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前     言 
     

 

 

⅒迎使用 JQ-1 全自ࣘ端子压着机Ǆ 

本说明书将ሩ JQ-1 的ᆹ装ǃ操作ǃ点检ǃ保养及使用中注意һ亩进行说明Ǆ请在使用本

机前࣑必阅读本说明书ˈ使机器处在一种最佳状态ǃ发ᥕ机器的最高效率Ǆ 

当阅读完↔说明书ˈ请妥善保管ˈ放在随时能ਆ到的地方Ǆ 

 

注意！  JQ-连 进厂时，请确认以сӁ项： 

 

1ǃ䘀䘱中ᴹ无损坏 

工ǃ䱴件ᴹ无缺少或误配 

左ǃ是否是䇒䍗规格 

 

 

安全使用标志 

以л是在使用本机时ˈሩ危险ǃ警告ǃ注意ǃ参考的定义 

危险˖使用н当ˈਟ能Պ䙐成使用者死亡ǃ䟽伤的场合˗ 

警告˖使用н当ˈਟ能Պ䙐成使用者䟽伤ǃ轻伤的场合˗ 

注意˖使用н当ˈਟ能Պ䙐成使用者轻伤或机械损坏的场合˗ 

参考˖操作及保养时的注意һ亩Ǆ 
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危险及安全需知 

     
 

 

虽然本机在设䇑时就十࠶考虑到使用的ᆹ全性ˈ但在机器的ᆹ装调试ǃ操作ǃ点检时ˈ

请操作者和ᢰ术人员一定要遵ᆸ以лᆹ全要求Ǆ 

1ǃ连接电源时ˈ请࣐稳压器ˈ接入机器时ˈ火线ǃ零线ǃ地线按要求接入ˈ万一发

生电器故障ǃ发生һ故时ਟ防→感ᓄ电并将ਇ害降վ到最小程ᓖǄ 

工ǃ机器配ᴹᆹ全罩ˈনлᆹ全罩使用机器ˈਟ能䙐成使用者ਇ伤ˈᡰ以请н要নл

ᆹ全罩ˈ在点检时ˈ需নлᆹ全罩ˈ请࣑必࠷ݸ断电源Ǆ 

左ǃ在机器䘀转时ˈ请н要将手或手指伸入设备ࣘ作部࠶或者模ާ中Ǆ若确ᴹ需要ˈ

请ݸ停л机器ˈ࠷断电源ˈ拔л电源插头Ǆн࠷断电源ˈ触摸к述部࠶ˈਟ能Պ䙐成意想

н到的һ故Ǆ 

拧ǃ当ᴹє以к人员参࣐点检或修理时ˈѪ了确保ᆹ全ˈ在操作机器时ˈ请࣑必通

知他人Ǆ 

拨ǃ当要更换电线ǃ端子ǃ模ާ时或ሩ机器进行清扫或必需将手伸入机器内部时ˈ请

 断电源Ǆ࠷必࣑

择ǃ当发生端子打落⧠象时ˈ请࠷ݸ断压着机电源ˈ然ਾ用ᐕާਆࠪ打落的端子ˈн

能将手伸进模ާ中ਆࠪ打落的端子Ǆ 
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JQ-连  概     要 
 

 

本机器ৼ端全自ࣘ压ǃվ噪音ǃ高䍘䟿ˈ它将是您ᐕ作的亲密合作Չ伴Ǆ 

 

特征 

 

1ǃ因轴的多样ॆ及采用了伺服马达ǃ机器噪音很小Ǆ 

工ǃ因部件小型ॆ及机构集㓖ॆˈ空气的消耗䟿很少Ǆ 

左ǃ压着䍘䟿非常高Ǆ 

 

ࣕ能 

1ǃ剥皮长ᓖ按࣐ᐕ需要设定˄在ਟ设定范围内 Ǆ˅ 

工ǃ剥皮深ᓖ根据࣐ᐕ线ਧ设定ˈ并ਟ根据ᇎ䱵剥皮情况进行微调Ǆ 

左ǃ压着ս置示教设定Ǆ 
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规   格 

型号 JQ-连 

电线型ਧ 0.工-工.0造造工(致上基取工择~取1择络电线被覆外ᖴ 左.拧 以л 

机能 
电线定长࠷断ǃє端剥皮˄半剥 ǃ˅є端压着˄䱴压着л沉机

构 ǃ˅压着ս置和剥皮示教设定Ǆ 

能力 ৼ端压着˖0.80s优化/p化 

䙏ᓖ档ս˖є端压着 

7拨 p化s/造东次 

择7 p化s/造东次 

择0 p化s/造东次 

拨拧  p化s/造东次 

拨0  p化s/造东次 

拧择  p化s/造东次 

䘱线䙏ᓖ 拨00-工000挥p造 

 断长ᓖ 择0-工0000造造࠷

剥皮长ᓖ 
锁适.1 侧˖1.00-10.造造˄半剥˖左.00-10.0造造˅ 

锁适.工 侧˖1.00-17.造造˄半剥˖左.00-17.0造造˅ 

 断精ᓖ࠷
断长ᓖ少于࠷ 100造造:0.拨+(设定长吸0.00工络 

断长ᓖ大于࠷ 100造造:1.0+(设定长吸0.00工络 

剥皮深ᓖ 0.拧0拨0 

䘲用模ާ 直䘱模ާ和横䘱模ާ 

压着机 19择00锁˄工切˅ 

᧗ࡦ系统 
采用世界ݸ进的ᶮл 布LC 及交流伺服系统ᇎ⧠整机高䙏䘀行

的电气᧗ࡦǄ 

检测装置 
裸露检测ǃ电线ᴹ无ǃ电线过负荷ǃ误剥皮˄线芯检查 ǃ˅误

压着ǃ端子ᴹ无ǃ端子过负荷和空气վлˈ伺服ᣕ警Ǆ 

电源 单相 致C 工工0有  拨0击名 10致 

电压ਈࣘ 制10还 

压缩空气 0.拨销布且 

ᐕ作温ᓖ 1拨-工拨 ᓖ˄周围温ᓖ˅ 

湿ᓖ范围 左0还~择0R击˄露点以л˅ 

保证期间 购买ਾˈ工000 小时或者 1 ᒤ 

䟽䟿 㓖 拨00图刚 

选ᤙ件 电线托盘ǃধ纸装置ǃ压力管理装置 

注˖1˅根据电线种类н਼ˈᴹ的品种н能࣐ᐕˈᴹ时请ݸ确认Ǆ 

工˅因是л沉压着机构ˈ根据模ާ种类н਼ˈᴹ的要更换部件Ǆ˄ л落块ǃ压线块ǃ导线

架ǃ支架ǃ挡块等 Ǆ˅ 

左˅根据电线种类ǃ型ਧǃࡦ䙐厂家的н਼ˈ选ᤙ合䘲的࣐ᐕ䙏ᓖǄ 

拧˅随着剥皮长短和端子的ਈॆˈ最小࠷断长ᓖՊᴹᡰਈॆǄ 

拨˅根据电线的种类ˈ࣐ᐕ精ᓖᴹਟ能Պ降վǄ 

绝绝绝绝绝规格ᴹਟ能在没ᴹ通知的情况л发生ਈॆˈ请谅解Ǆ 
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生产能力表 

 

 ᐕ根数࣐

根/时间 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

        0          连000          迟000         3000          4000         5000 

 

拧工00p化s/h挥 时在࠷断长ᓖѪ 100造造ˈ䘱线䙏ᓖ 左000挥p造 时 

 

5000 

4000 

3000 

2000 

1000 

0 

断长࠷
mm 



JQ-1 全自ࣘ端子压着机 

 - 8 -

机器的安装 
 

δ连ε 安装 JQ-连 

 刷调整本机ᓅл的 拧 个水ᒣ调整螺栓ˈ使机器处于水ᒣ状态Ǆ 

 刷调整成水ᒣਾˈ用䬱定螺栓䬱定Ǆ 

 刷必要ᐕާ˖17造造 和 工1造造 外用扳手˄䱴属品˅或活ࣘ扳手Ǆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注意！ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1ǃ 通过调整ˈ使机器的䟽䟿均等地࠶ᐳ在 4 个水ᒣ调整螺栓кǄ 

2ǃ 机器的䟽地面ˈ最好是水泥地面Ǆ 

轮子 

螺母 

螺栓 
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δ迟ε 空气的供给 

       迟-连ε通过球型阀给本机供给干燥Ƚ干净的空气Ⱦ 

       迟-迟ε管道用直径 8mm 以с的柔管，越短越好Ⱦ 

       迟-3ε通过调整过滤器，将压力调整为 0.5MP与Ⱦ 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

警告！ 

 

 

 

 

 

 

 

 

1ǃ 当接空气管道时ˈ请ޣ闭球阀ˈ以免气缸䘀ࣘ䙐成夹手Ǆ 

2ǃ 请使用нਜ਼水࠶的ᒢ净压缩空气Ǆ 

3ǃ 当过滤器内〟水时ˈ请旋转放水阀放水Ǆ 

4ǃ 当 NO.2 端的空气压力设定Ѫ大于 0.5MPa 时ˈᴹਟ能Պࠪ⧠部件的损坏或发生故障Ǆ 

5ǃ 当压力վ于ᣕ警线时ˈ机器无法↓常ᐕ作Ǆ 
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δ3ε 电源的䘔接 

     请将电源䘔接线接到电源р，单相 AC迟迟0V 50H切Ⱦ 

注意！ 

 

请一定按照以с方式䘔接 

 

连 L 

迟 N 

3 PE 

 

警告！ 

 

 

 

 

 
 

 

 

电线供给 

连Ƚ请将电线通过整线架䘔接到本机 

1-1˅ 请打开机器ਾ面的气ࣘ开ޣˈ打开䘱线轮Ǆ 

 

 

 

 

 

连接电源线时ˈ请一定࠷断电源开ޣǄ 
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1-工˅ 请将电线穿过整线架的整线轮ǃ检知棒ǃ䘱线轮ǃ电线导轨Ǆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1-左˅ 请将电线通过 锁适.1 机构ˈ并伸ࠪ࠷刀 100造造ˈ然ਾޣ闭䘱线轮Ǆ 
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 刀的安装࠽
 

警告 

 

 

 

 刀的安装࠽

 

连Ƚ请取с固定螺栓，安装࠽刀Ⱦ 

注：1˅࠷刀ᴹ↓৽面区别ˈ请н要装错Ǆ 

工˅请一边将࠷刀亦տ定ս䬰一边ᆹ装Ǆ 

左˅机器ࠪ厂时已㓿ᆹ装了一套Ǆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

剥皮刀的安装 

1ǃ请ᶮ开刀片的固定螺栓ˈਆл固定螺母ˈ然ਾᆹ装Ǆ 

注˖1˅࠷刀ᴹ↓৽面区别ˈ请н要装错Ǆ 

工˅请一边将࠷刀亦տ定ս䬰一边ᆹ装Ǆ 

左˅机器ࠪ厂时 锁适.1ǃ锁适工 已㓿各ᆹ装了一套Ǆ 

 

 

1ǃ Ѫ了防→һ故的发生ˈ在更换࠷刀时请ޣݸ闭ѫ机电源Ǆ 

2ǃ ࠷刀的ᆹ装ᴹ方向性ˈᆹ装错了方向ˈ开机ਾˈᴹਟ能ሩѫ机䙐成损坏Ǆ 

 

