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NEED HELP? CONTACT US!

Have product questions? Need technical support? Please feel free to

contact us:
Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

This is the original instruction, please read all manual instructions

carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our

user manual. The appearance of the product shall be subject to the

product you received. Please forgive us that we won't inform you again if

there are any technology or software updates on our product.
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Fast operation example

Twisted line  Running speed

Frorl 82¢ esd St S0 Roller Pegling Pause

olccssl5 7 3]3.0
S.TOT: 50000 TOT: 0
S.BUN: 500 BUN: 0

20.0[30.0] 150.0 [30.0]20.0]480 | 80

Before tioing Halstipping Total length Haf sipping. Aferstiping [y iHa=e=0
=i

value cutter

Note: The small of the knife value is , the deeper of the cutting is; the
thicker of the wire is, the larger of the knife retreat value should be. The
following table is the reference parameter data for the set-up of knife

value and knife retreat value:




Operating instructions

Drawing of control panel

Full Automatic Wire Cutting stripping Machine

Twisted line  Running speed
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The system interface is composed of 23 keys and a 192 X 64 dot
matrix LCD display, the following will be introduced to each key

function

Sample

: In the standby mode, each short press once, machine performs a

single-step, cyclic; even following the press more than about 3
seconds, the machine will automatically run a loop; the button in

the machine control effect is very big;

Functon
: In the standby mode, press this button, the machine begins to

work;

Stop t
: In the working statue, press this button, the machine will finish

the work after shutdown;

: In the standby mode, press this button, the machine will perform
a reset action; in the working state, press this button, the

3




Stripping
set )

2

Twisted
set

3

Parameter
set

zero )

5

Bun
reset )

machine to shut down, after the implementation of the reset

action;

In a data input state press this key, enter the number 0; in the

standby state press this button, the machine will enter the

stripping parameter setup state;

In a data input state press this key, enter the number 1; in the

standby state press this button, the machine will enter the speed

parameter setup state;

In a data input state press this key, enter the number 2; in the

standby state press this button, the machine will enter the

twisting parameter setup state;

In a data input state press this key, enter the number 3; in the

standby state press this button, the machine will according to the
current function into setting picture corresponding to the

function;

In a data input state press this key, enter the number 4; in the

standby state press this button, volume 0;

In a data input state press this key, enter the number 5; in the

standby state press this key, the count of 0;




shift ) .
shift J .

$.70T/S.Bun
set

In a data input state press this key, enter the number 6; in the

standby state press this button, switch machine working mode;

In a data input state press this key, enter the number 7; in the

standby state press this button, switch machine working mode;

In a data input state press this key, enter the number 8; in the

standby state press this button, the machin will enter the output

settings;

In a data input state press this key, enter the number 9; in the

standby state press this button, the machin will enter the

function setting picture;

In a data input state press this key, removal of the input data; in

the standby state press this key, total output and the number of

full clear 0O;

In the standby state press this button, the machine will enter the

program settings;

: In the parameter settings by pressing the key, set parameters most

low plus 1; in a parameter setting state press this button, the

knife value plue 1;




: In the parameter settings by pressing the key, set parameters most

low plus 1; in a parameter setting state press this button, the

knife value minus 1;

: In the parameter settings by pressing the key, the modified data to

give up, the last data into modified object;

: In the parameter settings by pressing the key, the modified data to

give up, the next data into modified object;

In the parameter set state press this key, the modified data will be

saved and written to the EEPROM, and the nedxt data into

modified object;

: In the parameter set state press this key, exit parameter setup state;

the function setting screen, segmental stripping setting screen,

system setup screen. Press this key, return to work picture;

On the standby screen, press the key, enter the system

arrangement of the picture, need to enter the password before

entering, in a setting screen, function; multistage peeling setting
picture picture, system settings, you press the key, enter the

parameter setup state;




WorKk screen

Once the machine is powered on, the screen display boot screen,
about three seconds will display this picture; the machine begins to run,

in the picture on the screen; otherwise, the machine could not start;

Twisting function Speed display Suspended in
Parameter number: area: area:
Save 0-99 signal As follows: front Turn: the knife
parameters twist; rear torsion seat speed; wire

\ Speed
| [ Function \ esser N 7 S o
;Ilﬂuei:‘machine has: O I C C\Z') 5| 5 7/

chor- e, shsth S.TOT: 50000  TOT:
B S.BUN: 500

working modes

time: the number

is achieved;

Set the
single to

The front
stripping

|Stripping parameter setting:| The machine when in standby mode, press

St
; front length parameter begin to flicker, at this time can directly

Reset
enter the number, if the input error, press clear input digital input

Cefemine
again; then press preservation, and a paremeter flicker, until the

front end length, front half stripping, total length, rear half stripping end
length, cutter, knife back all the input completion value; The small of the

Kknife value is , the deeper of the cutting is; the thicker of the wire is,




Othe larger of the knife retreat value should be; Parameter setting press

@ flashes forward a paremeter; press @ after the removal of a

blinking parameters; at any time by . withdraw from the set of

parameters, back to the standby state;

|Stripping speed settings:\ The machine when in standby mode press

1

Speed . . .
944 ; cutter speed parameter started flashing at this time can directly

Reset
enter the number, if the input error, press clear input digital input

Dgemre
again; Then press preservation, and a parameter flicker, until the

cutting speed, feeding speed, stripping speed, pause time all input to
comlete; Parameter setting; press @ flashes forward a parameter;

press @ after the removal of a blinking parameters; at any time by

. withdraw from the set of parameters, back to the standby state;

) . $T07ISB
|Output settings:| The machine when in standby mode press \_set ! ;

gross parameter set to begin to flicker, at this time can directly enter the

Rese
number, if the input error, press clear input digital input again;

Deleing
Then press . preservation, and a parameter flicker, until the set, the




total number of all input to comlete; Parameter setting; press @

flashes forward a parameter; press @ after the removal of a

blinking parameters; at any time by . withdraw from the set of

parameters, back to the standby state;

. . Twisted
Twisted line set:; The machine when in standby mode press ;

Front twist mode scintillation, this time press N @ switching,

Deteming
Then press preservation, and a parameter flicker, until the front

twist, twist wire mode input mode is completed, then by previous

methods input torsion line speed, twisting strength; Parameter setting;

press @ flashes forward a parameter; press @ after the

removal of a blinking parameters; at any time by . withdraw from

the set of parameters, back to the standby state;

|Pr0gram number set:\ The machine when in standby mode, press

Program
. ; program arguments begin to flicker, at this time can directly enter

Reset
the number, if the input error, press :] clear input digital input again;

Demmie .
then press preservation, to standby state;




6
Long/
|W0rk mode switch:| The machine when in standby mode, press N
7

Function .
shitt ) work mode switch;

Work mode explain
This machine is a multifunctional wire cutting machine, a total of 6 kinds
of wire cutting & stripping procedure, following picture description:

Line mode:

Speed

FunCtlon Program Knife | Roller | Stripper| Pause

number

olccssls 7 33.0
S.TOT: 50000 _ TOT: 0
S.BUN: 500  BUN: 0

 20.0 30.0| 150.0 {30.0]20.0/480 | 80

Head Head Stripping Wrie Length Tail Stripping Tail Knife Knife
Value | [Retreating

Vs

J

The model and the traditional 220 wire cutting machine function,
can be mounted wire twisting device to increase the twisted wire, wire

length as shown, only according to the above method to input a desired

. . Parameter . . .
size, at this mode g function is not available;




Total length

Back-end semi-stripping

Front length Back-end length

The short-term model:

Ve

Speed

FunC“On‘ ZhorﬂLiT ‘Knife‘RoIIer‘Stripper‘pause‘
olccssl5 7 313.0

S. TOT: 50000 TOT: 0
S.BUN: 500 BUN: 0

 20.0 30.0] 150.0 |30.020.0/480 | 80

Head Head Stripping Wrie Length Tail Stripping Tail Knife Knife
Value | |Retreating

Ve

J

The model machine and long-term is basically the same, only the

machine stripping action is not the same; and no twisting line function; at

. Parameter . . .
this mode function is not available;




Speed

Function ‘ Program ’ Knife ‘ Roller ’Stripper’ pause‘

number

olccssls 7 3l3.0
S.TOT: 50000 _ TOT: 0
500  BUN: 0

-

The front ™ The total length of wire, Rear length, no need to
half no need to set up the set up, the program will
program will automatically automatically will last
end the peeling length as a
back end length

3

. . .. . . Parameter .
This mode without twisting line function; press _set J Function

into the following cable function setting picture:

The first section of the
total length: the length of The first section of

the back rubber, examples stripping length: peel

are illustrated rubber part length, behind
| \

Multisection Setting
1# Length: 10.0 Strip: 5.0
2# Length: 10.0 Strip: 5.0
\ 3# Length: 10.0 Strip: 5.0 )

Vs

Head Head Stripping Wrie Length Tail Stripping Tail Knife Knife
Value | |Retreating

A& J

In a parameter setting condition, press N @ upwared or




System

downward view 1-12 segment set parameters; press set

parameter, Until all parameters input to complete;

Note: in a multistage model, total is equal to the length of each
wire length and coupled with the front end length, procedures have
been calculated automatically and highight, so set the total length,
the length of the whole no end; end length is the final end of the
length of! Also no need to set up, when the required length is

arranged is completed, a set of 0

4 end strip is also a
back-end length

=

Front length Section Section Section
1, skinned 2, skinned 3, skinned

1length 2length 2length 2 length

Back-end
semi-stripping

Function setting picture

9

Functi . . .
In the standby state, press ze0) to enter this screen; in the picture

display, the machina does not start the work, press . return to work

picture;




