[image: image1.jpg]wpae

2



                              维修手册-温州飞越金融设备有限公司                        

《飞越牌KXJ-05(2002B)型自动捆钞机》
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单位名称：温州飞越金融设备有限公司
        单位地址：温州市瓯海经济开发区娄桥园区集贤路9号

联系电话：0577-86777023  传真：0577-86777069 

网址：www.feiyue-cn.com  EMAIL：wzycr@163.com
前  言

由于银行用户对纸币的入库要求不断提高，我公司根据市场情况和客户要求，在原有KXJ-2000型自动捆钞机的基础上研制改进，开发出KXJ-05（2002B）型自动捆钞机。该机具有结构新颖、简约，外型美观、大方，操作简单、安全等特点，能满足用户的捆扎需求。
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一、KXJ-05（2002B）型自动捆钞机性能参数

1、工作电源：单相、220V/50HZ；          

2、功率：100W；

3、最小捆扎范围：长×宽×高  110×50×80mm；

最大捆扎范围：长×宽×高  180×80×170mm；

4、捆扎带规格：宽×厚  6×0.7mm，12×0.55mm，14×0.55mm，16×0.28mm；

5、捆扎速度：小于35秒/捆；             

6、压紧力：6000～10000N；

7、捆紧力：200N；                       

8、设备净重：46kg；

9、外形尺寸：长×宽×高  480×330×530mm

操作面板说明

1、松币：使压板下降；     

2、压币：使压板上升；     

3、进带：使捆钞带前进；

4、退带：使捆钞带后退；   

5、切带：可将捆钞带从捆扎机构刀口处切断；

6、手动：此键可使设备在手动操作和自动操作之间转换，设备打开电源后需      按下手动键，操作其它工作键，才会有相应动作（温度升降键除外）；

7、升温：可调高烫头温度；     

8、降温：可调低烫头温度；

9、温度显示窗：显示烫头设定温度；      

10、工作键：使设备进行工作。

二、构造、原理

1、底盘、外壳：底盘支承捆钞机的所有零部件，由加强筋和铁板焊接而成，底盘上装有减速机、继电器、变压器、电源开关、保险装置、电脑控制器，外壳上有操作面板和安全保护装置，外壳底部四角用螺丝与底盘相固定，底盘四角均装有橡皮筋减震。

2、压紧机构：主要有减速机、丝杆、左右侧板、压板、上梁、组成。被捆扎纸币捆扎前应处于压紧状态，该压力来自压紧机构，它由一只特制的大扭矩电机直接驱动蜗杆、蜗轮、减速机，可对被捆扎物施以约1000公斤的压力，能满足对新旧币的压紧要求。

减速机的蜗杆支承于一对锥形滚子轴承上，可以通过减速箱端的螺钉调整其轴向间隙，达到消除减速机噪音或提升减速机压紧力作用。减速机用两个倾斜支架与底盘相连，使它以及与之相接的侧板、压板、上梁、导板形成的置钞口倾斜，便于被捆扎纸币的放入。

减速机结构图：
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3、导带机构

为实现对纸币的捆扎，必须使捆钞带形成对纸币的包围，因此由导板、左导带体、衬板、压板、右导带体联合组成了头尾相连的环型进带通道，也就是导带机构，导板、压板和右导带体上都装有活门，这些活门迫使捆钞带按要求方向前进，到退带时，捆钞带又能从带槽中脱出。

由于送带力不大而塑料捆钞带比较软，遇到阻力就难以前进，所以要求整个导带槽内平滑、畅通，不能有阻挡，活门弹力必须适中。

捆钞带在带槽里通过的顺序为：捆钞带头通过导板跟上梁之间的带槽，由上梁跟导板之间嵌条的引导，从捆扎架引带刀口出来，经过捆扎架内切刀、压带刀表面，导板活门压住带头，使捆钞带紧贴滑道，继续前进，带头再经过左滑道，左滑道内有衬板挡住，使捆钞带改变方向，朝下前进后又改为向右前进，经过压板上的右衬板，压板活门压住带头，使带头改变方向，向上前进。右滑道里面的活门和右滑道上部分的坡度又使捆钞带从右滑道出来后，带头从右向左走，经过导板右边的带槽直至插到捆扎架引带刀下面，整个导带过程完成。