定ս䬰 

固定螺栓 

固定螺栓 

定ս䬰 

螺母 

固定螺栓 

к࠷刀 

л࠷刀 

 刀࠷
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参考    刀片的种类 

 

 

连Ƚ࠽刀 

 

机器规格 ࠽刀 电线种类 

JQ-连 连C00连4迟 AWG#连4-#迟6 

 

迟Ƚ剥皮刀 

 

 

 

注意！ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

机器规格 剥刀 电线种类 ࠽刀深度 

JQ-连 连C0迟68 

AWG#连4 连4 

连6 连6 

连8 连8 

迟0 迟0 

迟迟 迟迟 

迟4 迟4 

26 26 

1ǃ 随着机器的改良ˈᴹਟ能在没ᴹ预ݸ通知的情况лˈ改良标准刀片Ǆ 

2ǃ 根据电线的种类ˈᴹ的电线用标准刀片н能࣐ᐕ˄因备ᴹ各种у用刀片ˈ请和售 

ਾ服࣑部联㔌Ǆ 
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送线的压力和定位夹的压力调整 

 

1ǃ䘱线轮的气压调整 

1-1 当电线被轮子压ᡱ或电线在轮子中打滑时ˈਟ以通过气压调节阀ሩ䘱线轮和输线轮的压

力进行调整Ǆ 

1-工 调节完ˈ请䬱к调节阀Ǆ 

 
 

工ǃ搬䘱夹的压力调整 

工-1 当电线被夹伤ǃ电线表皮被拉伤或夹子压力н足时请调整Ǆ 

工-工 调整完ਾ䬱紧固定螺母Ǆ 

 

 

 

 

 
警告！ 

 

注意！ 

Ѫ了防→ᐕ作中ਇ伤ˈ操作时请࣑必ޣ掉电源Ǆ 

1ǃ机器ࠪ厂时若无特别指定ˈ爪子是按ᡰ定购规格中最细线调整ࠪ厂Ǆ 

工ǃ如输线轮的压力调整н当ˈՊ䙐成ᡰ䘱电线长ᓖн良ˈ请注意Ǆ 

左ǃ若爪子过ᶮˈਟ能Պ䙐成剥皮长短ǃ压着ս置ᴹ前ਾǃ䙐成н良ˈ请注意Ǆ 

拧ǃ由于电线表皮的н਼ˈᴹ些电线的表皮夹伤ਟ能Պ无法避免ˈ请和售ਾ服࣑部联

㔌ˈ购买у用爪子Ǆ 

气压标准 

AWG 䘱线轮 输线轮 

32-24 0.4 0.3 

24-14 0.5 0.5 

 

 

 ᐖ用 右用 

细线用 1C024125 1C024126 

粗线用 1C024120 1C024121 

 

螺母 

螺杆 

搬䘱夹 
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排出夹的位置调整 
 

1ǃ在↓常ᐕ作情况лˈ排ࠪ夹ս置的调整Ǆ 

当࠷断长ᓖ在 拨0造造 以л时ˈ根据压着ս置的н਼ˈᴹਟ能要调整排ࠪ夹的ս置Ǆ 

1-1 通过手ࣘ䘀转ˈ把搬䘱夹移到 锁适工 端压着的ս置ˈ਼时排ࠪ夹也䘀ࣘ到压着机前面ˈ当

夹子䘈没ᴹ闭合时ˈ停→ࣘ作Ǆ 

1-工 ᶮ开支架к螺эˈ移ࣘ排ࠪ夹使夹子闭合时和搬䘱夹之间的间隙在 1-工造造Ǆ 

1-左 调整完∅ˈ请ᤗ紧螺эǄ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注意！ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1ǃ 当操作模式或 N02 端压着ս置改ਈ时ˈ请࣑必注意检查排ࠪ夹和搬䘱夹的ս置Ǆ否ࡉਟ

能Պ䙐成部件的损坏Ǆ 

2ǃ 当 N02 端压着ս置࣐深时ˈє夹子之间的距离没ᴹ必要调整到 1-2mm. 

 

间隙在 1-2mm 之间 

固定螺栓 
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触摸屏幕 

操作按钮的称和性能 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

1里里电源开ޣ˖是本机电源 适锁/适对对 开ޣǄ 

工里里启ࣘ˖开始开ޣǃ手ࣘ和自ࣘ的组合使用ˈ单独使用时作Ѫ单循⧟䘀ࣘ的开始Ǆ 

左里里停→˖停→开ޣˈ自ࣘ模式时起停→作用ˈ示教模式时起前进和ᐖ方向移ࣘ的作用Ǆ 

拧里里复ս˖各种异常⧠象ࠪ⧠时的复ս开ޣˈ示教模式时ˈ起ਾ䘰和向右方向移ࣘ的作用Ǆ 

拨里里急停˖紧急停→开ޣǄ 

择里里画面显示˖显示ᐕ作的࣐ᐕ数据及提示信息Ǆ 

 

1 
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画面显示的种类 

 

一ˊ首亥 

打开电源 10S ਾˈ↓常显示л列首亥画面ˈ并机器各部件回到原始ս置Ǆ 

 

 
 

根据您的需要ˈ选ᤙ语言种类ˈ并Ā进入君权自ࣘॆā的操作部࠶Ǆ 

 

Ҽˊ操作画面 

 
电线长ᓖ˖设定电线࠷断长ᓖ˗ 

剥皮 1˖设定 NO.1 侧的剥皮长ᓖ˗ 
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半剥 1˖设定 NO.1 侧的半剥皮长ᓖ˗ 

 

剥皮 1 补↓˖设定长ᓖ和ᇎ䱵长ᓖ之间的误差及修↓˗ 

电线长ᓖ˖设定电线࠷断长ᓖ˗ 

剥皮 2˖设定 NO.2 侧的剥皮长ᓖ˗ 

半剥 2˖设定 NO.2 侧的半剥皮长ᓖ˗ 

剥皮 2 补↓˖设定长ᓖ和ᇎ䱵长ᓖ之间的误差及修↓˗ 

剥皮深ᓖ˖根据线的线ਧ及截面〟自ࣘ调整剥皮刀口˗ 

压着距离˖线在伸入压接时的长ᓖǄ 

画面䘀行模式设定开ޣ 

1ˊ 标准˖↓常䘀行模式˖根据设定的࣐ᐕ数据䘀行Ǆ 

2ˊ 空转˖空䘀转模式˖在н䘱线的状态л䘀行Ǆ 

3ˊ 试行˖试䘀行模式˖在根据设定的࣐ᐕ数据䘀行ˈ只是䘱线长ᓖ固定Ѫ 100mmǄ 

4ˊ 样品˖样品䘀行模式˖根据设定的࣐ᐕ数据中ˈ只䘀行一⅑Ǆ 

5ˊ 排ࠪ˖排ࠪ䘀行模式˖根据设定的࣐ᐕ数据ˈ在机器排ࠪ端进行一⅑࣐ᐕ操作Ǆ 

6ˊ 手ࣘ˖整体ࣘ作的࠶解䘀行模式Ǆ 

7ˊ 自ࣘ˖机器以整体ࣘ作进行䘀行的模式Ǆ 

8ˊ 压着 1˖NO.1 侧压着机电源开ޣǄ 

9ˊ 压着 2˖NO.2 侧压着机电源开ޣǄ 

各单元的࣏能 

按钮˖1 启ࣘ˄绿色˅̟ 开始开ޣˈ手ࣘ和自ࣘ的组合使用ˈ单独使用时作Ѫ单循⧟䘀ࣘ的开始Ǆ 

     2 停→˄红色˅̟ 停→开ޣ 自̍ࣘ模式时起停→作用 示̍教模式时ˈ起前进和ᐖ方面移ࣘ的作用Ǆ 

     3 复ս˄黄色˅̟ 复ս开ޣˈ各种异常⧠象时的复սˈ示教时ˈ起ਾ䘰和右方向移ࣘ的作用Ǆ 

     4 急停˖紧急停→开ޣǄ 

操作说明 

1ˊ 线ਧ深ᓖ表ˈ必享在机器停→䘀行时ˈ才能ᴹ效更改 

2ˊ ս置长ᓖˈ必享在机器停→䘀行并在初始ս置时ˈ才能ᴹ效更改 

3ˊ 各种操作模式оᐕ作模式ˈ必享在机器停→䘀行时ˈ才能ᴹ效更改 

4ˊ 标准ǃ排ࠪǃ样品ǃ空转ǃ试行的各ᐕ作模式只ਟ选ᤙ一亩 

5ˊ 在ӗ䟿显示区中ˈਟ进入ӗ䟿画面 

6ˊ 在右边的显示区中ˈਟ显示当前ᐕ作模式ǃ操作模式ǃ检测模式 
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йˊ菜单亥 

 
 

3-1ˊ䘱线点ࣘ试行˖按տ 䘱线电机将一直վ䙏䘱线ˈ直到ᶮ手Ѫ→˗ 

空气供给˖在选定状态лˈ进行供气˗ 

自ࣘ䟽启模式˖在࣐ᐕ完一⅑设定根数并在设定把数未到时ˈ等ᖵ设定的时间ਾˈ䟽启ࣘ再⅑䘀行Ǆ 

3-2ˊ检测选ᤙ 

   错剥皮检测 1˖NO.1 侧的剥皮н良检查和芯线检查选ᤙ开ޣ˗ 

     错剥皮检测ˎ˖NO.2 侧的剥皮н良检查和芯线检查选ᤙ开ޣ˗ 

   错压接检测 1˖NO.1 侧压着н良(端子打落检查)的选ᤙ开ޣ˗ 

     错压接检测ˎ˖NO.2 侧压着н良(端子打落检查)的选ᤙ开ޣ˗ 

     ᴹ无端子检测 1˖NO.`1 侧端子ᴹ无检查的选ᤙ开ޣ˗ 

   ᴹ无端子检测 2˖NO.`2 侧端子ᴹ无检查的选ᤙ开ޣ˗ 

     端子过载检测 1˖NO.1 侧端子过负荷检测的开ޣ˗ 

     端子过载检测 2˖NO.2 侧端子过负荷检测的开ޣǄ 

3-3ˊ设定模式 

ᐕ模式˖半剥࣐    1ˉ设定 NO.1 端半剥模式˗ 

        半剥 2ˉ设定 NO.2 端半剥模式˗ 

   短线/长线模式˖选ᤙ电线的长ᓖ形式˗ 

   䙏ᓖ˖设定䙏ᓖᐕ作模式˗ 

 ᐕ数据模式࣐ᐕ数据˖设定࣐     

   系统菜单˖设定时间ǃ试教ǃ手ࣘ模式 

   ᐕ程菜单˖设定ս置和ަ它 
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四ˊ࣐ᐕ数据 

 
通过࣐ᐕ数据画面设置ส本的数据参数Ǆ 

以л介绍各数据的࣏能˖ 

电线长ᓖ˖电线䘱线长ᓖ˗ 

电线长ᓖ补↓值˖电线䘱线长ᓖ补↓Ⲯ࠶∄˗ 

剥皮深ᓖ˖根据线的线ਧ及截面〟自ࣘ调整剥皮刀口˗ 

电线打滑ᣕ警值˖䘱线৽馈检测超ࠪ↔值时ˈPLC ᣕ警并显示内容˗当设ѪĀ0ā时↔࣏能无效˗ 

侧面ࣙ੩开启长ᓖ˖䘱线长ᓖ超ࠪ↔值时开启侧面ࣙ੩˗ 

侧面ࣙ੩时间˖侧面ࣙ੩开启时间˗ 

打捆间隔时间˖⇿捆完成ਾ间隔启ࣘ时间˗ 

端子输䘱时间 1˖NO.1 侧端子输䘱时间˗ 

端子输䘱时间 2˖NO.2 侧端子输䘱时间˗ 

空䘀转时间˖在空转模式时ˈ机器䘀行时间ˈ并在操作画面显示倒䇑时Ǆ 
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五ˊᐕ程菜单 