Front twist offset: this parameter

designed for very short—term twisting

function set, parameters of the function
Count times: Wire detection: for the front stripping evacuation line to
Machina time vield Set whether to the wire twisting wheel distance; the

[ increased bm| open wire general term of 32
U U \ | | T

(COU.MUL: 1  WIR. SEN-
Cut. COR: FO0 BO TWI MOV: 32.5

GUID.SW:  Off Auto/(f)_en:\?\{i
F. Strip: %ff SIN
th Tail Stripping

This function is not available

Head Head Strippin /_fie Leng
gefore and after the end of ‘ ‘ Value ‘ ‘Retreatmg

knife value compensation:
Adjust front and rear end

System

Parameter setting: press start settings, until all parameters input

to complete;

System
System setup screen: Standby state, press . to enter this screen;

input password (10010011) to enter this screen; display the picture, the

machine does not start the work, press . return to work picture;




Electronic gear set: Twisting function switch:
Wire feeding am If the machine without twisting
pulse number: 8200 Program line equipment, please set off

[T uTuuL, < number | ]
{ stem Setting
1m Pulse: 8200 Twist SW:  Off
Cut Back: 20.0 Puff DEL: 0.15

| CUI Down: 0,10 Guide Up: 0.10 |

Head Head Stripping~«fie Length Tail Stripping Tail Knife Knife
Value | |Retreating

The 485 communication |
station;

System
Parameter setting: press start settings, until all parameters input

to complete;

Stripping set matters needing attention

a number of stripping parameter, total length must be greater than the
front end length + back-end length; otherwise the work machine;

the use of communication control of the machine, must ensure that the
machine in the display screen work and non parameter etup state;
otherwise, the communication control is invalid;

use the appropriate speed operation;

in the screen work and non parameter settings, Can be directly press




N @ the cutter set value without stopping;

5. if the four running indicator light flashes, illustrates the setting
parameters, can start the machine;

6. twisting line setting: the first torsional offset paremeters is designed for
short-term twisting function set, meaning when the machine off your
front, wire feeding after twisting wheel distance; sometimes can be
fitted to the short-term blade after twisting wheel, then the parameter
set small, reach short-term torsion a line function; general line is set to
32, no need to change; short-term according to the blade and the wire
twisting wheel actual distance adjustment; ( can single-step operation
mode to the step, if the wire feeding more than wire twisting wheel,

can reduce the parameter can be increeased, and vice versa;)

Six, Introduction of communication protocol
The machine is equipped with a standard RS485 communication
function, the user can through the host computer ( PLC, PC ) to directly
control the machine; communication hardware specifications for 38400, 8,

I,N

The following is the machine accepts commands in detail

1. the emergency stop command: PC issued three byte hexadecimal
number 16 01, 66, 99; wherein the first 01 is the station number, can

set up a system screen to change, the machine successfully received

16




the order will return received the three bytes of data, this machine has
received notice of the command,;

stop command: PC issued three byte hexadecimal number 16 01, 77,
88; wherein the first 01 is the station number, can set up a system
screen to change, the machine successfully received the order will
return received the three bytes of data, this machine has received
notice of the command,;

stop command: PC issued three byte hexadecimal number 16 01, 88,
77; wherein the first 01 is the station number, can set up a system
screen to change, the machine successfully received the order will
return received the three bytes of data, this machine has received

notice of the command,;

Seven, Wire cutting example

( 1) long pattern

1. The wire is placed in a roller intermediate, adjust the rool gap to have

just come into contact with the wire and then down 2 big;

2. Set size:




Parameter

(1) Enter setup mode: Standby mode press _set _

Parameter | | Stripping
set

(2) Set the front stripping length Uset J (Uset )
— ~ N

. . Stripping Enter
(3) Set the first half stripping length _set )

FunZon Defeming

(4) Total length shift
. . Para?eter Stripping Delﬂmme
(5) Set the last half stripping length Uset J (Uset

5 Strging DETEMI]E
(6) Set back length set

=N (A~

5 1.0 |-
Bun Stripping DeTQrmmG
(7) The cutter set value: ( Reference ) Lreset ) (_set

. 2 |
(8) Set back the knife: ( Reference ) _reset

(6]

. Long/ .
(9) Set line mode: Ushitt ) Set line mode;

Q

Sample
3 . press more than 1 seconds, the machine will stop

automatically after carrying a line, have a look whether the value of the

right knife, directpress N @ correction; Until satisfied;

(2 ) Multi segment peeling




1. the wire is placed in a roller intermediate, adjust the roll gap to have
just come into contact with the wire and then down 2 big;

2. setting size:

() Enter setup mode: Standby mode press W
A
. p3t Deaming
(2) Set the front stripping length Uset J
: : . Strging DETEMII]E
(3) Exit strip, parameter setting Uset
0
(4) Set multistage mode: Cshitt) set to multi

segment model;

3

Parameter

Enter the number of segments is set: press (_set J set to more

footage;

. SVStem Parﬁter Detelmlﬂe
Set the first segment length of stay skin { ) Uset

(3]

. Parameter Detemne
Set the first segment peeling set

ParamSeter DETEMII]E

Set second leaving skin length _set J
2

Defemine

Set second




: N Ol o2 |k
(10) Set third leaving skin length reset

, o = |
(D Set third leaving skin length

—~

Stripping B§1 DElelm\ﬂE
(12 Set fourth as the length Cset ) (reset

(13 Return to work picture .

Q

Sample
(9  pree more than 1 seconds, the machine will stop

automatically after carrying a line, have a look whether the value of the

right knife, directpress . @ correction; Until satisfied;

Explain

1. if the third set to 0, then the program that you just cut in two, and so on;
if you want to peel the 12section, the 12section of the length of the
whole set;

2. multiple stripping mode, twisting line function is invalid;




The adjustment o knife cutting position

1. Start the machine.
2. Adjustment of MAX2 knife position: the distance between two knife
blades’ noses should be around 8-10mm while the distance between
two blades’ V shape bottom points should be around 34mm.( See
Picture A)
3. Key points of attention for changing knife blades:
1.The up plane of inner left knife rack should be blow right knife
rack plane with 19mm which also should be lower than knife rack
outside frame with 4mm as shown by picture B.

2.Left gear should be higher than middle gear with 1 gear height
while the right gear should be higher than middle gear with 6 gear
heights.( See picture B)

3. Normally, the distance between two knife blades’ noses should be
around 8-10mm while the distance between two blades’ V shape

bottom points should be around 34mm.( See picture A)

4. After adjustment, insert both sides of knife rack gears into middle

axil tooth and fix the screws of both sides knife rack.
5. Restart the machine and adjust the knife value if the cutting depth
is changed.

. Right Gear
Knife Fack
Outside Frame

i \ Right Knife
Left Knife | Ragck
Rack

Left Gear

(Picture A) (Picture B)




Eight, Phenomenon and exclusion

The emergence of the

phenomenon

Processing method

Thread stripping without

1. check the thread cutting depth, cutting marks too shallow for regulating

*“ diameter ” smaller.

the line wheel pressure is not enough, need to adjust the “ into the line
wheel pressure regulating knob ”, the line wheel pressure.

the line wheel clearance is too large, need to adjust the  into the line
wheel clearance adjustment knob ”, the line wheel clearnce is reduced to
a proper position.

stripping the first set is greater than or equal to 3.

the line wheel if there is dirt, required to be cleaned.

retreat knife set may be too large, should be appropriate to reduce the
retracting parameter ( reference value 00-10 ).

the next tool misalignment, please refer to chapter seventh section 2 test

chart 7-7 alignment condition.

Wire stripping without tail

check line tail cutting depth, cutting marks too shallow for regulating
“ diameter ” smaller.

wire wheel, the pressure is not enough, need to adjust the “ round round
pressure regulating knob ”, the line wheel pressure.
wire wheel clearance is too large, is required for the regulation of “ round
round gap adjustment knob ”, make the pulley gap is reduced to a proper
position.

stripping the first set is greater than or equal to 3.
pulley if there is dirt, required to be cleaned.

retreat knife set may be too large, should be appropriate to reduce the
retracting parameter ( reference value 00-10 ).

the next tool misalignment, please refer to chapter seventh section 2 test

chart 7-7 alignment condition.

Wire skin of severe

barotrauma

2

first judge barotrauma from inlet wheel or pulley, wheel pressing force to
be small.

contact with my company, the purchase of rubber tire.

Thrum peel line core cut of

several root

The “ diameter ” tone in 1 or 2, retry until notto hurt the line core.

Length of line, there is
greater than or equal to the

set length

1. the line wheel pressure is not enough, and sometimes thread stripping

2.

without phenomenon, thread stripping on line is greater than a
predetermined length, regulating “ into the line wheel pressure regulating
knio 7, so the line wheel pressure.

dirt, pulley, required to be cleaned.

A wire inlet wheel clearance is too large, to adjust the “ into the line wheel

clearance adjustment knob ”, and a wire feeding wheel gap smaller.




Length of line, there is less
than or equal to the set

length

3
4

~

~

the wire itself line thickness a.

a rolling wheel with dirt, required to be cleaned. The conductor surface
wax, lead into, wire wheels slip with sticky wax, wire brush, and gasoline
cleaning four rolling wheel.

take out wire, level “ 00 * air operation phenomenon, be excluded.

the wire laying frame having card hysteresis phenomenon, leading to poor

conveying wire.

Head and tail cut or no cut

check the head or tail of sevred, wire diameter is too small, should adjust
the “ wire ” bigger. ( a reference value 30-90 )
Checking thread tail no cut marks, wire diameter is too lare, should adjust

the “ wire ” smaller. ( a reference value 30-90 )

Sometimes the head or tail

was cut off

wire wheel, the pressure is not enough, please check and regulation of
“ round round pressure regulating knob ”, make the pulley pressure
becomes great.

the line wheel clearance is too large, need to adjust the  into the line

wheel clearance adjustment knob ”, the line wheel clearance reduction.