4、送带机构

送带机构由送带体驱动电机、送带轮和压带轮总成构成。捆钞带由送带机构送入导带机构，送带完成后，再由送带机构将捆钞带抽紧。

驱动电机经过一套齿轮系统输出115转/分的转速，使送带轮转动。送带轮表面附有橡胶，有较强的附着力和耐磨性，压带轮在弹簧力作用下与送带轮接触，送带轮是主动轮，压带轮是被动轮，压带轮随捆钞带一起，捆钞带前进或后退，压带轮也正转或反转，捆钞带不动压带轮也不动。所以捆钞带的走带情况可以通过压带轮的转动或压带轮总成上的锯齿形遮光盘表现出来，设备中的单片机就是通过遮光盘在光藕槽里的遮光变化来控制。

送带机构图
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5、捆扎机构

捆扎机构是该设备的主要工作部件。该机构可分为两个机构：上烫点捆扎机构和下烫点捆扎机构。上烫点捆扎机构由刀总线、凸轮组、上烫头、滑板两片支架及一个15W、29转/分电机组成。下烫点捆扎机构由下烫点凸轮、下烫点摆臂、钢丝、下烫头拨杆及下烫头下顶杆组成。

刀总成图
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每一套刀总成由一个刀架和三把刀组成，名称从左到右为压带刀、内切刀、引带刀。

压带刀用于压住带头带尾；

内切刀用于切断带尾，并压紧带头与带尾之间形成的烫头；

引带刀用于压紧带头，并与内切刀一起切断带尾。

每把刀都是由刀体、弹簧、导轴、轴承组成，每把刀根据要求都有固定的长度和压缩行程。通过调节导轴内螺杆的进退可调整刀体顶端到轴承的长度。刀体内的弹簧起缓冲作用（压缩行程）。

刀杆结构图：
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05（2002B）型捆钞机构的工作过程：

05（2002B）型捆钞机捆第一道直带时，下烫头不会工作，所以05（2002B）型捆扎架第一道的工作过程和2000型是一样的，可参考2000型捆扎架工作过程。下面以05（2002B）型捆钞机捆扎第二道横带时捆扎架及下烫头的工作过程做描述：

当开始捆扎横带时，通过中心光眼和侧光眼的感光（中心光眼被遮住，侧光眼没遮住），在压紧机构将纸币压紧，送带机构开始送带的同时，推动下烫头凸轮的小电机将下烫头凸轮推到下烫头摆臂下面（方向从左到右）。

送带完成后，切带电机带动凸轮组转动，下烫头凸轮在凸轮轴的带动下，将下烫头摆臂推开，把下烫头从压板中间拉出，在压板带槽中间悬空，同时捆扎架引带刀在引带刀凸轮的转动下下压，与纸币压紧带头，单片机控制程序进入退带过程，送带电机开始反转。

捆钞带抽紧后，切带电机继续转动，压带刀在凸轮的作用下下压压紧带尾，

凸轮组继续转动，滑板退出上烫头跟着钻入带头带尾之间，内切刀顶下，挤压一下烫头，同时下烫头被捆钞带捆在直带和横带的交叉点，下顶杆通过下顶杆凸轮和钢丝的传导作用，下顶杆被拉起，在十字交叉点外形成一次挤压，凸轮组继续转动，上下烫头从捆钞带中间拔出，内切刀继续下压将捆钞带带尾切断，并将带头带尾融化处再次压紧，同时，下烫头摆臂在下烫头凸轮的作用下向外拉，下顶杆被再次提起，再次挤压十字交叉点，凸轮组继续转动，转完360度，引带刀、内切刀、压带刀、滑板、上下烫头、下顶杆全部回到起始状态，捆扎完成。

     KXJ-05(2002)型捆扎机构图：
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6、面额调整机构

05(2002)型面额调整机构和2000型结构一样，主要由挡钞板、偏心凸轮、转轴、转轴支架等组成，通过对挡钞板的调整，可使设备捆扎不同面额纸币时，捆钞带所处的位置美观、合理。

面额调整机构的结构原理是，挡钞板通过拉簧的拉力始终紧贴住偏心凸轮，偏心凸轮的外形，决定挡钞的位置通过转动偏心凸轮来实现面额的调整。

面额调整机构图：
[image: image6.jpg]



7、储带机构

储带机构主要由带盘，芯轴、发条、簧片等组成。

储带机构可使设备在需要捆钞带时，捆钞带不绞不缠，保证捆钞带在此处的顺畅，并可将设备退出多余的捆钞带回缠。

8、电气部分

KXJ-2000型自动纸币捆扎机的电气可分为两个系统，即工作系统和电控系统。

工作系统由电机、电容、继电器、开关和导线等组成，用以执行电控系统的指令。

KXJ-05(2002)型电器原理图：
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电控系统由微型计算器（电脑）、光眼、光耦、按钮和指示等、信号线等组成，微型计算器（电脑）依靠从检测光耦和光眼取得信号而实现，对捆钞机的工作进行指挥和控制。