 
ᐕ程菜单需密码才能进入ˈѕ禁未ษ训操作人员进入更改数据Ǆ     默认密码˖2222 

ᐕ程菜单ѫ要用于调整各轴ᐕս的ս置及䙏ᓖ  

内容包括˖NO.1 拉伸ǃNO.1 旋回ǃNO.2 拉伸ǃNO.2 旋回ǃNO.1/NO.2 剥刀Ǆާ体内容如л˖ 

5-1 NO.1 拉伸 各ս置(除原ս置外)必享在停机并各轴在初始ս置时才能ᴹ效更改Ǆ 

 
原ս置˖ਟ以在н改ਈ原点ݹ偶的情况лˈ更改原ս置来达到合䘲的初始ս置Ǆ 

䙏ᓖ˖改ਈ当前䙏ᓖ模式л的当⅑拉伸䙏ᓖǄ 

 䙏ᓖ˖从零䙏到设定䙏ᓖᡰ需要的时间Ǆ࣐

设Ѫ默认˖将当前 NO.1 拉伸ᡰᴹս置设置成Ѫ默认ս置Ǆ默认密码˖3333ˈ输入ਾ执行ᴹ效Ǆ 

恢复默认˖将原ݸ设置Ѫ默认的参数࣐以恢复Ǆ默认密码˖3333ˈ输入ਾ执行ᴹ效Ǆ
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5-2 NO.1 旋回 各ս置(除原ս置外)必享在停机并各轴在初始ս置时才能ᴹ效更改Ǆ 

 
原ս置˖ਟ以在н改ਈ原点ݹ偶的情况лˈ更改原ս置来达到合䘲的初始ս置Ǆ 

䙏ᓖ˖改ਈ当前䙏ᓖ模式л的当⅑旋转䙏ᓖǄ 

设Ѫ默认˖将当前 NO.1 旋转ᡰᴹս置设置成Ѫ默认ս置Ǆ默认密码˖3333ˈ输入ਾ执行ᴹ效Ǆ 

恢复默认˖将原ݸ设置Ѫ默认的参数࣐以恢复Ǆ默认密码˖3333ˈ输入ਾ执行ᴹ效Ǆ 

5-3 NO.2 拉伸 各ս置(除原ս置外)必享在停机并各轴在初始ս置时才能ᴹ效更改Ǆ 

 
原ս置˖ਟ以在н改ਈ原点ݹ偶的情况лˈ更改原ս置来达到合䘲的初始ս置Ǆ 

䙏ᓖ˖改ਈ当前䙏ᓖ模式л的当⅑拉伸䙏ᓖǄ 

设Ѫ默认˖将当前 NO.ˎ拉伸ᡰᴹս置设置成Ѫ默认ս置Ǆ默认密码˖3333ˈ输入ਾ执行ᴹ效Ǆ 

恢复默认˖将原ݸ设置Ѫ默认的参数࣐以恢复Ǆ默认密码˖3333ˈ输入ਾ执行ᴹ效Ǆ 

5-4 NO.2 旋转 各ս置(除原ս置外)必享在停机并各轴在初始ս置时才能ᴹ效更改Ǆ 
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原ս置˖ਟ以在н改ਈ原点ݹ偶的情况лˈ更改原ս置来达到合䘲的初始ս置Ǆ 

䙏ᓖ˖改ਈ当前䙏ᓖ模式л的当⅑旋转䙏ᓖǄ 

设Ѫ默认˖将当前 NO.2 旋转ᡰᴹս置设置成Ѫ默认ս置Ǆ默认密码˖3333ˈ输入ਾ执行ᴹ效Ǆ 

恢复默认˖将原ݸ设置Ѫ默认的参数࣐以恢复Ǆ默认密码˖3333ˈ输入ਾ执行ᴹ效Ǆ 

5-5 NO.1/NO.2 剥刀 

 
䙏ᓖ˖改ਈ NO.1/NO.2 剥刀䙏ᓖǄ 

䙏率˖改ਈ࣐ NO.1/NO.2 剥刀的࣐䙏斜率ˈ↔值нᇌ过大Ǆ 

 

剥皮深ᓖˈ必享在机器停→䘀行时ˈ才能ᴹ效更改 
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 系统菜单     系统菜单需要密码进入ˈ默认密码˖1111ˊޝ

 
系统菜单包括˖ 

NO.1/NO.2 ࣘ作时间ǃ排ࠪࣘ作时间ǃ䙏ᓖ设定ǃ䘱线参数ǃ示教ǃ手ࣘ操作Ǆ 

ާ体内容见如л几节˖ 

6-1 NO.1 ࣘ作时间 

 
 

各时间单սѪĀ毫秒ā 

 

搬䘱夹闭ˉ>࠷断启ࣘ˖䘱线完成ਾˈ搬䘱夹ޣ闭ᡰ设定的时间ਾˈ开始࠷断Ǆ 

断ᡰ设定的时间ਾˈNO.1࠷˖刀闭ˉ>᩶ࣘ到剥皮ս置࠷ 旋转轴转到剥皮ս置Ǆ 

剥皮ս置到սˉ>剥刀л压˖NO.1 到剥皮ս置时ˈ等ᖵᡰ设定时间ਾˈ剥刀ᐕ作Ǆ 

ਟ设定日期

о时间 
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 剥皮˖剥刀闭合ᡰ设定时间ਾˈ开始剥皮ᐕ作Ǆ<ˉ࠷皮࠷

੨皮器 1 ੨ਆ时间˖剥皮完成ਾˈ੨皮器੨ਆ时间Ǆ 

压接到ս->压接˖到压接ս置时ˈ等ᖵᡰ设定时间ਾ压接开始Ǆ 

压着开始->䘰ࠪ启ࣘ˖压接ᐕ作ᡰ设定的时间ਾˈ压接䘰ࠪǄ 

 

设Ѫ默认˖将当前 NO.1 ࣘ作时间ᡰᴹ参数设置成Ѫ默认ս置Ǆ默认密码˖3333ˈ输入ਾ执行ᴹ效Ǆ 

恢复默认˖将原ݸ设置Ѫ默认的参数࣐以恢复Ǆ默认密码˖3333ˈ输入ਾ执行ᴹ效Ǆ 

6-2 NO.2 ࣘ作时间 

 
 

各时间单սѪĀ毫秒ā 

 

剥皮ս置到սˉ>剥刀л压˖NO.2 到剥皮ս置时ˈ等ᖵᡰ设定时间ਾˈ剥刀ᐕ作Ǆ 

 剥皮˖剥刀闭合ᡰ设定时间ਾˈ开始剥皮ᐕ作Ǆ<ˉ࠷皮࠷

੨皮器 2 ੨ਆ时间˖剥皮完成ਾˈ੨皮器੨ਆ时间Ǆ 

压接到ս->压接˖到压接ս置时ˈ等ᖵᡰ设定时间ਾ压接开始Ǆ 

压着开始->䘰ࠪ启ࣘ˖压接ᐕ作ᡰ设定的时间ਾˈ压接䘰ࠪǄ 

压着开始->排䘱夹闭˖压接ᐕ作开始ਾˈ在ᡰ设定的时间内提前ޣ闭排䘱夹ˈᡰ设定时间必享要小于压接

ᐕ作时间ˈ否ࠪࡉ错Ǆ 

搬䘱夹开->搬䘱返回˖搬䘱夹打开ᡰ设定时间ਾˈNO.2 侧返回初始ս置Ǆ 

 

设Ѫ默认˖将当前 NO.2 ࣘ作时间ᡰᴹ参数设置成Ѫ默认ս置Ǆ默认密码˖3333ˈ输入ਾ执行ᴹ效Ǆ 

恢复默认˖将原ݸ设置Ѫ默认的参数࣐以恢复Ǆ默认密码˖3333ˈ输入ਾ执行ᴹ效Ǆ 
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6-3 排ࠪࣘ作时间 

 
各时间单սѪĀ毫秒ā 

排ࠪ夹տ->搬䘱夹放开˖排ࠪ夹տᡰ设定的时间ਾˈ搬䘱夹放开Ǆ 

排ࠪ夹闭->排ࠪ䘰回˖排ࠪ夹闭合ᡰ设定的时间ਾˈ排ࠪ气缸䘰回Ǆ 

排ࠪ䘰回->排ࠪ夹开˖排ࠪ气缸䘰回ᡰ设定的时间ਾˈ排ࠪ夹放开Ǆ 

设Ѫ默认˖将当前排ࠪࣘ作时间ᡰᴹ参数设置成Ѫ默认ս置Ǆ默认密码˖3333ˈ输入ਾ执行ᴹ效Ǆ 

恢复默认˖将原ݸ设置Ѫ默认的参数࣐以恢复Ǆ默认密码˖3333ˈ输入ਾ执行ᴹ效Ǆ 

 

6-4 䙏ᓖ设定 

 
 

䙏ᓖ设定内部数据Ѫ˖ NO.1/NO.2 旋转轴在各ᐕս时的߿࣐䙏䙏率Ǆ 

当各ᐕս䙏率越小时ˈ启ࣘ䙏ᓖ越快ˈ但震ࣘ也越大ˈ৽之Ӗ৽Ǆ 
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6-5 䘱线 

 
 

䘱线长ᓖ数据࠶Ѫй段䙏ᓖ˖࠶别Ѫ 0~240 ǃ240~1200ǃ 1200~以кˈ各段数据的䘱线䙏ᓖਟ以࠶别设定 

 䙏ᓖѪ˖䘱线电机的启ࣘ䙏ᓖǄ࣐

 

1 侧原点ਾ置长ᓖ˖࣏能无效Ǆ 

ᇎ验用电线长ᓖ˖试行模式时的电线䘱线长ᓖǄ 

样品电线长ᓖ˖样品模式时的电线䘱线长ᓖǄ 
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6-6 示教 

示教࠶Ѫє部࠶ NO.1 区示教和 NO.2 区示教 

NO.1 示教 

 
NO.2 示教 
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示教说明˖ 

 