There are several strands of

wire long thread

wire diameter is too small, the cut wire, strip with a copper wire, to
increase the diameter of 1-2, try again.
retreat knife set too small, it should be increased the retracting parameters
(00-10)

Sometimes the conducting
wires together no knife

broken

the edge parts activities with the ordinary oil, try again (usually 8 hours
filling a ).

the speed is slow.

check the wire specifications in AWG12# line ( 3 square ).

the blade is blunt, flat grinding, or replacement.

according to the seventh part of the third inspection.

Press run after shutdown can
only cut a, screen appears

“ short line or knot ”

no line of automatic shutdown function, belongs to the normal.
setting the length should be greater than 32 mm ( except for the 98
procedures ).

wire wheel clearance is too large, is required for the regulation of “ round

round gap adjustment knob ” make the pulley reduced gap.

When the power is switched
on the fan to work normally,

screen normal, but according
to “run ” after the machine

can not move

1. because of the voltage instability or illegal operation of the circuit board in

the insurance pipe burn, need to replace the fuse ( open the case cover,
visible in the circuit board has two 5A insurance tube ).
such as changing insurance tube, continue to burn out, and my company

customer service service department or office contact.

Incision inclined tangent

wire itself is too curved, the purchase of a straightening device.
a lead mouth without facing edge center.

a tail tilts, inspect the wire pipe is leaning against the tool too close.




Manufacturer: Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi

Address: Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, baoshanqu,
shanghai 200000 CN.

Imported to AUS: SIHAO PTY LTD, 1 ROKEVA STREETEASTWOOD NSW
2122 Australia
Imported to USA: Sanven Technology Ltd., Suite 250, 9166 Anaheim Place,
Rancho Cucamonga, CA 91730

EC

REP

UK

REP

E-CrossStu GmbH
Mainzer Landstr.69, 60329 Frankfurt am Main.

YH CONSULTING LIMITED.
C/O YH Consulting Limited Office 147, Centurion House,
London Road. Staines-upon-Thames. Surrev, TW18 4AX
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VEVOR ® WIRE STRIPPING

TOUGH TOOLS, HALF PRICE MACHINE

MODEL: SWT508-SD/SWT508-E/SWT508-JE

NEED HELP? CONTACT US!

Have product questions? Need technical support? Please feel free to

contact us:
Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.
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Exemple d'opération rapide

Twisted line  Running speed

Foot B2 et g 549 Roller Peeling Pause

olccssls 7 3]3.0
S.TOT: 50000 TOT: 0

S.BUN: 500 BUN: 0
20.0/30.0] 150.0 |30.0/20.0]480 | 80

ey s Tl lengh Fa siging Kersprg R G R
== e = T ai=f o) value cutter

Remarque : la petite valeur du couteau est

, plus la coupe est profonde;

le fil le plus épais est . la valeur de retrait du couteau doit étre la plus élevée.

le tableau suivant contient les données de parametres de référence pour la configuration du couteau

valeur et valeur de retrait du couteau :




Machine Translated by Google

mode d'emploi

Dessin du panneau de contrdle

Full Automatic Wire Cutting stripping Machine

 Zuctcn FoprentnflEER SR SRR

L'interface du systéme est composée de 23 touches et d'un écran 192 X 64 points
écran LCD matriciel, les éléments suivants seront présentés a chaque touche

fonction

Sample

: le mode veille de ahaque pression courte: laomachine effectue un 0
pas unique, cyclique ; méme en suivant la presse pendant plus de 3

secondes |5 machine exécutera automatiquement une boucle ; le bouton dans

I'effet de contréle de la machine est trés grand;

: en mode veille, appuyez sur ce bouton et la ntachine commence a 0o

travail;

: Dhns la position de travail, appuyez sur ce bauton et la machine terinera

le travail aprés l'arrét ;

: En mode veille, appuyez sur ce bouton et la machine effectuera une action

de réinitialisation ; en mode de fonctionnement, appuyez sur ce bouton, la




Machine Translated by Google

0

décapage
ensempl

1

vitesse

2

Twisted

machine a arréter, aprés la mise en ceuvre de la réinitialisation

action;

Dans un état de saisie de données, appuyez sur cette touche, entrez le numéro 0 ; dans le

état de veille appuyez sur ce bouton, la machine entrera en mode veille

état de configuration des paramétres de décapage ;

set=-Dans un état de saisie de données, appuyez sur cette touche, entrez le numéro 1 ; dans le

état de veille appuyez sur ce bouton, la machine entrera dans la vitesse

état de configuration des paramétres ;

définir : dans un état de saisie de données, appuyez sur cette touche - entrez le numéro22 dans le

4

Totazéro : Dans un état de saisie de données, appuyez sur cette touche pour saisir le numéro 4 ; dans le

Bien

état de veille appuyez sur ce bouton, la machine entrera en mode veille

état de configuration des paramétres de torsion ;

Dans un état de saisie de données, appuyez sur cette touche, entrez le numéro 3 ; dans le
état de veille appuyez sur ce bouton, la machine fonctionnera selon les
fonction actuelle dans I'image de réglage correspondant a la

fonction;

état de veille appuyez sur ce bouton, volume 0 ;

Dans un état de saisie de données, appuyez sur cette touche, entrez le numéro 5 ; dans le

état de veille appuyez sur cette touche, le compte a rebours estde 0 ;




Machine Translated by Google

6

shift : dans un état de saisie de données, appuyez sur cette touche - entrez le nombre e dans th :

état de veille, appuyez sur ce bouton pour changer le mode de fonctionnement de la machine ;

7

Fonction
shift : Dans un état de saisie de données, appuyez sur cette touche, entrez le numéro 7 ; dans le

état de veille, appuyez sur ce bouton pour changer le mode de fonctionnement de la machine ;

Dans un état de saisie de données, appuyez sur cette touche, entrez le numéro 8 ; dans le

état de veille appuyez sur ce bouton, la machine entrera dans la sortie

paramétres;

Dans un état de saisie de données, appuyez sur cette touche, entrez le numéro 9 ; dans le

état de veille appuyez sur ce bouton, la machine entrera en mode veille

image de réglage de fonction ;

Reset

Dans un état de saisie de données, appuyez sur cette touche pour supprimer les données saisies ; dans
I'état de veille appuyez sur cette touche, la puissance totale et le nombre de

complet clair 0;

: En état de veille, appuyez sur ce bouton, la machine entrera en mode veille.
parametres du programme;
i : dans les réglages des paramétres en appuyant sur la touche - définir les paramétres o st
faible plus 1 ; dans un état de réglage de parametre, appuyez sur ce bouton, le

valeur du couteau plue 1;
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feming

: Dans les réglages des parametres en appuyant sur la touche , définissez les paramétres les plus

faible plus 1 ; dans un état de réglage de paramétre, appuyez sur ce bouton, le

valeur du couteau moins 1;

: Dans les réglages des paramétres en appuyant sur la touche , les données modifiées a

abandonner, les derniéres données dans I'objet modifié ;

: Dans les réglages des paramétres en appuyant sur la touche , les données modifiées a

abandonner, les données suivantes dans I'objet modifié ;

=

i

: Dans ['état de réglage des paramétres, appuyez sur cette touche, les données modifiées seront
enregistré et écrit dans la ROM EEP et les données xt suivantes dans

objet modifié;

: Dans I'état de configuration des paramétres, appuyez sur cette touche pour quitter I'état de configuration des paramétres ;
I'écran de réglage des fonctions, I'écran de réglage du décapage segmentaire,

écran de configuration du systeme. appuyez sur cette touche, revenez a l'image de travail ;

System

: sur I'écran de veille, appuyez sur la touche , entrez dans le systéme
disposition de I'image, il faut saisir le mot de passe avant
entrer, dans un écran de réglage, la fonction ; réglage du pelage en plusieurs étapes

image image, parametres systéme, vous appuyez sur la touche, entrez le

état de configuration des parametres ;
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écran de travalil
une fois la machine allumée, I'écran affiche I'écran de démarrage,
environ trois secondes afficheront cette image ; la machine commence a fonctionner,

dans l'image sur I'écran ; sinon, la machine ne pourrait pas démarrer ;

Twisting function

Speed display Suspended in
area:
Turn: the knife

Parameter number: area:
Save 0-99 signal

parameters

time: the number

As follows: front

twist; rear torsion| | seat speed; wire is achieved;

Fonctionﬁ\iﬁ@” \ E
“ou lcc 55 5 7 3 5.0 '

S. TOT: 50000/ TOT q
S.BUN: 500

vitesse

Roller [Stripper| P/ e

The set
Function display amount

area:

This machine has:
long-term,
short-term, sheath,

cable, multiple,
high speed 6
working modes

Set the
single to

The front
stripping

After
stripping

stripping return

it ; le paramétre de longueur avant commence a clignoter, a ce moment-la peut directement

Reset

entrez le numéro, si l'erreur de saisie, appuyez sur entrée claire entrée numérique

Detemie

a nouveau ; puis appuyez sur préservation, et un scintillement de paramétre, jusqu'a ce que le
longueur de I'extrémité avant, demi-décapage avant, longueur totale, extrémité de la demi-décapage arriére

longueur, coupeur, couteau en arriére toute la valeur d'achévement d'entrée ; Le petit de la

la valeur du couteauest , plus la coupe est profonde, plus le fil est épais,
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la valeur de recul du couteau doit étre la plus grande ; réglage du parameétre appuyez sur

clignote en appuyant sur un paramgtre apres leremvapfa o

phramétres d'encrage atout moment par withdra fgn I'ensemble f 0o

parameétres, retour a I'état de veille ;