本机共有4个检测光耦和2个检测光眼，分别为压头装置检测光耦（松币光耦）、压紧检测光耦（压币光耦）、进退带检测光耦(送带光偶)、凸轮位置检测光耦（切带光耦）、中光眼和侧光眼。

光耦的工作原理

在光耦板的检测槽中，如果没有遮光片，光耦板会输出一个代表“亮”的信号至电脑，当遮光片遮住光耦时则输出一个代表“暗”的信号至电脑。这样通过光耦板可以实现两种检测：一是位置检测，如压板位置和凸轮位置的检测就是根据检测槽中是否有遮光片来实现的，另一种是转动检测，如压紧和退带检测，在压板压紧过程中，电机带动遮光片连续周期性的遮挡光耦，光耦输出的信号是一种连续周期性变化的信号，一是压板压紧到位，电机停止转动，遮光片也就不再连续周期性的遮挡光耦，光耦要么输出“亮”信号，光耦要么输出“暗”信号，而不再变化，这样电脑就可检测到压板是否已压紧到位，进退带检测以同样工作原理实现。

光眼的工作原理

光眼的工作原理与光耦类似，当光眼前面一定距离内没有遮挡物时，光眼输出代表“暗”的信号，反之则输出代表“亮”的信号。

以下将分别叙述电控系统对单道捆扎过程和自动连续三道捆扎过程的控制：

①单道捆扎过程

a． 复位过程

当操作者把要捆扎的纸币放入机器的置钞口，靠紧挡钞板，整理好，按“工作/暂停”按钮，此时，如压头和凸轮的已处于初始位置，则进入压币过程，如果不是，则先复位压头和凸轮的位置。复位完成后，需再次按“工作/暂停”按钮，才进入压币过程。

b． 压币过程

压紧电机通电转动，通过减速机带动压头压紧。压紧检测光耦出周期性变化的信号。一旦压头压紧到位，电机停止转动，该光耦的输出信号也就不会变化，电控器据此切断压紧电机电源。程序进入进带过程。

c.进带过程

送带电机进带,进带长度是由电控器内程序设定的,一旦到达预置的长度,送带电机停止转动。程序进入压带过程。

d.压带过程

   凸轮轴驱动电机工作,带动凸轮组转动,当遮光片遮住检测槽时,表示引带刀已顶下压带, 凸轮轴驱动电机停止工作。程序进入退带过程。

e．退带过程

    送带电机反转退带，退带检测兆耦输出周期性变化的信号。一直到带子拉紧，检测轮停止转动，该光耦的输出信号也就不会变化，电控器据此停止送电机的工作。程序进入切带过程。

f．切带过程

   凸轮轴驱动电机重新启动，凸轮组转动，进行压带---熔带---压烫---切带---烫紧周期工作，当遮光片离开检测槽时，表示切带已完成，凸轮轴驱动电机停止工作。程序进入松币过程。

g．压紧电机通电反向转动，通过减速机带动压板松开。当遮光片遮住压头位置检测光耦时，表示松币已到位，切断压紧电机电源，发蜂鸣声表示已完成整个过程的工作。（压头位置检测光耦下面设置一行程开关，一旦压头位置检测光耦失误时，由行程开关切断电源，防止压板超出行程。）

②自动连续三道捆扎的工作过程：

只有在中心光眼和侧光眼同时被遮住时，按“工作/暂停”按钮，才会自动进行连续的三道捆扎。如果在侧光眼没有被遮住时，按“工作/暂停”按钮，只进行一道捆扎。

自动连续三道捆扎的每一道捆扎过程同上述的单道捆扎基本一样，只是在压币过程中还要检查中光眼是否一直被遮住，一旦发现没有被遮住就会终止压币，并复位压头位置。

自动连续三道捆扎的操作：

钱币横放，中心光眼和侧光眼同时被遮住，按“工作/暂停”按钮，捆扎第一道；第一道完成后，钱币转90度，只有中心光眼被遮住，自动开始捆扎第二道；第二道完成后，钱币转180度，也只有中心光眼遮住，自动开始捆扎第三道。

注：由于自动连续三道捆扎是自动连续的过程，为防止意外，合格出厂的设备都将自动连续捆扎功能关闭。

安全装置的检测

    将电脑上“工作/检测”转换开关拨到“检测”档，如果三组发射管和接收管对应发射接收正常，位置准确，则温度显示窗将出现两格一组，共三组显示状态，第一组中间显示表示中间的一组，下面显示表示右边的一组，如果有那一组发射接收不正常，则相应的显示就会没有。