1ˊ 只ᴹ在手ࣘ的操作模式并在全剥模式лˈ才能进入示教画面进行调整˗在半剥模式时ˈ进入示教画面

将无法调整ս置参数Ǆ 

2ˊ 旋转轴在任一ս置调整ˈ都нՊ影响ަ它ս置Ǆ 

3ˊ 拉伸轴在调整ս置时ˈՊ影响ަ它ս置ˈ请ݸ将䪸ሩ性的ս置弄明ⲭਾˈ再调整ս置ˈ非ᐕ作人员ѕ

禁操作Ǆ 

4ˊ 示教画面中ˈ绿色按键做Ѫᐕ作↕ˈ红色Ѫ递࣐ˈ黄色Ѫ递߿Ǆ 

 换按键作Ѫ当前ᐕս示教ս置的转换ˈ并以显示灯的形式提示Ǆ࠷ ˊ5

6ˊ 通过л亥ǃк亥来࠷换需要示教的区域Ǆ 

7ˊ 在示教过程中ˈ调整过任意ս置ਾ均ਟ࣐以保ᆈˈн影响ަ它操作Ǆ 

8ˊ 在求教中ˈ调整过ս置ਾˈ在没ᴹ保ᆈ的情况л并䘰ࠪ示教画面时ˈн影响ަ它ս置ˈ原被调整过的

ս置参数将被恢复原始ս置Ǆ 

9ˊ 保ᆈ按键必享按л 0.5S ਾ才能执行操作Ǆ 

10ˊ在进入示教画面ਾˈ只ᴹ四种方式ਟ以䘰ࠪ示教画面ˈ 

  aˊ在调整过某一ս置ਾˈ并保ᆈ时ˈ 

  bˊ在没ᴹ调整过ս置ˈ并各轴在初始ս置时ˈ 

  cˊ无论ᴹ无调整过ս置ˈ机器ӗ生ᣕ警时ˈ↔时数据将恢复原始值ˈ 

  dˊ在断电时ˈ↔时数据将自ࣘ保ᆈ调整ਾ的数据Ǆ 

11ˊ如果发⧠示教调整时感觉数据ਈॆࠪ错时ˈ请按л急停按钮ˈ恢复ਾ再⅑调整Ǆ 

6-7  手ࣘ画面 

 

 
 

手ࣘ画面只ᴹ在手ࣘ模式л才能进入Ǆ 

通过к半部࠶的手ࣘ操作ˈਟ测试各部ս的ᐕ作状况ǃ偶合情况Ǆ 

通过л半部࠶的显示ս置ˈਟ测试各ݹ偶о输入按钮的ᐕ作状况Ǆ 
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七ˊ数据ᓃ 

 
 

配方操作说明˖ 

1ˊ 配方最多Ѫ 100 组 

2ˊ 配方ਟ做Ѫ示教ਾ数据的储㯿区ˈ并нՊ丢失数据 

3ˊ 调ࠪ˖是指将触摸屏的配方数据给 PLCˈ调ࠪ配方数据 

4ˊ 调入˖是指将 PLC 的数据ᆈ入触摸屏的配方中ˈ调入配方数据 

5ˊ 保ᆈ˖是指将ᡰᴹ的配方数据保ᆈ于触摸屏中ˈн㠣于丢失˗ 

     在新调入的一组配方于屏中时ˈ一定要࣐以保ᆈˈ否ࡉ将Պ丢失 

     在保ᆈ的过程中ˈ将Պ提示保ᆈ路ᖴˈ请选ᤙ于屏中ˈ勿选ᤙ CF ᆈ储卡！ 

 ᐕӗ䟿࣐ˊޛ
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显示当前机器࣐ᐕӗ䟿Ǆ 

清零按钮按л 0.5S ਾ执行ᴹ效Ǆ 

 

 

九ˊ刀口微调 

 
 

ˍˊ由于电缆的误差ਟ通过刀口微调ਟ调整є刀口剥皮微小差距ˈ并਼时保ᆈ调整ਾ的数据于当前线ਧ表 

中Ǆ 

ˎˊ也ਟ将调整过ਾ的微调数据࣐以恢复初始值Ǆ 
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十ˊ检测装置的调整 

10-1 剥皮检测的调整  剥皮检测由线芯的接触装置和装置组成 

aˊ在设定画面中䪸ሩ相ᓄ的线ਧ设定剥皮深ᓖ 

bˊޣ闭机器电源 

cˊ打开剥皮 1 和剥皮 2 的电磁阀开࠷˄ޣ刀闭合˅ 

dˊ通过间隙调整螺栓ˈ将є接触器之间的间隙调整Ѫ 0.5mmˈ如果通过间隙调整螺栓无法达到䘉一要求ˈ

请通过固定клє个装置的螺栓进行调整Ǆ 

eˊ调整完成ਾˈ请复ս电磁阀ˈ让剥皮机构回到原来ս置Ǆ 

剥皮检测固ᴹ长ᓖ设定 

剥皮检测固ᴹ长ᓖ设定只ᴹ在示教画面中才能进行ˈ它是设定线芯通过剥皮检测器时的长ᓖˈ通常情

况лѪ 5mmˈ当剥皮长ᓖн਼时ˈᓄᴹᡰ改ਈǄ 

NO.1 侧剥皮检测调整˖ 

    在示教时ˈᓄ将剥头尽䟿的伸入于剥皮检测装置中ˈф尽䟿的往压接方向靠ˈ直㠣将检测н到Ѫ→Ǆ 

注意˖ 

1ˊ 如果剥皮检测器调整н当ˈ由于剥皮时的接触ˈਟ能引起误ᣕ警 

2ˊ 如果н਼型ਧ的电线通过检测器时ˈᴹਟ能ਈ弯曲或打折ˈ䘉时要࣐大接触器之间的间隙Ǆ 

3ˊ 剥皮检测器н能检测ࠪᡰᴹ的电线ˈ䘉要根据电线的型ਧǃ尺ረ和剥皮长短而定Ǆ 

4ˊ 要ሩᡰᴹ的完成品时行目视检查Ǆ 

 

10-2 压着检测的调整 

NO.1 侧检测装置 

1ˊ ↓确ᆹ装ݹ纤传感器о放大器 

2ˊ 通过ሩ NO.1 拉伸压接ਾ䘰距离的调整ˈਟ改ਈ压接检测 1 长ᓖǄ 

3ˊ 通过ሩ NO.2 侧压接检测传感器机械结构的调整ˈਟ改ਈ压接检测 2 长ᓖǄ 
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原始参数表 

 ᐕ数据࣐

电线长ᓖ˖100mm 

电线长ᓖ补↓值˖0mm 

电线打滑ᣕ警值˖0mm 

打捆间隔时间˖ 3s 

端子输䘱时间 1˖ 1s 

端子输䘱时间 2˖ 1s 

空䘀转时间˖10min 

NO.1 ࣘ作时间 

搬䘱夹闭ˉ>࠷断启ࣘ˖20ms 

  刀闭ˉ>᩶ࣘ到剥皮ս置˖30ms࠷

剥皮ս置到սˉ>剥刀л压˖ 0ms 

 剥皮˖ 35ms<ˉ࠷皮࠷

੨皮器 1 ੨ਆ时间˖60ms 

压接到ս->压接˖ 0ms 

压着开始->䘰ࠪ启ࣘ˖250ms 

 

NO.2 ࣘ作时间 

剥皮ս置到սˉ>剥刀л压˖0ms  

 剥皮˖ 35ms<ˉ࠷皮࠷

੨皮器 2 ੨ਆ时间˖ 60ms 

压接到ս->压接˖ 5ms 

压着开始->䘰ࠪ启ࣘ˖200ms  

压着开始->排䘱夹闭˖ 100ms 

搬䘱夹开->搬䘱返回˖65ms 

 

排ࠪࣘ作时间 

排ࠪ夹տ->搬䘱夹放开˖60ms 

排ࠪ夹闭->排ࠪ䘰回˖ 150ms 

排ࠪ䘰回->排ࠪ夹开˖130ms 
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使用注意˖ 

1ˊ 机器第一⅑䘀行或开始ᐕ作前时ˈѪ了ᆹ全请选ᤙ手ࣘ模式䘀行 

2ˊ 空转时ˈ各检测装置将处于无效状态ˈ请н要ᆹ装电线ǃ端子和模ާ 

3ˊ 由于电线长ᓖǃ剥皮长ᓖǃ电线种类ǃ型ਧǃ机器磨损及ަ它原因ˈ在自ࣘ䘀行前ˈ必享ݸ进行手ࣘ

䘀行ˈ确认࣐ᐕ无误ਾˈ再时行自ࣘ操作Ǆ 

4ˊ 由于刀片的磨损ˈᆹ装及ަ它原因ˈਟ能䙐成 NO.1/NO.2 侧剥皮н一㠣ˈ↔时请通过微调进行调整Ǆ 

5ˊ 由于各设定值输入没ᴹ特别规定ˈ请在机械的使用范围内使用Ǆ 

6ˊ 使用触摸屏时ˈн能用力压面ᶯ或用硬物接触面ᶯˈ↔操作Պ损坏面ᶯǄ 

7ˊ 请在断电的情况лˈ插ᤘ PLC 的各条电缆ˈ否ࡉՊ损坏硬件Ǆ 

8ˊ 在供电时н要试മ拆ন任何 PLC 单元ˈ否ࡉਟ能导㠤电ࠫо损坏元件 

9ˊ 在供电时н要触及任一端子或端子ᶯˈ否ࡉਟ能导㠤电ࠫ 

10ˊн要试മ拆নǃ修理 或修改任一 PLC 单元ˈ否ࡉਟ能导㠤误ࣘ作ǃ火灾或电ࠫ 

11ˊPLC 中 CPU 内部数据都由电⊐ਾ备ˈ如果电⊐电压降վˈ数据ਟ能被丢失ˈᓄ急时更换新电⊐ 

12ˊ未ษ训ਾ的操作人员ѕ禁调整设备机构о数据ˈ否ࡉਟ能导㠤һ故 

 

画面的种类： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

参考 
注意： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1ǃ由于电线长ᓖǃ剥皮长ᓖǃ电线的种类ǃ型ਧǃ机器的磨损及ަ它原因ˈ在自ࣘ

䘀行前ˈ一定要手ࣘ䘀行ˈ确认࣐ᐕᴹ无误ਾˈ再进行自ࣘ操作Ǆ 

2ǃ由于刀片的磨损ˈᆹ装及ަ它原因ˈਟ能䙐成 NO.1 侧ǃNO2 侧剥皮н一样的情

况ˈ䘉时ˈ请在首亥画面中ˈ从剥皮深ᓖ原ս置修↓ NO.1ǃNO2 侧的࠷入深ᓖ

进行修↓Ǆ 

3ǃޣ于各设定值的输入值ˈ没ᴹ特别规定ˈ请在机械的使用范围内使用Ǆ 

4ǃਈ更时间ǃ䙏ᓖǃส本设定的画面设定值ˈM ਟ能使机器的部件相撞或超越界限ˈ

ሩ设备䙐成损害ˈ请н要任意ਈ更设定值Ǆ 

5ǃ在示教画面中ˈ输入的各数据ˈ请一定记տ在回原սਾ保ᆈᴹਟ能因误操作而丢

失输入的数据Ǆ 

 

注：由于机器规格及操作性的改良，有可能在没有通知的情况с，变更设定项目及

设定范围Ⱦ 

首亥 

菜单亥 

示教ሩս 

画 

 

面 

 ᐕ数据࣐

时间设定 

䙏ᓖ设定 

ส本设定 
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动作流程 
 

1ǃ根据机器型ਧн਼ˈ设定范围н਼Ǆ 

工ǃ锁适.1 旋转机构 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

参考˖ 

 

 

 

 

 

 

 

左ǃ࠷断装置 

 