‘réglages de la vitesse de dénudage : LJ} machine en mode veille, appuyez sur

; le parameétre de vitesse de coupe a commencé a clignoter a ce moment-la peut directement

Reset

entrez le numérdl si la saisie est erronée - appu@lez sur entrée claire entrée numérique

Delemine

& nouveau puis appuyez sur préservationOet un paramétre scintille jusqu'a ce que le

vitesse de coupe, vitesse d'alimentation, vitesse de dénudage, temps de pause, toutes les entrées

ApPlyez sur e bouton de réglage des paraméties C miete flcendre fr,@rd un parametre :

appuye*aprés avoir validg les garamétres de connexion :a tout moment

se retirer de I'ensemble des paramétres, revenir a I'état de veille ;

S.TOT/S.Bun
parameétres de sortie : L|a machine en mode veille, appuyez sur seerve ) |

parametre brut défini pour commencer a clignoter, a ce moment-la, vous pouvez entrer directement dans le

Reset

numéro si lientrée est errotEe - apgliyez sur effacer a nouveau I'entrée numérique :

Deleming

Appuyez ensuite sur préservation et un parametre de scintillement jusqu'a ce que le réglage soit effectué.
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t.tal numéro f aii entrée £C.mlete ; réglage 42s parametres appuyez sur 5 @

clignote pour un paramétre demjresse aprés rem val.fa

paramétres clignotants ; & tout moment par . se retirer de I'ensemble de

paramétres, retour a I'état de veille ;

lLigne torsadée : La n{\achine en mode veille appuie sur 5

Fonttwistmdescintillatin-thistimepress ' colfmutation

Appuyez ensuite sur . préservation et un parametre scintillent jusqu'a ce que le frnt

torsion

le mode d'entrée du mode fil torsadé est terminé, puis par précédent

méthodes d'entrée vitesse de torsion de la ligne, résistance a la torsion ; réglage des paramétres ;

appuye@rclignote en,avant d'un parametre : r pr:» aprés le

reng val fablinkingparameters: a tout r.ent pagrefrait

I'ensemble des paramétres, retour a I'état de veille ;

numéro de programme défini : la machine en mode veille, appuyez sur

un

; pr@ramargumentsb:gint flicker- age moment-la, vous pouvez entrer directement

Reset

le numdro - si I'entrée est err r - appuyez sur effacer I'entrée numérique g nouveay

puis appuyez sur . préservationpde I'¢jat de veille ;
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IOU commutateur de mode rkfl La machine en mode veille, appuyez sur

i
shift ) work mode switch;

mode de travail expliquer

Long/
décalage
~

Cette machine est une machine de découpe de fil multifonctionnelle, un total de 6 types

Procédure de coupe et de dénudage des fils, description de I'image suivante :

Mode ligne :

vitesse

number

FonCtion Preram couteay Rouleay décapant pause

3.0

Long o lcc 5515 7 3l

SIS TOT: 50000  TOT: 0
IT&Ys.BUN: 500  BUN: 0

20.0/30.0[ 1500 [30.0[20.0[4s0 [80

Téte Décapage de la téte Longueur du fil Décapage de la queue Queue Knife

Value

couteau

Retraite

Le modeéle et la fonction traditionnelle de la machine de découpe de fil 220,

peut étre monté un dispositif de torsion de fil pour augmenter le fil torsadé, le fil

longueur comme indiqué, uniquement selon la méthode ci-dessus pour saisir une longueur souhaitée

Mize, dans ce mode - la fonction n'est pas disponible ;
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Total length

A o
Semi décapage arriere

A sennausssiand ]

Le modéle a court terme :

vitesse
: P
FO nction | ‘ nr:ng.' Laer? | couteau R|>uleau décal)am pause | ‘

lelcc55573 ]3.0

S.TOT: 50000 TOT: 0
S.BUN: 500 BUN: 0

20.030.0] 1500 [30.0]20.0[ 480 |80

Téte Décapage de la téte Longueur du fil Décapage de la queue Queue Kn]fe couteau

- | Ve | oo

Le modéle de machine et le modéle a long terme sont fondamentalement les mémes, seul le

I'action de dénudage de la machine n'est pas la méme ; et aucune fonction de ligne de torsion ; a

ce mode

la fonction n'est pas disponible ;
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( vitesse |
Fonction | I F:]ruongll')aenrq couteau‘ Roulean‘ décapa‘\t pause
( oulcc56573 3.0
S. TOT: 50000 TOT: 0
S.BUN: 500 BUN: 0
K"ifej\}f%t

The total length of wire,
no need to set up the
program will automatically

The front
half

Front
length

set up, the program will
automatically will last
the peeling length as a
back end length

end

Ce mode sans fonction de ligne torsadée ; appuyez sur Fonction

dans l'image de réglage de la fonction de céble suivante :

The first section of the

total length: the length of The first section of _
the back rubber, examples stripping length: pV(iteSSe

are illllPH?'ltF‘ﬁnn | 1\ aerII rubber part 1%&}1{ behi}gfg%ed.capam
Ré%%multi-sections\
1# Length: 10.0 | Strip: 5.0

2# Length: 10.0 | Strip: 5.0
| 3#Length: 10.0 | Strip: 5.0

Téte Décapage de la téte Longueur du fil Décapage de la queue Queue Knife couteau

Value | |Retraite

Dans une condition de réglage de paramétre, appuyez sur ~ jl mis & jour ou
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vue vers le bas 1 - 12 parametres de réglage du segment ; appuyez sur

parameétre, jusqu'a ce que tous les parametres saisis soient terminés ;

Remarque : dans un modele a plusieurs étages, le total est égal a la longueur de chaque

longueur du fil et couplée a la longueur de I'extrémité avant, les procédures ont

a été calculé automatiquement et mis en évidence, donc définissez la longueur totale,

la longueur de I'ensemble sans fin ; la longueur de fin est I'extrémité finale de I'

longueur de! De plus, il n'est pas nécessaire de procéder a une configuration lorsque la longueur requise est atteinte

arrangé est terminé, un ensemble de o

4 end stripisalsoa
back-end length

Front length Section Section Section
1, skinned 2, skinned 3, skinned

1 Iongueugl- J Rlongueur - - 2 longueurs - - 2 longueurs -

Back-end
semi-stripping

Image de réglage des fonctions

9

Fonction
En état de veille, appuyez sur Zero pour entrer dans cet écran ; sur la photo

affichage, la machine ne démarre pas le travail, appuyez sur retour au travail

image;




Machine Translated by Google

Front twist offset: this parameter
designed for very short—term twisting
function set, parameters of the function
for the front stripping evacuation line to
the wire twisting wheel distance; the
eneral term of 32

outeau stipteaseuse

Count times: Wire detection:
Machina time vield Set whether to

onction o~
COU.MUL: ™  WIR. SEN:

Cut. COR: F0 B0 TWL MOV: 32.5
GUID.SW:  Off AutoOpen: Off

L F. Strlp: %ff SIN This function is not available

Téte Décapage de la téte yén

Before and after the end of
knife value compensation:
Adjust front and rear end

2

eur du fil Décapage de la queue

| Value Retraite

|

System

réglage des paramé§res : appuyez sur démarrer les réglages- jusqu'a ce que tous les paramétres soient saisis

pour compléter;

System

écran de configuration du systéme : état de veille - priss p6”r entrer dans cet écran

saisissez le mot de passe (10010011) pour accéder a cet écran ; affichez I'image, le

la machine ne démarre pas le travail, appuyez sur photo de retour au travail;
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Electronic gear set: Twisting function switch:
Wire feeding am If the machine withoutwtfestse
pulse number: 8200 Prograni line equipment, please set off

[ Ty, number T I I

s 3

stem Setting
1m Pulse: 8200 Twist SW: Off
Cut Back: 20.0 PuffDEL: 0.15
\CUI Down: 0/10 Guide Up: 0.10)

per| Pause

ur du fil Décapage de la queue Queue

Téte Décapage de la téte L

K n |fe couteau
Value Retraite

The 485 communication

station;

System

réglage des paramétres : appuyer sur démarrer les réglages, jusqu'a ce que tous les parametres soient saisis

pour compléter;

ensemble de décapage, questions nécessitant une attention particuliere

1 un certain nombre de paramétres de dénudage, la longueur totale doit étre supérieure a la
longueur de I'extrémité avant + longueur de I'extrémité arriere ; sinon, la machine de travail ;

2 I'utilisation du contréle de communication de la machine, doit garantir que le
machine dans I'écran d'affichage en fonctionnement et état de configuration sans paramétre ;
sinon , le contrdle de communication est invalide ;

3 utiliser la vitesse de fonctionnement appropriée ;

4 dans I'écran de travail et les réglages non paramétriques, peut étre directement appuyé
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N @ la valeur de réglage du coupeur sans arrét ;

5 si les quatre voyants de fonctionnement clignotent, cela illustre le réglage
paramétres, peut démarrer la machine ;

6 Réglage de la ligne de torsion : les premiers paramétres de décalage de torsion sont congus pour

fonction de torsion a court terme réglée, ce qui signifie que lorsque la machine est éteinte
avant, alimentation du fil aprés la distance de la roue de torsion ; parfois peut étre
monté sur la lame a court terme aprés avoir tordu la roue, puis le paramétre

définir un petit ensemble, atteindre une torsion a court terme une fonction de ligne ; la ligne générale est définie sur

