	胶装机的调机标准

	导轨座间距
	以机器正面的前导轨座为基准来调整后导轨座,内侧间距为300MM 

	置本台
	1.将置本台导轨支架板螺丝固定在导轨轴座上.

	
	2.置本台与后导轨座连接轴承支架中小方块底面到后导轨座内侧上边0.5MM

	
	3.通电将夹本台到初始位,用10MMA3纸放入置本台并夹紧,是否有挤歪或抬挤显现,如有调整夹板（内侧贴胶）没此现象为准.

	夹本台
	1.以置本台夹板中间为基准来调整夹本台在置本台中间（机器正面前后距差0.2-0.4MM）方法用间隙垫片垫在夹本台后支架内侧螺丝孔位.

	
	2.以机器正面的置本台开关正上端角为基准,调整夹本台左右端的高度相等（距差0.05-0.1MM）方法用间隙垫片垫在夹本台后支架下侧螺丝孔位.

	
	3.以机器正面的置本台开关处下端角为基准,调整夹本台前端的高度,后端比前端高0.5MM,方法用垫片垫在夹本台凸轮上的轴座上侧固定螺丝孔位.

	
	4.以机器正面的置本台开关处下端角为基准,调整凸轮旋转的高度,初始点比夹书点高1.1-1.3MM.

	铣刀
	1以置本台台面为基准,调整铣刀台面平行.方法调整3个M16螺丝（在铣刀台面下方）.

	
	2.调整铣刀的高度,用A3纸夹紧在置本台上试机,大铣刀铣深为0.1MM,小铣刀铣深为0.3-0.4MM .

	胶槽
	胶槽的右边为最低点,左边为最高点,出胶口为3MM,起胶杆与胶轮的间隙为0.1-0.15MM,刮胶板低与夹本台台面1MM（初始位）.

	试机
	做书看胶量和边胶,如胶量过多调整出胶口小一点,如胶量过少调整出胶口大一点.