䘉是࠷断电线的装置 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

拧ǃ剥皮装置 

 

拧-1 ࠷入深ᓖ靠楔型机构调整˄࠷入调数䟿˅ 

 

绝 100分切寸布˖最大偏ս䟿 

绝 1分切寸布˖0.01造造 ˄单侧 0.00拨造造˅ 

绝 傡ࣘ方向˖↕进电机 

芯线检查ǃ压着н良检查ˈ只ᴹ在手ࣘ䘀转时停→Ǆ 

工-1 电线࠷断ਾˈ转到剥皮处ˈ在马达

的傡ࣘлˈ边转边向前移ࣘˈ↓好移ࣘ

剥皮长ᓖǄ 

工-工 当电线转到剥皮刀 有 形刀口内时ˈ

лˈ਼时࠷刀࠷ 锁适.1 机构ਾ䘰Ǆ 

工-左 转向压着机ˈ边旋转边检查ˈ确认

芯线ˈ旋转机构在马达的傡ࣘл达到压

着ս置Ǆ 

工-拧 压着ਾˈ回到原ս置˄䘱线中心˅ 

工-拨 转到原ս置ˈ䘱线轮䘱ࠪ设定长ᓖ

的电线Ǆ 
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致上基 线ᖴ 

取左工 0.工拧 

取工拧 0.择1 

取1拧 1.9工 

 

 

绝 根据н਼的电线要更换н਼的刀片Ǆ 

 

 

 
 

拧-工 剥皮剥л的⺾屑被真空੨尘装置੨引 当̍电线剥完皮ਾ 将̍旋转并通过ᐖ边的检测器Ǆ˄↔

检测器ˈ要根据电线的型ਧǃ尺ረ以及剥皮长ᓖ进行调整Ǆ˅  

 

注意˖ 

 

 

 

 

拨ǃ压着装置˖↔装置的作用是将端子压到电线к去Ǆ 

择ǃ搬䘱移ࣘ装置 

择-1 当䘱线装置䘱ࠪ电线ਾˈ搬䘱夹夹տ电线ˈ然ਾ࠷断装置࠷断电线Ǆ 

择-工 通过马达的旋转ˈ将搬䘱夹移ࣘ到剥皮ս置ˈ并在马达的旋转之лˈ根据设定的剥皮ˈ

䘱进剥皮进刀进行剥皮Ǆ 

择-左 剥完皮ਾˈ在定ս马达旋转лˈ搬䘱夹移ࣘˈ਼时ˈ在↕进电机的旋转лˈ搬䘱夹ਾ䘰ˈ

使剥完皮的芯线通过芯线检测器Ǆ 

择-拧 通过线芯检测ਾˈ搬䘱夹移ࣘ到压着ս置ˈ并在定ս马达的傡ࣘлˈ根据设定的压着ս

置ˈ向前或向ਾ移ࣘǄ 

择-拨 完成压着ਾˈ搬䘱夹回到原始ս置˄一个循⧟结束 Ǆ˅ 

 

因н能检查芯线是否ਇ伤和н完整ˈ请注意Ǆ 

芯线检测 
੨皮管 
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7ǃ排ࠪ装置 

压着完ਾˈ排ࠪ夹将电线䘱到成品区ˈ万一在压着检验中ˈࠪ⧠н良ˈ排ࠪ夹将夹տ电

线停在废品区的к部ˈ਼时机器ᣕ警ˈ䘉时只要按л复ս键ˈ排ࠪ夹将把电线排到н良品的

废品区Ǆ 
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8ǃ特殊机能 

半剥 1˖ 

锁适.1 侧和 锁适工 侧都ਟ以半剥Ǆ 

 

 

 

     致     B                                        C      号 

 

致: 剥皮 1    B˖半剥 1       C˖剥皮 工   号˖半剥 工 

 

锁适.1 侧当半剥完成ਾˈ回旋机构将н再转到压着ս置ˈ而是直接转到原始ս置䘱线Ǆ 

按照以к操作设定完半剥模式ˈ然ਾ请进行半剥䘀行Ǆ 

输入࣐ᐕ条件ਾˈ根据к列开ޣ操作进行电线࣐ᐕǄ当进行批䟿生ӗ时ˈ请一定要再⅑充࠶

确认л列亩目Ǆ 

1ǃ电线长ᓖ˖请确认电线是否是设定的电线长Ǆ若ᴹ误差时请进行修↓Ǆ 

工ǃ剥皮 1˖请确认剥皮 1 的尺ረ是设定的尺ረˈ若ᴹ误差请进行修↓Ǆ 

左ǃ剥皮 工˖请确认剥皮 工 的尺ረ是设定的尺ረˈ若ᴹ误差请进行修↓Ǆ 

拧ǃ剥皮深ᓖ˖请确认是否给芯线䙐成损伤及发生 布有C 材料被拉伸⧠象Ǆ当 1 侧ǃ工 侧ᴹ很深

的࠷痕时ˈ请进行修↓Ǆ 

拨ǃ半剥 1˖请确认半剥 1 的尺ረ是设定的尺ረǄ 

 

 

操作方向剥皮检测装置的调整 

剥皮检测由л列各部࠶组成˖线芯的接触装置和导通装置Ǆ 

剥皮检测装置的调整 

致˅在设定画面中设定剥皮深ᓖѪ 工0˄相当于取工0 线 Ǆ˅ 

B˅ޣ掉机器的电源Ǆ 



JQ-1 全自ࣘ端子压着机 

 - 39 - 

C˅打开剥皮 1 和剥皮 工 的电磁阀开࠷˄ޣ刀闭合 Ǆ˅ 

号˅通过间隙调整螺栓 将̍є接触器之间的间隙调整Ѫ 0.拨造造 如̍果通过间隙调整螺栓无法达

到䘉一要求ˈ请通过固定клє个导通装置的螺栓进行调整Ǆ 

寸˅调整完ਾˈ请ޣ闭电磁阀ˈ让剥皮机构回到原来的ս置Ǆ 

 

 
 

剥皮检测的 适对对 设定 

剥皮检测的 适对对 设定在示教画面中ˈ它是设定线芯通过剥皮检测器时的长ᓖˈ通常情况

лˈѪ 1造造Ǆ当电线的型ਧǃ尺ረ等ˈᴹᡰн਼时ᓄᴹᡰ改ਈǄ 

如果更改↔数据ˈ在批䟿生ӗ结束ਾˈ要把↔数改ਈ成原来的数值Ǆ 

注意˖ 

 

 

 

 

 

 

 

 

锁适.1 侧压着检测装置 

1ǃ传感器及放大器的设定及ս置调整 

锁适.1 侧使用的放大器的调整方法请参考˖操作方法里错压接检测器的调整Ǆ 

工ǃ试䘀行确认 

工-1 锁˅适.1 侧请在示教模式л˄ 或最短长ᓖ ǃ˅压着端子ߣ定࣐ᐕ数据的剥线长ᓖ和压着ս

置 1 完∅ਾˈ如果将ս置调整好ˈ在࣐ᐕ数据的压着 1 检测ս置输入数值ਾˈ进行慢ࣘ作䘀

行将 锁适.1 转向停在压着检测ս置Ǆ 

工-工˅用手ᐖ右᩷ࣘ电线ˈ如果确认放大器的ࣘ作指示灯н亮的话ˈ在手ࣘ䘀行模式л䘀

行一个循⧟Ǆ如果ࣘ作指示灯亮的话ˈ请在压着 1 ս置к调整ਾˈ再确认一⅑Ǆ 

1ǃ如果剥皮检测器调整н当ˈ由于剥皮时的碰撞ˈਟ引起误ᣕ警Ǆ 

2ǃ如果н਼型ਧ的电线通过检测器时ˈᴹਟ能ਈ弯曲或打折ˈ䘉时要࣐大接触器之间

的间隙Ǆ 

3ǃ剥皮检测器н能检测ࠪᡰᴹ的电线ˈ䘉要根据电线的型ਧǃ尺ረ和剥皮长短而定Ǆ 

4ǃ要ሩᡰᴹ的完成品进行目视检查Ǆ 
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工-左˅如果单循⧟䘀行ਾˈ确认能否检测ࠪ端子打落ˈ设置完成Ǆ 

 

参考˖ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

操作方法——错压接检测器的调整 

 
NO.1 侧错压接检测器 

 

1Ƚ 放大器的设定 

 

1-1˅ 将 适p优挥且货东欢次 造欢北优 s优速优化货欢挥 s太东货化h 

设ѪĀ号āǄ 

1-工˅ 确认⧠在的ݹ通䟿电ᒣǄ 

1-左˅ 用 销欢北优 s优速优化货欢挥 s太东货化h 设Ѫ Ā̟致号国āǄ 

1-拧˅ 用 分优货货东次刚 b质货货欢次 将ݹ通䟿改Ѫ∄⧠在 

拨0~100 的数值Ǆ 

1-拨˅ 销欢北优 s优速优化货欢挥 s太东货化h 设ѪĀR月锁ā设定 

到↔Ѫ→Ǆ 

 

 

 

2Ƚ 对准检测位置和确认 

工-1˅进行н压接 切优挥造东次且速 的 国适基 䘀转ਾˈ停在 

压接检测ս置кǄ 

工-工˅确认放大器的ࣘ作指示灯н亮ˈ然ਾ进行 1 

循⧟ 国适基 䘀转ਾ停→Ǆࣘ作指示灯亮灯ਾ改 

ਈĀ压着 1 ਾ䘰ս置˄CBI ā˅的数据Ǆ 

工-左˅确认进行 1 循⧟䘀转ˈ未压接 切优挥造东次且速 时 

ࣘ作指示灯н亮ˈ压接 切优挥造东次且速 时ࣘ作指 

示灯亮Ǆ 

 

 里里设定到↔Ѫ→Ǆ 

1ǃ㓿过к述调整ਾˈ如果没ᴹ检测到端子打落ˈਟ能是因Ѫ在 NO.1 旋转机构通过传

感器时ˈ没ᴹਾ䘰到压着检测ս置ˈ而是直接向前䘀行ˈ䘉时必需ਈ更 NO.1 ਾ䘰

及旋回的时序Ǆ 

2ǃ根据模ާ的种类及设䇑ส准ˈ端子形状等ˈ压着 1 检ࠪս置的设定要改ਈǄ若更换

端子时ˈ请随时调整Ǆ 

3ǃ直插สᶯ的端子由于端子形状ཚ小ˈᴹਟ能无法检测Ǆ 
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参考： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

操作方法——错压接检测器的调整 

 
NO.2 侧错压接检测器 

 

1Ƚ放大器的设定 

1-1˅ 将 适p优挥且货东欢次 造欢北优 s优速优化货欢挥 s太东货化h 

设ѪĀLāǄ 

1-工˅ 确认⧠在的ݹ通䟿电ᒣǄ 

1-左˅ 用 销欢北优 s优速优化货欢挥 s太东货化h 设Ѫ Ā̟致号国āǄ 

1-拧˅ 用 分优货货东次刚 b质货货欢次 将ݹ通䟿改Ѫ∄⧠在 

+10 的数值Ǆ 

1-拨˅ 销欢北优 s优速优化货欢挥 s太东货化h 设ѪĀR月锁ā设定 

到↔Ѫ→Ǆ 

 

2Ƚ对准检测位置和确认 

 