32 pas besoin de changer ; a court terme selon la lame et le fil

réglage de la distance réelle de la roue de torsion ; (peut fonctionner en une seule étape)
mode a l'étape, si le fil alimente plus que la roue de torsion du fil,

peut réduire le paramétre peut étre augmenté, et vice-versa ;)

six, Introduction du protocole de communication
La machine est équipée d'une communication standard RS485

fonction, I'utilisateur peut via 'ordinateur héte (PLC, PC) directement

contrdler la machine ; spécifications du matériel de communication pour 38400, 8,

1N

Voici en détail la maniére dont la machine accepte les commandes
1 la commande d'arrét d'urgence : le PC a émis un code hexadécimal de trois octets

numéro 16 01 | 66, 99; dans lequel le premier 01 est le numéro de la station, peut

configurer un écran systéme pour modifier, la machine a regu avec succes

16
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la commande retournera regu les trois octets de données, cette machine a

recu notification de la commande ;

commande d'arrét : le PC a émis un nombre hexadécimal de trois octets 16 01 , 77,

88; dans lequel le premier 01 est le numéro de la station, peut configurer un systéme

écran a changer, la machine a regu avec succés la commande |
retour regu les trois octets de données, cette machine a recgu

avis de la commande;

commande d'arrét : le PC a émis un nombre hexadécimal de trois octets 16 01, 88,

77; dans lequel le premier 01 est le numéro de la station, peut configurer un systéme

écran a changer, la machine a regu avec succes la commande
retour regu les trois octets de données, cette machine a regu

avis de la commande;

sept, exemple de coupe de fil

(1)

modéle long

16b —

2

Le fil est placé dans un rouleau intermédiaire, ajustez |'écartement du rouleau pour avoir

il suffit d'entrer en contact avec le fil puis de descendre 2big;

taille de 'ensemble:
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—

3

parametre

(1) Entrez dans le mode de configuration : mode veille appuyez sur \_set

P ooy

3

paramétre

(2) régler la longueur de dénudage avant \_set

Defeming

(=,

Stripping
(3) définir la premiere demi-longueur de dénudage —

)

Function
(4) Longueur totale —

s"gmg Defermine

)

3

paramétre
(5) définir la derniére demi-longueur de dénudage \_set

s".gmg Deferming

P

o)

Bien
(6) longueur de retrait \_reset /

Str'ging Determme

Bon suging Defemine

(7) La valeur de réglage du coupeur : (Référence ) \_reset j

(8) reculer le couteau : (Référence ) reset

(9) définir le mode de ligne : presse définir le mode de ligne ;

tanpl

3, presse plus d' une seconde, la machine s'arrétera

automatiquement aprés avoir effectué une ligne, regardez si la valeur de la

couteau droit, pression directe § correction; jusqu'a satisfaction;

(2 ) Peeling multisegment
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6

70

“5_

|:3—+ «—— 5 ——D

le fil est placé dans un rouleau intermédiaire, ajustez I'écartement des rouleaux pour avoir

il suffit d'entrer en contact avec le fil puis de descendre 2big;

2Réglage de la taille:

( l ) Entrez dans la configurati91 m de : veille m appuyez (o)

(2) régler la longueur de dénudage avant

(3) Bande de sortie, paramétrage

(4) définir le mode a plusieurs étages : presse

modele de segment;

(5) Entrez le nombre de segments défini : appuyez sur

images;

(6) définir la longueur du premier segment de la peau de séjour

(7) définir le premier segment de pelage

(8) deuxiéme ensemble laissant la longueur de la peau

oa S tsqgonde Q

Stripping

ensemble

M

System
)

3

paramétre

\_eosence )

3

parametre

\_cosemsie )

Twisted

ensemble

age réglé sur multi

régler sur plus

3 Detemne

Detemne

Detemne
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Longs \
ao set troisieme laissant la longueur de la peau -

$§ Deferming

reset

a) régler le troisiéme en laissant la longueur de la peau

el [femine

‘ Stripping
(ll) définir le quatrieme comme longueur e reset
3 Retour au travail photo
(@)
Sample
49 pree more than 1seconde |3 machine s'arrétera

automatiquement apres avoir effectué une ligne, regardez si la valeur de la

couteau droit-presse directe ' &re%tion jusqu'a satisfaction

Expliquer
1 si le troisiéme est défini sur 0, alors le programme que vous venez de couper en deux, et ainsi de suite ;

si vous voulez peler la 12section, la 12section de la longueur de la

ensemble complet;

2 mode de dénudage multiple, la fonction de ligne de torsion n'est pas valide ;

20
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Le réglage de la position de coupe du couteau
1. démarrer la machine.
2. Réglage de la position du couteau MAX2 : la distance entre deux couteaux
les nez des lames doivent étre d'environ 8 8 10 mm tandis que la distance entre
les points inférieurs en forme de V des deux lames doivent étre d'environ 34 mm. (voir
image A)
3. Points clés a prendre en compte lors du changement des lames de couteau :

1. Le plan supérieur du support de couteau intérieur gauche doit étre placé sur le couteau droit
rabot a crémaillere de 19 mm qui devrait également étre plus bas que le porte-couteau

cadre extérieur de 4 mm comme indiqué sur I'image B.

2. Le rapport de gauche doit étre plus haut que le rapport intermédiaire avec une hauteur de 1 rapport
tandis que le rapport de droite doit étre plus élevé que le rapport intermédiaire avec 6 vitesses
hauteurs. (voir photo B)

3. Normalement, la distance entre les nez de deux lames de couteau doit étre
environ 8 a 10 mm tandis que la distance entre deux lames en forme de V
les points inférieurs doivent étre d'environ 34 mm. (voir photo A)

4. Apres le réglage, insérez les deux cotés des engrenages de la crémaillere du couteau au milieu

dent axillaire et fixer les vis des deux cotés du support de couteau.

5. Redémarrez la machine et ajustez la valeur du couteau si la profondeur de coupe

est changé.

Right Gear
10mm Knife Fack
Outside Frame
Right Knife
Left Knife Rack
Rack

Left Gear

(image A) (image B)

21
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Huit, phénoméne et exclusion

L’émergence de la
phénoméne

méthode de traitement

Dénudage de fils sans

1 vérifier la profondeur de coupe du filetage, les marques de coupe sont trop peu profondes pour la régulation
" diametre " plus petit.

2 la pression de la roue de ligne n'est pas suffisante, il faut régler le " dans la ligne
bouton de réglage de la pression des roues", la ligne pression des roues.

3 le jeu de la roue de ligne est trop grand, il faut ajuster le " dans la ligne

bouton de réglage du jeu de roue ", le jeu de roue de ligne est réduit a
une position appropriée.
4 le décapage du premier ensemble est supérieur ou égal a 3 .

5 la roue de ligne s'il y a de la saleté doit &tre nettoyé.
6 I'ensemble de couteaux de retraite est peut-étre trop grand, il devrait étre approprié pour réduire le
parameétre de rétraction (valeur de référence 00 - 10).

7 le prochain désalignement de I'outil, veuillez vous référer au chapitre septiéme section 2 test
graphique 7-7 condition d'alignement.

dénuder les fils sans queue

1 vérifier la profondeur de coupe de la queue de la ligne, les marques de coupe sont trop peu profondes pour la régulation
" diametre " plus petit.

2 fouearayons |3 pression n'est pas suffisante, il faut régler le " rond rond "
bouton de réglage de pression ", la roue de ligne de pression.

3 le jeu de la roue a rayons est trop grand, il est nécessaire pour la régulation de la " ronde "

bouton de réglage de I'écartement rond ", permet de réduire I'écartement de la poulie & une position
appropriée.

4 e dénudage du premier jeu est supérieur ou égala3.5  poulie

s'il y a de la saleté, doit étre nettoyée.

6 I'ensemble de couteaux de retraite est peut-étre trop grand, il devrait étre approprié pour réduire le
parameétre de rétraction (valeur de référence 00 - 10).

7 le prochain désalignement de l'outil, veuillez vous référer au chapitre septiéme section 2 test

condition d'alignement du graphique 7-7.

peau de fil de fer sévere

barotraumatisme

1 juger d'abord le barotraumatisme de la roue ou de la poulie d'admission, force de pression de la roue sur

sois petit.

2 contact avec mon entreprise, I'achat de pneu en caoutchouc.

Thrum peler le l’\oyau coupé de
plusieurs racines

Le " diametre tonen 1ou2 . réessayez jusqu'a ne pas endommager le noyau de la ligne

Longueur hors ligne, ily a
supérieur ou égal a

définir la longueur

1 la pression de la roue de ligne n'est pas suffisante et parfois le filetage s'arrache

sans phénomene, le dénudage des fils sur la ligne est supérieur a un
longueur prédéterminée, régulation " dans la ligne de régulation de pression de la roue
knio ", Donc la pression de la roue de ligne.

2 saleté, poulie, doit étre nettoyée.

Le jeu de la roue d'entrée du fil est trop grand pour ajuster le " dans la roue de ligne
bouton de réglage du jeu ", et un espacement de roue d'alimentation de fil plus petit.
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Longueur hors ligne, il y a moins
que ou égal a I'ensemble

longueur

1 I'épaisseur du fil lui-méme a.

2 une roue roulante avec de la saleté, qui doit étre nettoyée. La surface du conducteur
cire, plomb, les roues a rayons glissent avec de la cire collante, une brosse métallique et de I'essence
nettoyage des quatre roues roulantes.

3 retirer le fil, niveau " 00 " phénoméne de fonctionnement de I'air, étre exclu.

4. Le cadre de pose de fils présente un phénomeéne d'hystérésis de la carte, ce qui entraine un

mauvais transport des fils.

