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前        言 
 

 

在使用本机前,务必请详读本使用说明书,并请对安全加以足够的注意,正确使用本机,错

误的操作和使用方法,会造成意外的事故或缩短设备的使用寿命,因此应该加以注意。 

1．务必在使用本机前好好理解本使用说明书的内容后，再进行运行.维修和保养。 

2．将本机转让给别人时，请将该书连同机械一起转让给下一个所有者。 

3．请将本书放在可以随时取阅的地方并妥善保管，以使能长期使用。 

4．我公司本着“用户至上”的服务宗旨，对所有机器实行“一年保修；终身维护”，

为用户提供完整的服务。 

5．本机保修期限为一年（从开具发票之日起），一年内因质量原因引起机器不能正常

工作或发生异常情况的，请与我公司维修部或销售部联系。 

6．以下情况不属于保修范围： 

   （1）用户使用不当引起损坏的；    （2）自行拆机造成损坏的； 

   （3）使用电源电压不符合规定的；  （4）不可抗力引起的损坏的； 

7．保修期后，更换易损件和维修用配件需收取适当的成本费。 

8．用户可将机器托运至我公司，我公司亦可派人员前往，保修期外，我公司人员差旅

费由用户承担。 

9．请在机器验收时确认如下事项： 

    （1）运送是否有损坏的痕迹及外观上是否有伤痕 

（2）送到的机器是否与购买的机器一致 

（3）确认与机器同包装的附属品是否齐全 
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注意事项 

 

1． 用户必须配备稳压电源。（工作电源：AC220V±10%，50-60HZ，9.5A） 

2．为了确保安全和消除静电干扰，电源插座必须具备接地线；专用电源线，才能接通

工作。 

3．保证本设备工作的周边环境清洁、无粉尘、无腐蚀性化学药品、无强电磁场、通风

良好。否则：过量的温升会导致绞线机功能降低和损坏电器元件。（高温地区最好

在剥线机周边外加小风扇以加大通风量排热。 

4．勿与频繁使用继电器、电磁铁等工作的设备用同一组电源。 

5．定期给机械传动部位进行润滑维护。 

6．发现机器工作有异常，应停机检查调整，如自行排查困难，请与我厂维修部或销售

部联系保修。 

 

安全需知 

虽然本机在设计时就十分考虑到使用的安全性，但在机器的安装调试、操作、点检时，

请操作者和技术人员一定要遵守以下安全要求。 

1、连接电源时，请加稳压器，接入机器时，火线、零线、地线按要求接入，万一发生

电器故障、发生事故时可防止感应电并将受害降低到最小程度。 

2、机器配有安全罩，卸下安全罩使用机器，可能造成使用者受伤，所以请不要卸下安

全罩，在点检时，需卸下安全罩，请务必先切断电源。 

3、当有两名以上人员参加点检或修理时，为了确保安全，在操作机器时，请务必通知

他人。 

特征 

1、因轴的多样化及采用了伺服马达、机器噪音很小。 

2、因部件小型化及机构集约化，空气的消耗量很少。 

功能 

1、剥皮长度自设定 

2、剥皮深度自动设定 
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一．外部结构介绍 

 

1、机芯前面板介绍 

 
图1-1 

 

（1）前导嘴                   （10）刀架固定孔 

（2）前导嘴座                 （11）后导管 

（3）（4）前输线轮             （12）（13）后输线轮 

（5）导管座                   （14） 导管                

（6）导管                     （15）后输线轮上下间隙调节盘   

（7）前输线轮上下间隙调节盘   （16）后导嘴  

（8）前导管                   （17）后导嘴座 

（9）刀架  

 

2、机器后视 

 

图1-2 

(1)  AC220V， 50-60HZ三芯电源座带保险管 

(2） 后盖  

(3)  外接插头 

(4)  压缩空气输入孔 

(5)  排风风机 

(6)  后盖固定孔 
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(7)  测试线径连接点（测试线径时可用；电压是+24v） 