工-1˅进行н压接 切优挥造东次且速 的 国适基 䘀转ਾˈ停在 

排ࠪս置кˈ泄气ਾ以手ࣘ返回到压接检测 

ս置кǄ 

工-工˅将灵敏元件托架固定在放大器的ࣘ作指示灯 

н亮的ս置кˈ供气ਾ R寸分寸切.再进行 1 循⧟ 

国适基 䘀转ਾ停→ 

工-左˅确认ᡰ固定的灵敏元件но搬䘱装置或排ࠪ 

     装置ᒢ扰Ǆ 

工-拧˅确认进行 1 循⧟䘀转ˈ未压接 切优挥造东次且速 时ࣘ作指示灯н亮灯ˈ压接 切优挥造东次且速 时ࣘ作指

示灯亮Ǆ 

※放大器各种ࣕ能的出厂设定δ连 侧Ƚ迟 侧共ੂεȾ  

 

1ǃ因ݹ通䟿的ਈࣘ使ࣘ作指示灯 ON 时ˈ请再⅑进行 1-2~1-5Ǆ 

2ǃ因以к调整 㠤̍使进行 1 循⧟䘀转时打掉检测н能↓常ࣘ作的 ਟ̍能是因Ѫ

㓿过灵敏元件时旋转ս置未通倒䘰到压接 1 检测ս置 或̍者相৽地开始向原

始ս置前进了Ǆ↔时需要改ਈ支撑件的检测ս置或者时间设定Ǆ 

3ǃ根据施压器的种类和设䇑标准 T̍erminal 的形状等Ā̍压着 1 ਾ䘰ս置˄ CBI ā˅

的设定н਼ˈ改㓗时ˈ要随时进行Ā工.ሩ准检测ս置和确认Ǆ˄ 1ǃ工 侧 Ǆ˅ 

4ǃ切优挥造东次且速 形状特殊的ˈ如尖端ᥔ缝࣐ᐕ的 切优挥造东次且速 等ˈᴹ的н能判断ࠪǄ 
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MODE 出厂设定 ࣕ能说明 设定范围δ种类ε 

检测ࣕ能 

 

设定响应时间Ƚ检测距离 St:标准,Ld:超长距离,HS:超高速 

定时ࣕ能 设定输出信号的 OFF 延䘕 0~200ms 

闪光ࣕ能 调整光轴ࣕ能 OFF/NO 

保持ࣕ能 峰镇Ƚ谷值的保持ࣕ能 OFF.PE:峰值/BO：谷值 

设定显示方向 显示方向翻转ࣕ能  
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操作方法——错剥皮检测器的调整 
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关于端子压着机 
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一Ƚ安全使用 

1-1 ᆹ装前享知 

警告 

 

 

 

 

1-2 䘀转前的注意 

警告 

 

 

 

 

 

 

1-3 䘀转时的注意                       

警告 

 

 

 

 

 

 

 

 

1-4 维修保养 

危险 

 

 

 

注意 

 

 

 

 

 

 

 

ӂȽ规格 

起吊本机时ˈ请确认ѫ机吊⧟是否ᶮࣘ 

另外ˈ起吊时ˈ请注意ѫ机Պ稍微倾斜着 

1ǃ本机是在电线终端к装配端子的у用机械ˈнᓄ使用本机进行ަ它压力࣐ᐕǄ 

2ǃߣнਟ改䙐机械ˈ改䙐᧗ࡦ电路等ˈՊ引起滑块落лє⅑等的误ࣘ作Ǆ 

3ǃнᓄ拆лᆹ全装置或ਾ盖及改ਈᆹ装的ս置Ǆ 

4ǃѪ确保ᆹ全ˈ必享接通地线Ǆ 

1ǃн得在拆лਾ盖或打开ਾ盖的状态л进行䘀转Ǆ否ࡉ身体的某一部࠶Պ被ধ进机器

或被机器夹տǄ 

2ǃ启劝电机时ˈᓄ确认к点ˈ注意必享਼时ਆл手ࣘ᩷臂Ǆ 

3ǃ更换端子和施压器时ˈ必享断开电源进行Ǆ 

4ǃ调节端子ধ曲高ᓖ及ަ它时ˈ必享断开电源ˈ并当心н要直接接触刀ާǄ 

5ǃ䘀转时如果发生了滑块є⅑落л⧠象时ˈᓄ立即停→䘀转ˈ进行改善处理Ǆ 

6ǃ除掉刀ާ内的废料等时ˈ必享断开电源ˈ使用手ᐕᐕާ清除Ǆ 

ᓄ充࣐࠶以注意ˈ进行时ˈн得拆л操纵盘罩或触摸᧗ࡦ电路 

 结束作业时ˈ电机䘈相当高温ˈ因↔ᓄ注意н得用手触摸ࡊ

1ǃ ᓄ定期进行维修ˈ尤ަᓄ确认联䬱˄检测手ࣘ᩷臂的灵敏元件˅是否↓常ࣘ作Ǆ 

2ǃ 进行检查或维修时ˈᓄ断开ᐕ厂的总电源Ǆ另外ˈ一定要向ަ它ᐕ作人员发ࠪĀ↓

在维修ā的标示Ǆ 

    3ǃ起ࣘ电机ੜ到皮带о带轮磨擦声时ˈ证明皮带打滑ˈᓄ及时调整皮带的ᶮ紧ᓖǄ 
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пȽ外形图 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

型 号 SATC-迟0 
压接能力 19.6Kn 

开口高ᓖ 240mm 

 程长ᓖ 30mmߢ

 程数 275SPM  50/60Hzߢ

电源 AC100V 50/60Hz 

电机 220V  200W  4P 

ᆹ全装置 к死点灵敏元件ǃ᩷把灵敏元件 

ѫ机尺ረ 290(W)吸400(L)吸500(H) 

䍘䟿 103kg 
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四Ƚ安装和准备 

 
1ǃ 本机ᓄᆹ装在牢固ǃ水ᒣ的ᐕ作ਠкǄ 

警告 

 

 

 

 

工ǃ ˄ 1˅请确认电源开ޣ置于 适对对 ਾˈ做以л装备ᐕ作Ǆ 

 

 

 

 

 

 

压接机前面的操纵盘 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

按л电机开ޣˈ使电机转ࣘਾˈ再⅑确认滑块л面ᴹ无障

⺽物ˈ然ਾ踩脚踏开ޣˈ滑块将做一⅑кл䘀ࣘˈ䇑数器

䇑数一⅑Ǆ 

左ǃ当压接机的曲轴的停→标记停→在˄停→带˅外时ˈ电机就Պ停→ˈ压接机的一个周转的停→ս置是

ሩ准于 拨0击z 进行调整ࠪ厂ˈ在 择0击z 地区使用时ˈ请把压接机的电ࣘ滑轮更换成直ᖴ小的轴ਾ再进行起

ࣘǄ 

起吊本机时ˈ请确认ѫ机吊⧟是否ᶮࣘ 

另外ˈ起吊时ˈ请注意ѫ机Պ稍微倾斜着Ǆ 

˄1 ǃ˅电源线连接到ѫ体ᐖ侧的金属

连接面ᶯ的开ޣкǄ 

注意˖请勿在将电源线连接到ѫ体

前ˈ将插头о电源连接Ǆ 

˄工 ǃ˅脚踏开ޣ的线连接到侧ᶯ脚踏连接头Ǆ 

˄左 ǃ˅请确认滑块л面ᴹ无障⺽物Ǆ 

˄拧 ǃ˅将䱴䘁部件的手ࣘ᩷臂从压接机的

前部或ਾ部插入᩷ࣘ螺母䟼ˈ向ᡰ

指示的旋转方向转ࣘ一лˈ确认它

是否亪利转ࣘˈᆹ装时将前面ሩ准

标记垂直ሩ准л部标记Ǆ使曲柄处

于↓к点Ǆ䘉就是启ࣘս置 

˄5˅手ࣘ᩷臂 

˄6˅接通˄ON˅电源开ޣˈ然ਾ按л电   

机按钮ˈ电机就开始转ࣘ起来Ǆ˄ 再按

一⅑电机按钮ˈ电机停→转ࣘ˅ 

压接机面ᶯ 

压接机ᐖ侧面ᶯ 
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即使䘉样ˈ停→ս置䘈是脱离于停→带外时ˈਆл压接机ᐖ侧的金属连接ᶯˈ用᧗ࡦ装置的旋钮进行停

→ս置的调整Ǆ 

●调整方法如л˖ 

 

1˅ 电机带轮的换向Ǆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

工˅调节停→ս置的振幅 

   向 致 方向转ࣘ振幅ˈ停→ս置Պ向 致 方向偏移ˈ因↔请调节振幅ˈ使ሩ准标记在停→ս置停→ˈ䟽新启

ࣘ电机时ˈ用手ࣘ᩷臂调整好停→ս置ˈ方ਟ启ࣘǄ 

 

调节停→ս置的振幅 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

断开 适对对 电源开ޣˈ准备结束Ǆ 

 

 

 

 

 

н能调到符合的芯线压着高ᓖ时 将̍压接机前面的滑块的є个 销择螺栓ᶮ懈 使̍用䱴属的调整旋转调节

螺栓求ࠪᡰ需的高ᓖǄ 

 

 

 

 

且ǃ请ᶮ缓压接机ᐖ侧的固定电机用

销择 的螺䪹ˈ并ਆл皮带Ǆ 

bǃ请ᶮ缓电ࣘ滑轮的固定螺栓ˈ并

改ਈ滑轮的方向 在̍电机ѫ轴的ᒣ面

部࠶ᤗ紧螺䪹Ǆ 

化ǃᆹ好皮带ˈ并确使皮带нᶮࣘ地

固定于电机Ǆ 

1˅ 在操作过程中ˈ使用手ࣘ᩷杆作新的调整时ˈ必享断开电源开ޣˈ否ࡉ因电磁ࣘࡦ器

处于Āࣘࡦā状态而н能转ࣘ曲柄ˈ਼时ਟ以防→意外Ǆ 

2˅ 电源开ޣ的通断˄ON-OFF˅н得在 2 秒钟内进行Ǆ 

 

调节螺栓к的刻ᓖˈ⇿旋转 1 刻ᓖਟкл 0.05mmˈ但只н过是一个标准Ǆ 
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五Ƚ维修保养 

拨-1 给油 

润滑н够ˈн仅缩短机械的使用寿命ˈ䘈Պ损坏零部件ˈᡰ以ᓄ定期˄⇿隔 1～工 周˅给润滑脂Ǆ由机

架亦部的给油孔向滑块油嘴给油Ǆ 

注 意 

 

 

拨-工 离合器ǃࣘࡦ器的间隙 

离合器ǃࣘࡦ器的间隙ˈ㓿磨损Պ逐渐ਈ大Ǆ 

间隙ਈ大Պ࣐大ࣘ作音ˈᴹ时䘈Պ使停→ս置移ࣘˈ㠤使压接机н能ࣘ作Ǆ 

ᡰ以定期检查时ˈᓄ确认该间隙Ǆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

偏离以к标定值时ˈ请按以л↕骤进行调节Ǆ对R致销寸 ᐖ侧面的电机紧固螺эˈনл皮带Ǆ˄ 锁适.左9˅ 

螺母˄锁适.左8˅将飞轮˄锁适.工拨˅向前拉ˈ用ৼ手拔л来Ǆ 

离合器ǃࣘࡦ器的间隙ˈн得给润滑脂或润滑油Ǆ 

 
刹车间隙˖0.05～0.1mm  离合˖0.1～0.2mm 

 