Téte et queue coupées ou pas coupées

1 vérifiez la téte ou la queue du fil, le diametre du fil est trop petit, il faut I'ajuster

le plus gros. (une valeur de référence 30 -90)

2yérification de la queue du fil, pas de marques de coupe, le diamétre du fil est trop grand, il faut I'ajuster

parfois la téte ou la queue

a été coupé

le "fil" plus petit. (une valeur de référence 30 -90)
1 roue a rayons, la pression n'est pas suffisante, veuillez vérifier et régler
bouton de régiage de pression rond rond * fair 1a pression de 1a pouie
devient grand.
2 le jeu de la roue de ligne est trop grand, il faut ajuster le " dans la ligne

bouton de réglage du jeu de roue ", la ligne de réduction du jeu de roue.

Il existe plusieurs volets de

fil long

le diamétre du fil est trop petit, le fil coupé, dénuder avec un fil de cuivre, pour
augmenter le diamétre de 1 -2 | essayer & nowveau,

2 le jeu de couteaux de retrait est trop petit, il faudrait augmenter les parameétres de rétraction

(00-10)

parfois la direction

fils ensemble pas de couteau
cassé

1 les activités des parties de bord avec I'huile ordinaire, réessayez (généralement 8 heures

remplissage

(N}

a) . lavitesse est lente.

vérifiez les spécifications du fil dans la ligne AWG12# (3 carrés).

Aow

la lame est émoussée, meulage plat ou remplacement.

5  selon la septiéme partie de la troisiéme inspection.

appuyer sur Exécuter aprés l'arrét peut

il suffit de couper un, I'écran apparait

ligne courte ou neeud

aucune ligne de fonction d'arrét automatique, appartient a la normale.
2 le réglage de la longueur doit étre supérieur @ 32 mm (sauf pour le 98
procédures ) .

3 le jeu de la roue a rayons est trop grand, il est nécessaire pour la régulation de la " ronde "

bouton de réglage de I'écartement rond " permet de réduire I'écartement de la poulie.

lorsque I'alimentation est commutée
sur le ventilateur pour fonctionner
normalement, écran normal, mais selol

A couir "apres la machine

ne peut pas bouger

1 en raison de l'instabilité de la tension ou du fonctionnement illégal du circuit imprimé
le tuyau d'assurance brle, il faut remplacer le fusible (ouvrir le couvercle du boitier, visible

dans le circuit imprimé a deux tubes d'assurance 5A).

2 comme changer de tube d'assurance, continuer a s'épuiser et mon entreprise
Service clientéle, service client ou contact du bureau.

Incision tangente inclinée

1 le fil lui-méme est trop courbé, I'achat d'un appareil de redressement. une
2 bouche de plomb sans bord de parement central.

3 une queue sindline

, inspectez le tuyau métallique s'il est appuyé trop prés de l'outil.
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Fabricant : Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi

Adresse : Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, baoshanqu, shanghai 200000
CN.

Importé en Australie : SIHAO PTY LTD, 1 ROKEVA STREET, ASTWOOD NSW

2122 Australie

Importé aux Etats-Unis : Sanven Technology Ltd., Suite 250, 9166 Anaheim Place, Rancho
Cucamonga, CA 91730

E-CrossStu GmbH

REPRESENTANJ DE LA CE

Mainzer Landstr.69, 60329 Francfort-sur-le-Main.

YH CONSULTING LIMITEE.
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Assistance technique et certificat de garantie électronique

www.vevor.comisupport
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

WIRE STRIPPING MACHINE
MODEL: SWT508-SD/SWT508-E/SWT508-JE

We confinue to be committed to provide you fools with competitive price.

“Save Half®, "Half Price” or any other similar expressions used by us only represents an
estimate of savings you might benefit from buying certain tools with us compared to the major
fop brands and does not necessarily mean to cover all categories of tools offered by us. You

are kindly reminded to verify carefully when you are placing an order with us if you are

aclually saving half in comparison with the top major brands.
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VEVOR ® WIRE STRIPPING

TOUGH TOOLS, HALF PRICE MACHINE

MODEL: SWT508-SD/SWT508-E/SWT508-JE

NEED HELP? CONTACT US!

Have product questions? Need technical support? Please feel free to

contact us:
Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.

e
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Beispiel fiir eine schnelle Bedienung

Twisted line  Running speed

Foot B2 et g 549 Roller Peeling Pause

olccssls 7 3]3.0
S.TOT: 50000 TOT: 0

S.BUN: 500 BUN: 0
20.0/30.0] 150.0 |30.0/20.0]480 | 80

ey s Tl lengh Fa siging Kersprg R G R
== e = T ai=f o) value cutter

Hinweis: Der kleine Wert des Messers ist

, Je tiefer der Schnitt ist; desto
dicker des Drahtes ist | desto groRer sollte der Messerriickzugswert sein. Der
Die folgende Tabelle enthélt die Referenzparameter fiir die Einstellung des Messers

Wert und Messerriickzugswert:
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Bedienungsanleitung

Zeichnung des Bedienfelds

Full Automatic Wire Cutting stripping Machine

E [EE T EF PRy  Kife Pecsdh
ke U . .

B W D N 2B N BB

® 8 %X N W%

Die Systemschnittstelle besteht aus 23 Tasten und einem 192 x 64 Punkte grof3en
Matrix-LCD-Display, das Folgende wird zu jeder Taste eingefihrt

Funktion

Sample

- Il Standby-Modus f@hrt die Maschie bei jedé kurzen Druck eine ©

einstufig, zyklisch; auch nach dem Driicken mehr als etwa 3

Sekunden ' gie Maschine fiihrt automatisch eine Schleife aus; die Taste in

der Maschinensteuerungseffekt ist sehr grof3;

Function

: im Standby-Modus di€®e Taste driicken, die Maschine beginnt zu 0

arbeiten;

: Dlicken Si®im Arbeitsstatus diese Taste. - D Maschine beendet die

Arbeit nach dem Herunterfahren.

2 Im Standby-Modus vrd durch Driicken diesersTaste die Maschine 0

zurlickgesetzt . Im Betriebsmodus wird durch Driicken dieser Taste die
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Maschine herunterfahren, nach der Durchfiihrung des Resets

Aktion;

0

Abisolieren

Satz Driicken Sie diese Taste im Eingabemodus und geben Sie die Zahl 0 ein.

Drucken Sie diese Taste, um den Standby-Zustand zu aktivieren.

Setup-Status der Stripping-Parameter;

1

[—

set Driicken Sie diese Taste im Dateneingabemodus und geben Sie die Zahl 1 ein.

Standby-Modus driicken Sie diese Taste, die Maschine wird in die Geschwindigkeit

Parameter-Setup-Status;

2

Twisted
set : in einem Dateneingabezustand driicken Sie diese Taste- geben Sie die Zaht2 in das

Driicken Sie diese Taste, um den Standby-Zustand zu aktivieren.

Setup-Status der Verdrehungsparameter;

Driicken Sie diese Taste im Eingabemodus und geben Sie die Zahl 3 ein.

Standby-Zustand Driicken Sie diese Taste, die Maschine wird entsprechend der
aktuelle Funktion in das Einstellungsbild entsprechend der

Funktion;

4

Totazero: Driicken Sie im Dateneingabemodus diese Taste und geben Sie die Nummer 4 ein.

Standby-Zustand: Driicken Sie diese Taste, Lautstarke O;

Gut
urt 1 Driicken Sie diese Taste im Eingabemodus und geben Sie die Zahl 5 ein.

Standby-Modus: Driicken Sie diese Taste, die Zahlung erfolgt auf 0;
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6

Umschalttaste: Driicken Sie im Dateneingabezustand diese Taste. Geben Sie die Zahl e in th ein:

Standby-Zustand: Driicken Sie diese Taste, um den Arbeitsmodus der Maschine zu wechseln.

7

Funktion
shift : Driicken Sie diese Taste im Eingabemodus und geben Sie die Zahl 7 ein.

Standby-Zustand: Driicken Sie diese Taste, um den Arbeitsmodus der Maschine zu wechseln.

Driicken Sie diese Taste im Eingabemodus und geben Sie die Zahl 8 ein.
Standby-Zustand Driicken Sie diese Taste, die Maschine wird in den Ausgang

Einstellungen;

Drucken Sie diese Taste im Eingabemodus und geben Sie die Zahl 9 ein.
Standby-Zustand Driicken Sie diese Taste, die Maschine wird in den

Funktionseinstellungsbild;

Reset
Dricken Sie diese Taste im Dateneingabemodus, um die Eingabedaten zu ldschen.
Im Standby-Modus driicken Sie diese Taste, die Gesamtleistung und die Anzahl der
vollstandig klar 0;

Bitte

: Druicken Sie diese Taste im Standby-Modus. Das Gerat wechselt in den
Programmeinstellungen;
ik :in den Parametereinstellungen durch Driicken der Taste - Parameter einstellen o st

niedrig plus 1; in einem Parametereinstellungszustand driicken Sie diese Taste, die

Messerwert plus 1;
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femine

. In den Parametereinstellungen durch Driicken der Taste, Parameter am meisten einstellen

niedrig plus 1; in einem Parametereinstellungszustand driicken Sie diese Taste, die

Messerwert minus 1;

: In den Parametereinstellungen werden durch Driicken der Taste die geanderten Daten in

aufgeben, die letzten Daten in das geénderte Objekt einfugen;

: In den Parametereinstellungen werden durch Driicken der Taste die geénderten Daten in

aufgeben, die néchsten Daten in das geanderte Objekt eingeben;

=

: Im Parametersatzzustand diese Taste driicken, die geanderten Daten werden
gespeichert und ins EEPROM geschrieben und dann xt Daten in o

geandertes Objekt;

. : Driicken Sie im Parametersatzstatus diese Taste, um den Parametersetupstatus zu verlassen.
der Funktionseinstellungsbildschirm, der Segmentabstreifeinstellungsbildschirm,

Systemeinrichtungsbildschirm. Driicken Sie diese Taste, um zum Arbeitsbild zurtickzukehren.