三、设备内部参数的设定

    1、进带长短的设置

关机状态下，按住“进带键，开机后松手，烫头温度显示窗显示灯亮的多少代表进带的长度，灯亮越多表示进带越长通过按“升温”键来加进带长度，按“降温”键减少进带长度，调节好后关机，再次开机后进带长度就相应改变了。 

2、安全装置的开关设置

关机状态下按住“压币”键，开机后松手，“压币”灯亮表示安全装置已开，如果要关掉再按一下压币键压币灯灭表示安全装置已关。如果开机松手“压币”灯灭，表示安全装置已关，再按一下“压币”键“压币”灯亮表示安全装置已开。

3、捆扎方式的设置

    捆扎方式分单道捆扎方式个自动连续三道捆扎方式两种。关机状态下,按住“手动”键开机后松手,手动灯亮表示自动连续三道捆所方式，“手动”灯灭表示单道捆扎方式，按“手动”键可使设备在自动连续三道捆扎方式和单道捆扎方式之间转换。

4、 基础温度的设置

关机状态下，按住“松币”和“切带”键开机后松手通过“加、减”键调整设备内部基础温度的高低（一般为三至四格）基础温度可以影响设备捆扎时烫头温度。

四、设备的常见故障及排除

 1、压紧机构：

故障现象一、减速机启动缓慢

处理办法：

1 反复按压币和松币按键，让压板上下来回运动，直至压板能上下以正常速度运行为止。                                          ( 图一 )
2 [image: image9.jpg]


 从加油孔滴加少许煤油或柴油稀释减速箱内的机油。

 更换减速机启动电容（25uF），或并接一只3.5uF电容。(见图一)

故障现象二、减速机噪音过大

处理办法：适当调整螺杆顶紧螺丝。

故障现象三、压币后不能松币

处理办法：

1 检查松币光耦在松币不到位时光耦指示灯是否已灭，如是，请更换松币光耦。

(见图二)
②按松币按键，观察松币大继电器是否吸合。如不吸合（无吸合声）请更换JQX—52F继电器。(见图三)
③检查减速机丝杆内有无异物卡住，如有，请将其取出。

④用内六角扳手插入减速机尾部电机松币口内六角螺钉中，关断电源，按松币

图示松币旋转指示方向转动内六角扳手，如能轻松转动，则说明机械运转正常，如转动阻力很大或不能转动，则说明有机械卡住，请仔细检查机械卡住原因，将其排除。

( 图二 )                            ( 图三 )
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故障现象四、机器工作时压币报警

处理方法：

1、用手按压币键，观察压板能否正常压币，如不能       ( 图四 )
[image: image12.jpg]


正常压币，请检查以下内容：

A、 检查压板上限位开关是否已坏，如坏，请更换。(见图四)
B、 按压币键时如能听到JQX—52F继电器的吸合声，但压板不动作。请更换减速机启动电容（25uF）或并接一只3.5uF电容。如听不到继电器吸合声，请检查电源或更换继电器。(见图一、图三)
2、关闭电源，用手按住压币键的同时打开电源，松开压币按键，观察操作面板上压币指示灯是否亮，如亮，请按一下压币键，让压币灯灭，再关闭电源。重新打开电源后，将捆扎物放入置钞口内，按工作键进行捆扎。如故障排除，则说明安全光眼坏，请更换安全光眼。

3、减速机尾部的压币光耦坏，更换光耦。(见图五)            ( 图五 )
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4、仔细检查有无机械卡死，如有，请将其排除。

故障现象五、机器未压紧币就开始送带

处理方法：

1、压紧电机尾部光偶损坏或挡光片与光偶位置偏离，更换光偶或调整挡光片与光偶位置。(见图五)
2、光偶连接线接触不良或断线。重新焊接焊点更换断线。(见图五)
2、送带机构：

故障现象一、机器工作时进带报警

处理办法：                                         ( 图六 )
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①检查捆钞带的质量是否合格（宽度和弯曲度），如不合格，请更换合格的捆钞带。
②检查送带光耦。将电脑拨至检测档，用手转   
动送带体上的遮光盘，观察操作面板上的退带指示灯是否会一亮一灭的变化，如不会，说明光耦坏，更换光耦。(见图六)
③进带报警停机后，手动稍松压板至钱捆可取出即可。仔细观察此时带所走到的堵带位置，查找堵带的         ( 图七 )
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原因，将其排除。