ᶮ懈 

提升芯线压接高ᓖ 降վ芯线压接高ᓖ 
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警告 

 

 

 

л垫片˄锁适.工9 ǃ˅离合器(锁适.拧0络ǃࣘࡦ器(锁适.工7络ǃ垫片(锁适.拧1络ǃ曲轴ਆл键˄锁适.工工˅ 

 

注意 

 

 

向л 1个调节ࣘࡦ器的垫片ˈ将ࣘࡦ器插入曲轴ˈ在按տ的状态л确认间隙Ǆ 

 

参考 

 

 

 

刹车的间隙如果符合ˈ再⅑নл刹车ˈ将键压入曲轴ˈ再按ࣘࡦ器ǃ垫片ǃ离合器ǃл垫片的亪序插入曲

轴ˈ将离合器的间隙调节垫片少装к 1 个Ǆ 

 

注意 

 

 

 

 

 

ᆹ装飞轮ˈ确认离合器的间隙Ǆ 

如果离合器的间隙符合ˈ就紧固螺母ˈᆹ装皮带ǃ固定电机Ǆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

飞轮䟽䟿很大ˈ注意н要往脚к掉Ǆ 

拔л垫片时ˈᓄ注意н要损坏传感器˄NO.42˅ 

垫片使用着 2～3 个 0.1mm 的Ǆ 

1˅ ᆹ装离合器时ˈᓄ将离合器的→ࣘ挡达 POST˄No.31˅处Ǆ 

2˅ 离合器ǃ刹车的衬垫˄磨损面˅周围的金属部ᴹ搓伤时ˈᓄ用细粒的油石研磨表面Ǆ 



JQ-1 全自ࣘ端子压着机 

 - 53 - 

六Ƚ࠼图 
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七Ƚ线路图 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

八Ƚ故障ф对策 

 

大多数的故障ˈ都是能通过⇿ཙ的开始ᐕ作前检查ˈ打扫和调整能够预防的ˈ因↔ᓄ该搞好䘉些ˈл面汇

总了预料ਟ能发生的故障ˈ原因及ަሩ策Ǆ 

AȽ电机у启动 

1˅电源灯н亮 

确认电源线和电路保ᣔ是否跳闸 

电路保ᣔ跳闸时ˈ请除去跳闸的原因ਾ再⅑投入电源Ǆ˄ 请在跳闸 择0 秒钟ਾ再⅑投入电源˅ 

工˅切号布˄切适布 号优且北 布欢东次货:к死点˅灯н亮Ǆ 

请将曲轴的ሩ准标记ሩ到ሩ到停→ս置Ǆ 

左˅插入手ࣘ᩷臂Ǆ 

   请ਆл手ࣘ᩷臂Ǆ 

BȽ运转之中，电机停止转动Ⱦ 

1˅曲轴停在停→ս置以ਾ的部սǄ 

参见维修保养的亩目ˈ确认和调节离合器和刹车的间隙Ǆ 

工˅曲轴停在停→ս置以前的部սǄ 

刷请确认ᴹ无过载˄滑块є⅑等˅ 

锁适.19 的弹簧破损Ǆ 

请ਆл前ਾ盖л部的 销拨螺эˈ更换弹簧˗ 

刷滑块部缺油Ǆ 

请给油ˈ如果已㓿烤烧ˈᓄ更换零件һ修↓ਾ给油Ǆ 

刷有 型皮带ᶮ傠 
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请调节 有 型皮带的张力Ǆ 

ᶮ懈压接机ᐖ侧面的 拧个 销择 螺栓ˈ调整电机的ᆹ装ս置Ǆ 

CȽ发出异常音 

1˅离合器和刹车ᴹ水滴 

工˅有型皮带的张力н良 

请调节 有 型皮带的张力Ǆ 

 

九Ƚ易耗品表 

 

虽然使用条件н਼ˈ易耗品的更换时欺也ᴹᡰн਼ˈ请将л表当做一个标准来更换Ǆ 

 

序号 零件编号 称 数量 更换时期 

工0 切-01 弹簧 1 择000 小时 

左拧 切-0工 轴 左 10000 小时 

左8 切-0左 有 型皮带 1 10000 小时 

左9 切-0拧 离合器 1 择000 小时 

拧0 切-0拨 ࣘࡦ器 1 择000 小时 
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关于模具 

 

模ާ的是按设定的尺ረ࠷断连带状的端子设䇑的ӗ品Ǆ 

模ާ按端子从模ާ的ᐖ侧䘱入和模ާ的ਾ方䘱入࠶Ѫ横䘱和直䘱є种Ǆ 

在以ਾ的说明中将用 E 代表直䘱式ǃS 代表横䘱式Ǆ 
 

 

 

模具的安装 
 

 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

模具的安装 

 

将 S 式模ާ从ߢ压头的ᐖ侧ǃE 模ާ从ߢ压头的ਾ侧ˈ装к模ާᓅᓗˈ并亦տ挡块Ǆ 

插入固定䬰ˈ然ਾ向л旋转Ǆ 
 

1ǃᆹ装模ާ请࣑必将压着机电源ޣ闭Ǆ 

2ǃ将固定模ާ的固定䬰向к转ࣘˈ然ਾ拔ࠪǄ 

▲警告 
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模ާ的固定和中心定սǄ 

用手᩷ࣘ模ާ确认模ާᆹ装ᴹ无ᶮࣘǄ 

 

ਆл模ާ按相৽程序相৽方向ਆл模ާǄ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

模具的安装 

 

将端子从ਾ方˄E˅或ᐖ侧˄S˅插入ˈ抬高䘱线爪ķ[**E-013˄E ǃ˅**S-017˄S˅] 

ᶮ开刹车ĸˈ[**E-014ǃ**S-018 ]䘱到规定ս置Ǆ 
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ਆࠪ端子时ˈ按以к方法৽方向ਆࠪ端子Ǆ 

 

 

 

 

ķ 

ĸ 

ĸ 

 

ķ 

ķ 
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压着高度的调整 

 

确认模ާ芯线和㔍缘层高ᓖ的调整旋钮是否设定在 2Ǆ 

 

警告 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

改ਈ高ᓖ时ˈ拔ࠪ旋钮ਾˈ转到希望值ˈ再᧘入旋钮Ǆ 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

芯线高度的调整 

若通过模ާ旋转调整无法得到需要的芯线高ᓖ 将旋转设置在ݸ̍ 2Ǆɲ 开压着机ߢ头的螺

栓˄2 个˅̍ 用调整棒调整ߢ头ˈ得到ᡰ需高ᓖǄ 

1ǃࠪ厂时旋钮设Ѫ 2Ǆ 

2ǃ芯线高ᓖ旋钮ᴹ 0～9 个刻ᓖˈ㔍缘层高ᓖᴹ 1-8 个刻ᓖǄ 

3ǃส准Ѫ 2 数ᆇ⇿大 1ˈ芯线高ᓖ高 0.05mmˈ㔍缘皮高ᓖ高 0.1mm˄2 按最细电

线压着时设䇑 Ǆ˅ 

4ǃ在自ࣘ䘀行前ˈޣݸ闭压着机电源ˈ用手ࣘ方式确认ࣘ作Ǆ 
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参考˖ߢ头调整高ᓖ的刻ᓖ是⇿一格 0.05mmˈ请作Ѫ参考Ǆ 

 

 作粗调整ˈ然ਾ按照电线调整芯线高ᓖˈ再用模ާ旋钮调整芯线高ᓖǄݸ

调整结束ਾˈ用相਼力䟿䬱紧ߢ头螺栓Ǆ 

 

 

 

绝缘层高度δI/Hε的调整 

芯线高ᓖ˄W/H˅调整结束ਾ再进行 I/H 调整Ǆ 

操作方法和 W/H 调整方法一样Ǆ改ਈ I/H 高ᓖ时ˈ调整到希望数ᆇˈ再插入旋钮Ǆ 
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参考 

1˖I/H 旋转的刻ᓖ是 1～8Ǆ 

2˖数ᆇ⇿增࣐ 1ˈ高ᓖ降վ 0.1mmǄ 

 

 
 

 

送端子装置 

 

䘱端子是通过调整旋钮来调整䘱端子的↕距Ǆᶮ开侧转ࣘ旋钮ˈ端子前进˗向右转ࣘ旋

钮ˈ端子ਾ䘰ˈ调整ਾˈ请н要忘记䬱紧螺栓Ǆ 

 

 
 

 

注意： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1˖一般模ާࠪ厂时ˈ已作预ݸ调整Ǆ 

2˖在机器进行自ࣘ䘀行前ˈ请࣑必检查端子压着机检测传感器Ǆ 

关于模具在半自动机和自动机р共用：* Ѫ提高压着机的稳定性和压着品䍘ˈ

JQ-1 标准配备压着л沉机构Ǆ在半自ࣘ机к或在无压着л沉机构的机器к使用

模ާ时ˈ请注意更换电线导架和ন料弹簧等部品Ǆ 
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保养 • 点检 

 
连．点检 

连-连ε 工作前点检 

A˅ 在给机器供气和供电前ˈ请确认机器кᴹ无异物及机器周围ᴹ无危险物品Ǆ 

B˅ 确认空气过滤器已㓿放入水ਾˈ供给压缩空气ˈ确认压力表的值Ѫ 0.5MPAǄ 

C˅ 手ࣘ确认机器的ࣘ作是否↓常Ǆ 

D˅ 请空䘀行 10  钟ˈ䘀行机器预热的਼时ˈ确认ࣘ作是否↓常Ǆ࠶

E˅ 请确认各检测装置是否ᴹ效ࣘ作Ǆ 

连-迟ε 定期点检 

A˅ 请给各部࣐油˄参照  ˅油࣐ 2

B˅ 请确认压着机部ˈ各螺栓是否ᴹᶮࣘ⧠象Ǆ 

C˅ 请ᤗ紧э杆及马达的固定用螺栓Ǆ 

D˅ ᤗ紧各定ս夹和搬䘱夹的装配螺栓Ǆ 

E˅ 确认各机构ࣘ作部࠶ᴹ无ᶮࣘǄ 

迟．ࣖ油 

2-1˅ 给齿轮ࣖ油：齿轮一个ᴸ最少࣐一⅑黄油ˈ在࣐黄油前ˈ请ݸ擦去旧油及异物Ǆ 

2-2˅给摩擦部ࣖ油 

     摩擦部因摩擦非常厉害ˈᡰ以н能断油ˈ在࣐油前ˈ请ݸ擦去旧油及异物Ǆ 

 

 

 

 

 

迟-3εࣖ油部位——览表 
 

ࣖ油处 ࣖ油时间 油的种类 

1 端 T 形夹连接处 一周一⅑ 机油 

1 端 T 形夹导线夹 一周一⅑ 机油 

䘱线轮连接处 一ᴸ一⅑ 机油 

搬䘱夹连接处 一周一⅑ 机油 

搬䘱夹弹簧 一周一⅑ 黄油 

搬䘱旋回轴 一ᴸ一⅑ 黄油 

剥皮刀固定部࠶ 一ᴸ一⅑ 黄油 

压着机的螺栓 一ᴸ一⅑ 黄油 

排ࠪ部沟模 一ᴸ一⅑ 黄油 

排ࠪ部连接杆 一周一⅑ 机油 

各部࠶滑杆 一ᴸ一⅑ 黄油 

各部࠶螺栓 一ᴸ一⅑ 黄油 

 