 

3、面板介绍 

 
图1-3 

(1) 应急开关 

(2) 电源开关   

(3) 显示屏 

(4) 输线轮压力气压调节开关(调节输线轮压力大小) 

(5) 前，后导管气压调节开关(调节导管压力大小) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



-
  - 

5

二、显示模式及程序的设定加工功能操作说明 

 

1、开机画面；见图 2-1 

 
图 2-1 

 
中文：      进入中文菜单 
ENGLISH:    进入英文菜单 
 

2、起始主画面: 见图 2-2 

 
图 2-2 

剩余数：  设定总加工数 
批数：    设定总共所需加工批数 
批量：    设定每批所需加工的根数 
数量：    当前加工完成数 
进线轮：  进线轮打开放松按钮 
出线轮：  出线轮打开放松按钮 
进线管：  进线管张开闭合按钮 
出线管：  出线管张开闭合按钮 
吹气：    手动打开吹气管 
配方：    进入配方画面；当前配方号(配方号从 0－99 共有 100 组) 
设定：    进入切刀画面 
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L：       设定加工线全长 
A：       设定前端剥头长度 
C：       设定前端拉皮长度 
D：       设定后端剥头长度 
B：       设定后端拉皮长度 
线速度：  设定输线轮送线速度（设定值 0-9） 
刀速度：  设定切刀速度（设定值 0-9） 
开始：    起动开始正常工作；数量从零开始计数 
继续：    起动开始正常工作；数量从当前数值开始计数 
暂停：    停止当前加工动作循环 
单步：    完成一个剥线动作 
复位：    清除错误；回到当前正常工作状态 
 

3、配方画面 1: 见图 2-3 

 
图 2-3 

第一次剥头画面： 

配方号：         当前配方号按▲ ▼可增大；减小配方号 
线材长度：       设定电线切断总长度 
前端剥头长度：   设定前端剥头长度 
前端拉皮长度：   设定前端拉皮长度 
后端剥头长度：   设定后端剥头长度 
后端拉皮长度：   设定后端拉皮长度 
线缆直径：       设定电线直径（铜芯直径） 
退刀量：         设定刀刃后退值（切痕值） 
打捆时间：       设定每批加工根数到达之后；下一批次起动的时间 

(作用：设置一批加工数做完后，人工打捆的等待时间) 
长度补偿：       设定线材长度和实际长度之间的误差及修正 
前端剥头补偿：   设定前端剥头长度和实际长度之间的误差及修正 
前端拉皮补偿：   设定前端拉皮长度和实际长度之间的误差及修正 
后端剥头补偿：   设定后端剥头长度和实际长度之间的误差及修正 
后端拉皮补偿：   设定后端拉皮长度和实际长度之间的误差及修正 
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线缆直径补偿：   设定电线直径（铜芯直径）刀痕和实际刀痕之间的误差及修正 
气管打开时间：   设定前导管，后导管张开和闭合的时间(作用：设置左右气管打

