济南捷通数控电力设备公司主要致力于高低压成套、变压器加工设备的开发和生产。 主要产品有：数控母线加工机、母线加工机、便携式母线加工机、母线校平机、超声波浸锡机、S9高低压卧式绕线机、圆剪机、绕线模、瓦楞机、液压设备等。 本机主要加工各种规格多的铜，铝母线，用户只要在相应的加工单元上，即可进行母线的冲，剪，折加工，是高低压电器制造行业和变压器制造业的理想设备。　　机器上装有冲孔，剪切，折弯三个加工单元，可分别进行母线的冲孔、剪切、折弯加工。使用本机比使用传统的母线加工设备可明显的提高生产效率，同时也明显的降低了劳动强度，提高了使用的方便性。每个加工单元的工作行程均能很方便调节的，因此可以减少加工时间，提高生产效率。机器上装有四个脚轮和四个支架，所以该机通过调整四个脚架，利用四个脚轮可以很容易地移动到所需要的地方。通过更换模具还可以实现多种用途的加工功能，如竖面折弯.压花和压平等。机器配有手动按钮和脚踏开关两种操作方式，操作简单，使用方便灵活，　　一般工人可以很容易的操作。该机有机架.冲孔单元.剪切单元.折弯单元.液压站.电气和模具等组成。机架有方管焊接而成，有足够的强度和刚性。冲.剪.折合电器装于机架上，液压站至于机架内部。该机的工作原理如下：电机（给泵提供动力)---泵（产生高压液压动力）---电磁溢流阀（控制系统最大压力）---电磁转向阀（将压力油传递到每个油缸）---油缸（油缸往复运动，实现冲.剪.折加工）。电动机转动传递动力给油泵，油泵产生高压油。高压液压油送到电磁溢流阀。这时液压油通过溢流阀（如果溢流阀打开）流回油箱。电磁溢流阀关闭时，产生压力然后将油输送到电磁阀，电磁阀控制液压油的流向，使油缸实现往复运动。开机，合上电器箱开关。按“油泵启动”按钮，马达启动。（初次接通电源，应注意马达转向，如果方向不对，请将三相电源的两项交换，马达将换向旋转）。冲孔单元工作，将主操作面板上的“冲孔工作”按下启动，此时主面板上的“冲孔工作”指示灯亮。踩冲孔单元脚踏开关或按相对应得手动开关按钮，冲头将下行，直到碰到下死点开关，冲头返回到上死点。如果冲头下行过程中松开脚踏开关或相对应的手动按钮，冲头将停止。此时，如果脚踏开关或按相对应的手动按钮，冲头继续下行；如果按冲孔单元面板上的“上升”按钮，   冲头回到上死点停止。剪切单元工作，将主操作面板上的“剪切工作”开关打到启动，此时主面板上的“剪切工作”指示灯亮。踩剪切单元脚踏开关或按相应的手动按钮，滑块将下行，直到碰到下死点开关，返回到上死点。如果滑块下行过程中松开脚踏开关或相应的手动按钮，滑块将停止。此时如果脚踏开关或按相应的手动按钮，滑块将继续下行；如果按剪切单元板上的“上升”按钮，滑块回到上死点停止。折弯单元工作，将主操作面板上的“折弯工作”开关按下启动，此时主面板上的“折弯工作”指示灯亮。踩折弯单元脚踏开关或按相应的手动按钮，滑块将前行，直到碰到前死点开关或按下“回程”按钮后，滑块返回到后死点。如果滑块前行过程中脚踏开关或相应的手动按钮，滑块将停止。这时如果踩脚踏开关或按相应的手动按钮，滑块继续前行；如果折弯单元面板上的“回程”按钮，滑块回到死点后停止。立面折弯：操作者换上竖面折弯磨具，将两个止销插入台板上对称的两个孔内，把母排放到模具中间开口内，踩下“脚踏开关”，注意先点动，直到完成所需角度。如果干一批此产品，可将检测片调到第一次行程所达到的位置。压花：换上压花模具，可实现该功能。反压平：当因操作不慎，角度过大时，可换上反压平模具反向压平。“紧急停止”当机器出现紧急情况时，请按下紧急停止。