 屑的处理࠽．3

ᐕ作结束ਾˈ请除去机器本体内部的剥皮屑及࠷断机构ˈ剥皮机构周围的⺾屑以及 

清除堵在模ާ和机器本体的⺾屑等ˈ请一定用毛ࡧ清除各机器周围的⺾屑Ǆ 

 

 

 

1ˊ断油ǃᒢ摩擦ˈՊ缩短机器的寿命ˈ䙐成部品损坏ˈ非常危险Ǆ 

 䟽要ˈ请一定要执行࠶油十࣐ˊ2

▲ 注意 
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4．压缩空气： 
 

JQ-1 采用了气阀气缸等气ࣘ装置 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5．每天的清扫 

 

   请⇿ཙ进行以л内容的清扫请在⇿ཙᐕ作完∅ਾˈ清扫࠷屑˄电线ǃ剥皮屑ǃ端子等˅ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

如果压缩空气内水࠶ཚ大或混ᴹн纯物 ਟ̍能Պ䙐成故障 请̍使用洁净的空气Ǆ

若空气状况н好ˈ请使用空气过滤装置ˈ⇿⅑开始ᐕ作前ˈ请给空气过滤器放水Ǆ 

 

 

▲ 注意 
 

 

1ˊ如果用压缩空气੩⺾屑 ⺾̍屑ᴹਟ能进入机器的摩擦部及ަ他部ս 䙐̍成故障ˈ

请н要用空气੩⺾屑Ǆ 

2ˊ ⇿ཙ进行机器的清扫ˈਟ以改善ᐕ作⧟境ˈ提高ᐕ作效率ˈ延长机器寿命Ǆ 

▲ 警告 
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关于变更机构动作时序 

 
时序明细及动作内容 

 

时序称 执行机构 时序编号 动作内容 

M1˖䘱线 马达 1-ON 䘱线 

M2˖NO1 前ਾ 马达 

1-ON ࠷断ਾਾ䘰 

2-OFF 向前䘀ࣘ到设定的剥皮 

3-ON 剥皮 

4-OFF 向前䘀ࣘ到设定的压着ս置 

5-ON 压着ਾਾ䘰 

6-OFF 䘀ࣘ到原始ս置 

M3˖旋回 1 马达 

1-ON 旋转到剥皮ս置 

2-OFF 旋转到剥皮检测ս置 

3-ON 旋转到压着ս置 

4-OFF 旋转到压着检测ս置 

5-ON 旋转到原始ս置 

M4˖定ս 马达 

1-ON ࠷断ਾਾ䘰 

2-OFF 向前䘀ࣘ到设定的剥皮长ᓖ 

3-ON 剥皮 

4-OFF 向前䘀ࣘ到设定的压着ս置 

5-ON 䘀ࣘ到原始ս置 

M5˖搬䘱移ࣘ 马达 

1-ON 旋转到剥皮ս置 

2-OFF 旋转到剥皮检测ս置 

3-ON 旋转到压着ս置 

4-OFF 旋转到原始ս置 

压着 1 马达 
1-ON 压着 

2-OFF  

压着 2 马达 
1-ON 压着 

2-OFF  

 刀 气缸࠷
1-ON 闭和刀架 

2-OFF 打开刀架 

 端夹 气缸ݸ
1-ON 闭和ݸ端夹 

2-OFF 打开ݸ端夹 

੩气机构 气阀 1-ON ੩气 

剥皮 1 气缸 
1-ON 闭合刀架 

2-OFF 打开刀架 

定ս夹 气缸 
1-ON 闭合定ս夹 

2-OFF 打开定ս夹 

剥皮 2 气缸 
1-ON 闭合刀架 

2-OFF 打开刀架 
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搬䘱夹 气缸 
1-ON 闭合排ࠪ夹 

2-OFF 打开排ࠪ夹 

排ࠪ装置 气缸 
1-ON 排ࠪ装置䘀ࣘ到压着ս置 

1-OFF 排ࠪ装置䘀ࣘ到原ս置 

੨皮器 1 气阀 
1-ON 开始੨皮屑 

2-OFF 结束੨皮屑 

੨皮器 2 气阀 
1-ON 开始੨皮屑 

2-OFF 结束੨皮屑 

 

 

 

 

 

半自动的时序明细 
 

 

时序〠 执行机构 时序编ਧ ࣘ作内容 

H1˖M2NO1 回旋 马达 

1-ON ࠷断ਾਾ䘰 

2-OFF 向前䘀ࣘ到设定的剥皮长ᓖ 

3-ON 半剥皮 

4-OFF 半剥停→ 

5-ON 向原始ս置移ࣘ 

H1˖M3 回旋 1 马达 
1-ON 转到剥皮ս置 

2-OFF 向原始ս置移ࣘ 

H2˖M4 定ս 马达 

1-ON ࠷断ਾਾ䘰 

2-OFF 向前䘀ࣘ到设定的剥皮长ᓖ 

3-ON 半剥皮 

4-OFF 䘀ࣘ到原始ս置 

2˖M5˗搬䘱移ࣘ 马达 

1-ON 旋转到剥皮ս置 

2-OFF 旋转到压着ս置 

3-ON 旋转到原始ս置 

H1˖ݸ端夹 气缸 
1-ON 闭合ݸ夹端 

2-OFF 打开ݸ夹端 

H1˖剥皮 1 气缸 
1-ON 闭合刀架 

2-OFF 打开刀架 

H2˖剥皮 2 气缸 
1-ON 闭合刀架 

2-OFF 打开刀架 
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如要变更各机器动作的时序请参考с图 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

压着 2 

੨皮器 2 

M5 搬̟䘱移ࣘ马达 

搬䘱夹 

੨皮器2 
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线号对照表 
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原始参数表 
速度设定： 

电线䘱 䙏ᓖ~240 2000rpm 

电线䘱࣐䙏ᓖ~240 100ms 

电线䘱 䙏ᓖ~600 2200rpm 

电线䘱࣐䙏ᓖ~600 150ms 

电线䘱 䙏ᓖ~1200 2000rpm 

电线䘱࣐䙏ᓖ~1200 200ms 

时间设定：                             

NO.1 ࣘ作时间-1 单ս˖ms 

搬䘱夹闭→࠷断启ࣘ 40˄12ms˅ 

 ˅刀闭→᩶ࣘ到剥皮ս置 45˄30ms࠷

剥皮ս置到ս→剥皮л压 拧拨˄00造s˅ 

 ˅剥皮 拨0˄10造s→࠷皮࠷

੨皮器 1 ੨ਆ时间 50˄50ms˅ 

压接到ս→压接 25˄25ms˅ 

压着开始→䘰ࠪ启ࣘ 150˄190ms˅ 

锁适.工 ࣘ作时间 单ս˖ms 

剥皮ս置到ս→剥皮л压 工0(00造s络 

 剥皮 拧0(10造s络→࠷皮࠷

੨皮器 工 ੨ਆ时间 拨0(拨0造s络 

压接到ս→压接 工拨(00造s络 

压着开始→䘰ࠪ启ࣘ 1拨0(工0造s络 

压着开始→排䘱夹闭 100(100造s络 

搬䘱夹开→搬䘱返回 1拨0(100造s络 

排出动作时间                         单ս˖ms 

排ࠪ夹տ→搬䘱夹放开 择0˄拧0造s˅ 

排ࠪ夹闭→排ࠪ䘰回 1拨0˄1左0造s˅ 

排ࠪ䘰回→排ࠪ夹开 1拨0˄拧00造s˅ 

  

 

绝绝绝绝绝以к括ਧ内数据Ѫ默认参数Ǆ 
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速度设定参数表 
 

 
参数设

定-1 
75PCS/min 

67 

PCS/min 

60 

PCS/min 

54 

PCS/min 

50 

PCS/min 
46PCS/min 

初始ս

置→剥

皮ս置

䙏率-1 

60δ50msε 
100

δ50msε 

100

δ50msε 

200

δ50msε 

280

δ50msε 

300

δ50msε 

剥皮ս

置→检

测ս置

䙏率-1 

40δ40msε 
100

δ40msε 

100

δ40msε 

200

δ40msε 

280

δ40msε 

300

δ40msε 

检测ս

置→压

接ս置

-1 

50δ50msε 
100

δ50msε 

100

δ50msε 

200

δ50msε 

280

δ50msε 

300

δ50msε 

压接ս

置→初

始ս置

䙏率-1 

20δ20msε 
100

δ20msε 

100

δ20msε 

200

δ20msε 

280

δ20msε 

300

δ20msε 

初始ս

置→剥

皮ս置

䙏率-工 

40δ40msε 
250

δ40msε 

100

δ40msε 

200

δ40msε 

280

δ40msε 

300

δ40msε 

剥皮ս

置→检

测ս置

䙏率-工 

40δ40msε 
250

δ40msε 

100

δ40msε 

200

δ40msε 

280

δ40msε 

300

δ40msε 

检测ս

置→压

接ս置

-工 

40δ40msε 40δ40msε 
100

δ40msε 

200

δ40msε 

280

δ40msε 

300

δ40msε 

压接ս

置→初

始ս置

䙏率-工 

45δ45msε 
250

δ45msε 

100

δ45msε 

200

δ45msε 

500

δ45msε 

500

δ45msε 

 

绝绝绝绝绝以к括ਧ内数据Ѫ默认参数Ǆ 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

服࣑热线˖0573-82331888  82330999 

www.junquan.com 
 
 

浙⊏君权自ࣘॆ设备ᴹ限ޜਨ 

地址˖中ഭ浙⊏省乐清ᐲ海屿ᐕ业区 

电话/Tel˖0086-577-62900000  62901111  82199999 

传真/Fax˖0086-577-62902918  62902199 

E-mail:junquan@wz.zj.cn 

 

嘉ޤ君权自ࣘॆ设备ᴹ限ޜਨ 

地址˖浙⊏省嘉ޤᐲ㓿济开发区塘汇路 586 ਧ 

电话/Tel˖0086-573-82331888  82330999 

传真/Fax˖0086-573-82301199 

 

华ь一区 

地址˖浙⊏省嘉ޤᐲ㓿济开发区塘汇路 586 ਧ 

电话˄Tel˅˖0573-82331888  82330999 

 

华ьҼ区 

地址˖浙⊏省乐清ᐲ海屿ᐕ业区 

电话˄Tel˅˖0577-62900000 62901111 

 

华े大区 

地址˖郑州ᐲ金水区Ո胜े路к都ഭ䱵大夏 B ᓗ 1518 室 

电话˄Tel˅˖0371-56608999 63953399 

 

华南大区 

地址˖深圳ᐲᇍᆹ区西乡大道 782 ਧ万骏汇商ޜ࣑寓 607 室 

电话˄Tel˅˖0755-89638399 89637269 

 

西南大区 

地址˖䟽庆ᐲ渝े区大竹林康庄美地 C 区 17 栋 6/2 

电话˄Tel˅˖023-67305528 67305527 
 