④送带体压轮座坏或压带轮压力太小，送带无力，更换压带轮总成或适当调紧压带轮。(见图七)
⑤捆钞带带卷打结，将捆钞带打结处解开。

⑥检查捆扎架各刀是否复位，如有刀不复位，请将其排除。

故障现象二、机器工作时退带报警或送带不到位                  
处理办法：                                          

1、调整切带光偶及外切刀长度，确保外切刀能压住带头。

2、适当调大压轮座的压力。(见图七)
3、检查捆钞带的质量是否合格（宽度和弯曲度），如不合格，请更换合格的捆钞带。
4、检查送带轮，如磨损严重，更换送带轮。

5、外切刀内的导带片弯曲，将其更换。

6、捆钞带方向装反，按装带图示要求重新安装捆钞带。

7、将滑道内的异物清理干净。

8、检查各活门（导板活门、压板活门、送带体上的活门）是否损坏，如有损坏，请更换。

故障现象三、机器工作时带未退紧就提前烫合切带                
处理办法：

1、检查压轮座上遮光轮是否松动，如松动，请将其螺母紧固。(见图七)
2、送带体上光偶接触不良或损坏，更换光偶或重新焊接焊点。(见图六)
故障现象四、捆钞带缠住送带轮

处理办法:

①调松压轮座后，用手用力拉住送带体进口处的带头，反复按进带和退带按键，慢慢将缠在送带体上的捆扎带取出。

②适当调小压轮座的压力。

③捆钞带太薄，更换合格的捆钞带。

3、捆扎机构：

 故障现象一、凸轮转动一周后切不断带

处理办法:

 1、检查内切刀上轴承是否损坏，如已损坏，请更换。

2、调整内切刀压缩行程至1.5mm                           ( 图八 )
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3、调整内切刀长度至72.6mm

故障现象二、切带后内切刀、外切刀不复位

处理办法:

1、内切刀与外切刀配合间隙过大或过小，更换刀总成或重新配刀。

2、切带挡光盘位置不对，调整切带挡光盘位置。(见图八)
3、外切刀或内切刀与导板之间有摩擦，重新安装导板，确保外切刀和内切刀与导板周边有间隙。

4、切带光偶坏。(见图八)
故障现象三、捆钞带送至外切刀或滑板下方受阻

处理办法:

1、外切刀总长度太长，调整外切刀长度。

2、切带挡光盘位置不对，调整切带挡光盘位置。(见图八)
3、滑板装配位置太低，调整滑板配高度，使出带进带畅通。

故障现象三、按切带键后，切带电机稍微动一下就不动了，并切带报警

处理办法:

1、更换电脑板上D9、D10二极管。

故障现象四、按切带键后，切带电机转动一定角度后就不动了，并切带报警

处理办法:

1、调整电机轴与凸轮轴同轴。

2、内切刀压缩行程太小，调整内切刀压缩行程至1.5mm

3、切带电机老化无力或电容坏，更换电机或电容。

4、其它：

故障现象一、按工作键后，机器不压币

处理办法:                                        ( 图九 )
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1、请将1000张纸币放人置钞口后再按工作键。

2、更换中光眼。(见图九)
故障现象二、自动捆扎失灵，捆直带时下烫头也会伸出

处理办法:

1、更换侧光眼。(见图十)
2、手动指示灯亮，按一下手动键，让手动指示灯灭。

3、电脑出故障，更换电脑。                        ( 图十 )
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4、设置在手动捆扎状态，更改设置为自动捆扎状态。

    在机器运行过程中出现故障时，除蜂鸣器发出告警声外，面板上指示灯也会闪烁指示相应的故障点。

附1：测试开关的使用

    在电控器的上方有一个小开关用于切换“工作”和“测试”状态。在“测试”状态时，面板上的指示灯分别指示各检测光耦和光眼的工作状态。光耦板上的指示灯仅仅只能反映光耦板本身的工作是否正常，而在“测试”状态下，面板上的指示灯则是指示由各检测光耦（光眼）、其与电控器的连线及电控器内部相应电路组成的整个检测电路的工作是否正常，因此这个指示才是真正的检测信号指示。

各指示灯分别代表的检测光耦（光眼）是：

松币指示灯——压头位置检测光耦

压币指示灯——压紧检测光耦

进带指示灯——中心光眼

退带指示灯——退带检测光耦

切带指示灯——凸轮位置检测光耦

手动指示灯——侧光眼

温州飞越金融设备有限公司

                           工程技术部

售后服务部

2007年12月25日
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