣刀等加工范围
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29.设备水平钻的加工范围
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30.垂直钻钻头安装注意事项
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31.板件测量功能检查和校正

• 板件测量功能检查和校正
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32.测量参数修正
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33.部分P1文件参数
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34.Y 轴线性滑块轴承更换

• 把Y 轴推到指定位置，使Y 轴线性轴承的固定螺丝孔能与梁上的预留孔对上，可以拆轴承，下装置
在拆滑块时先安装螺丝将装置顶起，以便将轴承移出。
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35.关于WOODWOP中的ZP500/AK500/RP500

• 1）ZP500——加工过程中夹钳根据加工位置自动更改其夹板位置，防止碰撞：

• Y1：stop；

• X1\X2：夹钳位置；

• F1：从进料端出料

• F2：夹板器加紧工件移动时，适当增加U 值，例如工件变形。

• F21：在加工过程中，工件移动前，U 轴打开的一定尺寸，防止工件表面划伤，在到达

• 加工位置时U 轴闭合（减少这一尺寸）。

• 3）AK500——铣刀加工过程中，用一块夹钳夹紧废料边角。黑线为安全区域。在woodwop显示
的图形里不一定能看到夹钳实际加工时的夹住废料时的位置。A1：左/右。使用AK500不一定再
选择ZP500.

• 4）RP500——夹钳位置设定后在加工过程中不能自动更改。在Woodwop 编程时不能指定钻号。
铣刀和开槽的行进方向应为顺时针方向，由Y+到Y‐。铣刀的行进速度不能过快，给夹钳留出足
够打开时间
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36.关于WOODWOP软件中模版的设置
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37.软件运用和设备常见故障分析