System

: Driicken Sie auf dem Standby-Bildschirm die Taste, um das System aufzurufen
Anordnung des Bildes, miissen Sie das Passwort eingeben, bevor
Eingabe der Funktion ,Mehrstufige Schéleinstellung® in einem Einstellungsbildschirm
Bild Bild, Systemeinstellungen, Sie driicken die Taste, geben Sie die

Parameter-Setup-Status;
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Arbeitsbildschirm

Sobald die Maschine eingeschaltet ist, wird auf dem Bildschirm der Startbildschirm angezeigt.
Nach etwa drei Sekunden wird dieses Bild angezeigt; die Maschine beginnt zu laufen,

im Bild auf dem Bildschirm, sonst kénnte die Maschine nicht starten;

Twisting function | | Speed display

area:
Turn: the knife
twist; rear torsion seat speed; wire

Geschwindigkeit
Funktionﬁ\ 'f"fnﬁ[,"’;}‘ | Roller | Stripper| P;
Yo lcc 55|57 3240

S.TOT: 50000— TOT
S.BUN: 500

s 20.0030.01 1500 130.0020. 0I48@

Suspended in

Parameter number: area:
Save 0-99 signal

parameters

time: the number

As follows: front
is achieved;

The set
amount

Function display
area:

This machine has:
long-term,
short-term, sheath,

cable, multiple,
high speed 6

The front
stripping

After
stripping

half length stripping return

[Einstellung der Abisolierparameter: Die Ma‘schine im Standby-Modus driicken

0

Abisolieren

et ;vorne Lange Parameter beginnen zu flackern, zu diesem Zeitpunkt kann direkt

Reset

Geben Sie die Nummer ein. Wenn der Eingabefehler auftritt, driicken Sie Eingang l6schen Digitaleingang

erneut; dann driicken Sie Erhaltung und ein Parameterflackern, bis die
Lange des vorderen Endes, vordere Hélfte des Abisolierens, Gesamtlange, hintere Hélfte des Abisolierens

Lange, Fraser, Messer zuriick alle Eingabe Abschlusswert; Die kleine der

Messerwert ist |, je tiefer der Schnitt ist: je dicker der Draht ist,
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othe groRer der Messerriickzugswert sollte sein; Parametereinstellung driicken

E] blinkt vor einem Parameter driicken [E] nach dem rem gal fa0

blinking-Parameter kornen jederzeit durch withdra aus dem Set o

Parameter, zurtick in den Standby-Zustand;

‘Einstellungen fur die Abisoliergescthindigkeit: Die Maschine im Standby-Modus driicken

; Cutter Geschwindigkeit Parameter begann zu blinken zu diesem Zeitpunkt kann direkt

Reset

Geben Sie die Numbder ein. - Wenn die Eingabe fehlerhaft @, driicken Sie Eingang I6schen Digitaleingang

Delemine

Driicken Sie dann erneut Erhaltung- ¢hd ein Parameter-Flimmern- bis zum

Schnittgeschwindigkeit, Vorschubgeschwindigkeit, Abisoliergeschwindigkeit, Pausenzeit alle Eingaben zu

C@niete Barametereinstellung driicken @ Hiinkt fir e@en Parameter:

DrUcke‘ieynachdemdieWertherFabinking-Parametqrjederzeitdurch

. Aus dem Parametersatz aussteigen und in den Standby-Zustand zurtickkehren;

’Ausgabeeinstellungen: Dlas Gerat im Standby-Modus driicken 5

Brutto-Parametersatz zu beginnen zu flackern, in dieser Zeit kénnen direkt in die

Reset

Nummer, wenn der Eingdhg err rodriicken Eingabe digital nochmal I6schen:

Deleming

Driicken Sie dann Erhaltung und ein Parameter flackern bis zum Einstellen der
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t.talnummer f aii Eingabk t C.mlete; Pararfetereinstellung driicken 5 @

blinkt vor einem Pressparampeter nach rem val.fa

blinkende Parameter; jederzeit durch . zurtickziehen aus der Menge der

Parameter, zuriick in den Standby-Zustand;

Verdreht
IVerdriIIte Leitung eingelstellt: Das Gerét im Standby-Modus driicken g

Fonttwistmydescintillatiyn-thistimepress yUlschalten

(eemine
Druicken Sie dann . Erhaltung und@®in Parameter flimmern bis zum vorderen

Twist

Twist Wire Mode Eingabemodus abgeschlossen ist, dann durch vorherige

Methodeneingabe: Torsionsleitungsgeschwindigkeit, Verdrehungsstarke; Parametereinstellung;

driickerdllinkt vorwarts einen Parameter driickelach dem

rem val,fablinkingparameters: jederzeit . Abhepen von

der Parametersatz, zuriick in den Standby-Zustand;

‘Programmnummer eingestellt: d)ie Maschine im Standby-Modus, driicken Sie

: pbgramargumentsb:gint flicker- atthistimecandirectin

Reset
die Nunther- wenn die Eingabe fehlerhafdist- driicken j Digitaleingang wieder I16safien

U
danndriicken Erhaltung des Standby-Zustands;
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6

Lang/
Umschalten)

IWO rk-Modus-Schalter: I Wenn sich die Maschine im Standby-Modus befindet, driicken Sie

1
shift ) work mode switch;

Arbeitsmodus erklaren

Diese Maschine ist eine multifunktionale Drahtschneidemaschine, insgesamt 6 Arten

des Drahtschneide- und Abisolierverfahrens, folgende Bildbeschreibung:

Zeilenmodus:

Geschwindigkeit

Funktion T:rg;;aer? Messef Roller [Strippelf Pause

olcch5I157 3l 3.0
Lo.ng S. TOT: 50000 TOT: 0
IT&Ys.BUN: 500  BUN: 0
20.0/30.0] 500 |30.0{20.0]480 |80

Kopf KopfStripping wrieLange SchwanzStripping Schwanz Knife Messer
Value Riickzug

Das Modell und die traditionelle 220 Drahtschneidemaschine Funktion,
kann montiert werden draht verdrillen gerét zu erhéhen die verdrillten draht, draht

Lange wie gezeigt, nur nach der obigen Methode zur Eingabe einer gewiinschten

Parametersatz)
Size, in diesem Modus . Funktion ist nicht verfigbar;
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Total length

Back-End-Halbstrippen

Das Kurzfristmodell:

Geschwindigkeit

Funktion | | 7ro%er

olecc55b73 3.0

S.TOT: 50000 TOT: 0
S.BUN: 500 BUN: 0

20.030.0] 500 [30.0]20.0[ 480 |80

Kopf KopfStripping wrieL&nge SchwanzStripping Schwanz Knife Messer
Value Riickzug

Messer }?oller St

ipper Pa{se ‘

Das Modell Maschine und langfristig ist grundsétzlich das gleiche, nur die

Die Abstreifwirkung der Maschine ist nicht die gleiche; und es gibt keine Funktion zum Verdrehen der Schnur; bei

dieser Modus ‘Z Funktion ist nicht verfiigbar;
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Geschwindigkeit

Funktion | | hogiam
olcc559573 [3.0

S.TOT: 50000 TOT: 0
500 BUN: 0

Messe} Roller

Strippe* Pause

7

Rear lz‘cnzgufh no need to
set up, the program will
automatically will last
the peeling length as a
back end length

The total length of wire,

no need to set up the
program will automatically
end

The front
half

Front
length

Dieser Modus ohne Verdrillungsfunktion; driicken Sie ‘Z Funktion

in das folgende Bild mit den Kabelfunktionseinstellungen:

The first section of the

total length: the length of The first section of
the back rubber, examples stripping length: geRsFhwindigkeit

are i“‘fﬁﬂﬁ‘l‘?ﬁnn am rubber part lgpgth, behi‘nﬁm,pe Pause
[ | I\ el [ [

i Einstell flr mehrere Abschnitte\ \
1# Length: 10.0 | Strip: 5.0
2# Length: 10.0 | Strip: 5.0
3# Length: 10.0 | Strip: 5.0 |

Kopf Kopfstreifen Lange Schwanz Streifen Schwanz Knife Messer
Value Rickzug

Driicken Sie in einer Parametereinstellungsbedingung N jl upwared oder

12
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st
Abwartsansicht 1 - 12 Segment Parameter einstellen; driicken . Satz

Parameter, bis die Eingabe aller Parameter abgeschlossen ist;

Hinweis: In einem mehrstufigen Modell ist die Gesamtsumme gleich der Lange jedes
Die Verfahren sind in Kombination mit der Lange des vorderen Endes
automatisch berechnet und hoch, So legen Sie die Gesamtlange,
die Lange des Ganzen kein Ende; Endlange ist das letzte Ende des
Léange von! Auch keine Notwendigkeit, einzurichten, wenn die erforderliche Lange ist

arrangiert ist abgeschlossen, eine Reihe von o

4 end stripisalsoa
back-end length

Front length Section Section Section
1, skinned 2, skinned 3, skinned
1Lénge I J 2Lange - -2 Langen - -2 Langen -
Back-end
semi-stripping

Funktionseinstellungsbild

Fi on
Driicken Sie im Standby-Zustand zero um diesen Bildschirm aufzurufen; im Bild

Anzeige, die Maschine startet nicht mit der Arbeit, driicken Sie . Ruckkehr zur Arbeit

Bild;

13
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Front twist offset: this parameter
designed for very short—term twisting
function set, parameters of the function
for the front stripping evacuation line to
the wire twisting wheel distance; the

general term of 32
esser rpper

Wire detection:
Set whether to

Count times:
Machina time vield

Unktion o~
COU.MUL: ™  WIR. SEN:

Cut. COR: F0 BO TWL MOV: 325
GUID.SW:  Off AutoOpen: Off

L F. Strlp: %ff SIN This function is not available

Kopf Kopfstripping L9ﬁ" ge’ Schwanzstripping

Before and after the end of
knife value compensation:
Adjust front and rear end

J;

| Value | Rickzug

:

System
Parametereinstdlung: driicken Einstellungen starten- bis alle Parameter eingegeben sind

vervollstandigen;

System|
System-Setup-Bildschirm: Standby-Status - pr:ss t@iesen Bildschirm aufrufen .