开延时的时间，机器速度越高相应的气管打开时间越大，根据

实际情况设置) 
下页：           到配方画面 2 上面 
回主画面：       回到初始主画面上 
 

4、中剥配方画面 2: 见图 2-4 

 
图 2-4 

第二次剥头画面： 

配方号：         当前配方号按▲ ▼可增大；减小配方号 
前端剥头长度 1：  设定前端剥头长度 
前端拉皮长度 1：  设定前端拉皮长度 
后端剥头长度 1：  设定后端剥头长度 
后端拉皮长度 1：  设定后端拉皮长度 
线缆直径 1：      设定电线直径（铜芯直径） 
进线管强制打开 1：设定在半剥皮时自动打开前导管用以掉线头 
出线管强制打开 1：设定在半剥皮时自动打开后导管用以掉线头 
前端剥头 1 补偿：  设定前端剥头长度和实际长度之间的误差及修正 
前端拉皮 1 补偿：  设定前端拉皮长度和实际长度之间的误差及修正 
后端剥头 1 补偿：  设定后端剥头长度和实际长度之间的误差及修正 
后端拉皮 1 补偿：  设定后端拉皮长度和实际长度之间的误差及修正 
线缆直径 1 补偿：  设定电线直径（铜芯直径）刀痕和实际刀痕之间的误差及修正 
退刀量 1：        设定刀刃后退值（切痕值） 
上页：            到配方画面 1 上面 
下页：            到配方画面 3 上面 
回主画面：        回到初始主画面上 
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5、中剥配方画面 3: 见图 2-5 

 
图 2-5 

第三次剥头画面： 

配方号：         当前配方号按▲ ▼可增大；减小配方号 
前端剥头长度 2：  设定前端剥头长度 
前端拉皮长度 2：  设定前端拉皮长度 
后端剥头长度 2：  设定后端剥头长度 
后端拉皮长度 2：  设定后端拉皮长度 
线缆直径 2：      设定电线直径（铜芯直径） 
前端剥头 2 补偿：  设定前端剥头长度和实际长度之间的误差及修正 
前端拉皮 2 补偿：  设定前端拉皮长度和实际长度之间的误差及修正 
后端剥头 2 补偿：  设定后端剥头长度和实际长度之间的误差及修正 
后端拉皮 2 补偿：  设定后端拉皮长度和实际长度之间的误差及修正 
线缆直径 2 补偿：  设定电线直径（铜芯直径）刀痕和实际刀痕之间的误差及修正 
退刀量 2：        设定刀刃后退值（切痕值） 
上页：           到配方画面 2 上面 
回主画面：       回到初始主画面上 

6、切刀画面: 见图 2-6 

 

图 2-6 
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线径：           与配方画面 1(线缆直径)相同是设定电线直径（铜芯直径） 
线径 1：         与配方画面 2(线缆直径 1)相同是设定电线直径（铜芯直径） 
线径 2：         与配方画面 3(线缆直径 2)相同是设定电线直径（铜芯直径） 
线径补偿：       与配方画面 1(线缆直径补偿)相同是设定设定电线直径（铜芯直

径）刀痕和实际刀痕之间的误差及修正 
线径 1 补偿：     与配方画面 1(线缆直径 1 补偿)相同是设定设定电线直径（铜芯

直径）刀痕和实际刀痕之间的误差及修正 
线径 2 补偿：     与配方画面 1(线缆直径 2 补偿)相同是设定设定电线直径（铜芯

直径）刀痕和实际刀痕之间的误差及修正 
测量线径：      按测试健后；测量所得到线径值 
测试：          用来测量所需加工导线的线径大小 
切换：          切痕时线皮薄与厚的切换（切痕时刀速度的快与慢的调整） 
张开：          设定刀刃张开(作用：手动移动切刀，切刀到极限，相关指示灯会

亮。) 
闭合：          设定刀刃闭合(作用：手动移动切刀，切刀到极限，相关指示灯会

亮。) 
原点：          设定刀刃回原点(作用：建立原点用) 
切断：          刀张开闭合一次(作用：更换电缆类型时，应先做切断测试) 
返回：          回到初始主画面上 
 

线缆测试补充说明： 

1）作用：测试线缆直径用 
2） 操作： 

（1）设置线缆直径（根据相关线缆类型号来设，或直接用卡尺量出） 
（2）单击【原点】按钮 
（3）手动将线缆送入切刀 
（4）线缆另一头绑(见图 1-2 )7 号接口上 
（5）单击【测试】按钮。 
（6）等上四到五秒钟；在（测量线径）就会显示线径值。 
（7）再把显示线径值直接输入相对应的线径上。 
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程序的设定 

 
本机的抬起功能的设定必须在 A;A1;A2 中有大于 150mm 时，才有抬起功能。 
首先必需先设定配方模式数值。 

1．例： 

 

A=E+G+I, C=E+G+I, A1=E+F+G+I, C1=G+I, A2=E+F+G+H+I, C2=I 

前端剥头长度(A )         可设定 0-999，    

前端拉皮长度(C)         可设定 0-999， 

后端剥头长度(B)         可设定 0-150 

后端拉皮长度(D)         可设定 0-160 

前端剥头长度 1(A1)      可设定 0-999    

前端拉皮长度 1(C1)      可设定 0-999 

后端剥头长度 1(B1)      可设定 0-150 

后端拉皮长度 1(D1)      可设定 0-160 

前端剥头长度 2(A2)      可设定 0-9999  

前端拉皮长度 2(C2)      可设定 0-9999 

后端剥头长度 2(B2)      可设定 0-150  

后端拉皮长度 2(D2)      可设定 0-160 

 “线材长度(L)”可设定的有效数值范围为[L-（A2+B2）>0]当 A=10，C=20，L=300，

B=10，D=15，线径 12mm 时，线速度=9，刀 速度=9 时，本机每分钟正常剥线 15 根，设定

和补偿的调整是 0。 
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常见故障及排除方法： 

 

序号 现象 故障分析 解决（排除）方法 

1 正常工作中突然停止 

A.打捆数已到； 
B.模式下总数递减至“0”； 
C.电压波动超出正常使用范

围，保护装置启动，实现自动

停机。 

A.重新启动即可； 
B.设定状态模式下输入数据返回运行状

态即可重新开机； 
C.加上独立的稳压电源。 

2 前端丝头长短不一 
A.右输线轮间隙过大； 
B.右输线轮压力不够； 

A.调整右间隙调节盘至间隙合适； 
B.调整压力调节旋钮至合适； 

3 后端丝头长短不一 
A.左输线轮间隙过大； 
B.左输线轮压力不够。 

A.调整左间隙调节盘至间隙合适； 
B.调整压力调节旋钮至合适。 

4 

总长度与实际设定参

数不符： 
A.比设定长度要长； 
B.比设定长度要短； 
C.长度不一致。 

A.机械传动中本身存在着系统

误差； 
B.右输线轮两轮之间的间隙和

压力调整不合适，校直器送线

不顺畅。 

A.在模式下减少“L”补偿值，以 10 个

脉冲近似 1MM 为基准； 
B.与上“A”项相反，对于加工 1.5M 以

上导线可直接在 M1 模式“L”内加入数

值至实际需要长度； 
C.调节右输线轮压力，间隙至合适，且

保持校直器送线顺畅。 

5 前端丝头散开 左输线轮间隙太小 
调整（15）后输线轮上下间隙调节盘至

合适 

6 
同一捆线中出现前端

或后端丝头被切断。 
没有加入压缩空气造成刀口堆

积线皮过多。 
A.加压缩空气； 
B.用毛刷直接清扫刀口。 

7 绝缘皮上呈过重花纹 左右输线轮压力过大 
调节输线轮压力气压调节开关(调节输

线轮压力大小)至合适。 

8 

剥短线或中间剥，总

长 L 合格，但 A. B.E
等尺寸不符合设定要

求。 

A.导线质量不合格，绝缘层与

芯线间裹得太松； 
B.绝缘层太松，在加工蜕皮工

序中别推挤变形，撤去外力后

恢复原形不到位。 

A.更换质量合格的导线； 
B.此加工方法本身存在固有的缺陷，在

长度精度上，应该降低要求。 

9 
剥出的线端部有金属

丝拉出。 

A.切痕进刀量偏大； 
B.导线绝缘层厚薄不 或线芯

和绝缘层不同心。 

A.减小切刀数值。 
B.更换质量合格的导线。 

 

10 
所有线前端无线头无

切痕，后端剥头正常，

前端有头后端无头。 
设定有错。 重新核对输入的设定的数值。 
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