Geben Sie das Passwort (10010011) ein, um diesen Bildschirm aufzurufen. Zeigen Sie das Bild an,

Maschine startet nicht mit der Arbeit, driicken Sie Bild zur Riickkehr zur Arbeit;

14
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Electronic gear set: Twisting function switch:
Wire feeding am If the machine without @&spiiigigkeit
pulse number: 8200 prograni line equipment, please set off

[ Ty, number T I I

stem Setting
1m Pulse: 8200 Twist SW: Off
Cut Back: 20.0 Puff DEL: 0.15

\CUIDown: O/IO Guide Up: 0.10)

per| Pause

Kopf Kopfstreifen L& Schwanz Streifen Schwanz Knife Messer

Value | |Rackeug

The 485 communication

station;

System

Parametereinstellung: driicken Starteinstellungen, bis alle Parameter eingegeben sind

vervollstandigen;

Stripping-Set-Angelegenheiten, die Aufmerksamkeit erfordern

1, eine Reihe von Abisolierparameter, Gesamtlange muss groRer sein als die
Vorderendelénge + Hinterendelénge; ansonsten die Arbeitsmaschine;

2 die Verwendung von Kommunikationssteuerung der Maschine, muss sicherstellen, dass die

v

Maschine im Anzeigebildschirmbetrieb und im nicht parametrierten Zustand;

ansonsten , die Kommunikationssteuerung ist ungiltig;
3 ’ Verwenden Sie die entsprechende Geschwindigkeitsregelung.

4, in der Bildschirmarbeit und Nichtparametereinstellungen kdnnen Sie direkt driicken

15
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N @ den Frasersollwert ohne anzuhalten;

wenn die vier laufenden Kontrollleuchte blinkt, zeigt die Einstellung

Parameter, kann die Maschine starten;

6 y Einstellung der Verdrehlinie: Der erste Parameter fur den Torsionsversatz ist fur

Kurzzeit-Verdrillfunktion eingestellt, d.h. wenn die Maschine ausgeschaltet ist
vorne, Drahtzufuhr nach Verdrehen Radabstand; manchmal kann
an der Kurzzeitklinge nach dem Verdrehen des Rades angebracht, dann der Parameter

klein eingestellt, erreichen kurzfristige Torsion eine Linienfunktion; allgemeine Linie ist eingestellt auf

32 kein Wechsel erforderlich; kurzfristig je nach Klinge und Draht

Drehrad tatsachliche Distanzeinstellung; (kann Einzelschrittbetrieb
Modus auf den Schritt, wenn der Drahtvorschub mehr als Drahtverdrehrad,

kann der Parameter verringert werden, kann er erhdht werden und umgekehrt ;)

6. Einflhrung des Kommunikationsprotokolls

Die Maschine ist mit einer Standard-RS485-Kommunikation ausgestattet

Funktion, der Benutzer kann uber den Host-Computer ( PLC, PC ) direkt

Steuerung der Maschine; Kommunikationshardwarespezifikationen fiir 38400, 8,

1N

(]

Im Folgenden wird die Maschine im Detail Befehle akzeptiert

1, der Not-Aus-Befehl: PC erteilt drei Byte hexadezimal

Nummer 16 01 , 66, 99; wobei die erste 01 die Stationsnummer ist, kann

Richten Sie einen Systembildschirm zum Andern ein, die Maschine hat erfolgreich empfangen

16
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Die Bestellung wird die drei Bytes an Daten zuriickgeben, diese Maschine hat

Benachrichtigung Uiber den Befehl erhalten;

2. Stoppbefehl: Der PC gibt die drei Byte lange Hexadezimalzahl 16 01, 77 aus.

88; wobei die erste 01 die Stationsnummer ist, kann ein System einrichten
Bildschirm zu &ndern, die Maschine erfolgreich empfangen die Bestellung wil
return empfangen die drei Bytes Daten, diese Maschine hat empfangen

Bekanntgabe des Befehls;

3. Stoppbefehl: Der PC gibt die drei Byte lange Hexadezimalzahl 16 01, 88 aus.

77; wobei die erste 01 die Stationsnummer ist, kann ein System einrichten

Bildschirm zu &ndern, die Maschine erfolgreich empfangen die Bestellung wird
return empfangen die drei Bytes Daten, diese Maschine hat empfangen

Bekanntgabe des Befehls;

Sieben, Drahtschneidebeispiel

(1) langes Muster

15b —

13- —» 3

1,  Der Draht wird in eine Zwischenrolle gelegt, der Walzenspalt wird so eingestellt, dass

einfach mit dem Draht in Kontakt kommen und dann 2big nach unten;

2, GroRe festlegen:

17
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—

3

Parameter
(1) Aktivieren Sie den Setup-Modus: Standby-Modus driicken \_set

P ooy

3

Parameter
(2) Stellen Sie die vordere Abisolierlange ein \_set J

)

Stripping
(3) Festlegen der ersten Halbstrippinglange =
v

Function

(4) Gesamtlange Schicht

)

3

Parameter
(5) Einstellung der letzten Halbstrippinglange \_set J

P

o)

Gut
(6) Lange des Bauabschnitts \_reset /

—

5

Gut

(7) Der Frasersatzwert: (Referenz) \_reset )

S

Gut
reset

6

(8) Riickschlag des Messers: (Referenz)

Lange
schalte ich

(9) Zeilenmodus einstellen: driicken

tangeln

3

y driicken langer als 1 Sekunde, stoppt die Maschine

automatisch nach dem Ubertragen einer Zeile, schauen Sie, ob der Wert der

Defeming

s";gmg Detemine

s";,gmg Deferming

Str;ging Determme

Deferming

Zeilenmodus einstellen;

rechtes Messer, Direktpresse N Korrektur; bis zur Zufriedenheit;

(2) Mehrsegment-Peeling

18
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6

70

f
Il¢
1

[3—> «— 5 —8B

v Der Draht wird in eine Zwischenrolle gelegt, der Walzenspalt wird so eingestellt, dass

einfach mit dem Draht in Kontakt kommen und dann 2big nach unten;

2. GroRe einstellen:

(l) Setup aufrufen m de: Standby m driicken (6]

(2) Stellen Sie die vordere Abisolierlange ein

(3) Ausgangsleiste, Parametereinstellung

(4) Mehrstufenmodus einstellen: driicken

Segmentmodell;

(5) Geben Sie die Anzahl der Segmente ein: driicken

Filmmaterial;

(6) Stellen Sie die Lénge des ersten Segments der Haut bleiben

(7) Stellen Sie das erste Segment Peeling

(8) zweite Hautlange einstellen

oa St Sgkunde

Strippin
sz

Verschig

bung auf Multi eingestellt

3

Parameter
Satz auf mehr eingestellt

Parameter

Satz
(o )
3

Parameter

Para?eler Daemne
Detemne

Detemne

Satz

2

e

Detemning
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D‘ong/
ao set dritte verlassen Hautlange e

o |mme
a) Dritte verbleibende Hautlange festlegen reset
. Stripping
12 setze vierte als Léange ;] reset

3 Bild zur Riickkehr zur Arbeit .

@

Sample
4 pree more than 1Sekunde  gie Maschine wird anhalten

glemie

automatisch nach dem Ubertragen einer Zeile, schauen Sie, ob der Wert der

rightknife-direktpresse ' y &ht&] bis Sie zufrieden sind .

Erklaren

1. Wenn der dritte Wert auf O gesetzt ist, wird das gerade erstellte Programm in zwei Hélften geteilt usw.

wenn Sie den 12Abschnitt schalen mdchten, der 12Abschnitt der Lange der

ganzes Set;

2. Mehrfachabisoliermodus, Leitungsverdrillungsfunktion ist ungdiltig;

20
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Die Einstellung der Messerschneideposition
1. Starten Sie die Maschine.
2. Einstellung der MAX2 Messerposition: der Abstand zwischen zwei Messern

Die Nasen der Klingen sollten etwa 8-10 mm betragen, wahrend der Abstand zwischen

Die unteren Punkte der V-férmigen Klingen sollten etwa 34 mm betragen. (siehe
Bild A)

3. Wichtige Hinweise zum Messerklingenwechsel:

1. Die obere Ebene des inneren linken Messerstanders sollte unter dem rechten Messer liegen
Gestellebene mit 19mm, die auch niedriger sein sollte als das Messergestell
AuRBenrahmen mit 4 mm, wie in Bild B gezeigt.

2. Der linke Gang sollte héher sein als der mittlere Gang mit 1 Ganghthe
wobei der rechte Gang hoher sein sollte als der mittlere Gang bei 6 Gangen
Hohen. (siehe Bild B)

3. Normalerweise sollte der Abstand zwischen den Spitzen zweier Messerklingen
um 8- 10mm, wéhrend der Abstand zwischen zwei Klingen ' V-Form
Die unteren Punkte sollten etwa 34 mm betragen. (siehe Bild A)

4. Nach der Einstellung beide Seiten der Messerzahnstange in die Mitte einsetzen
Achselzahn und befestigen Sie die Schrauben beider Seiten des Messerhalters.
5. Starten Sie die Maschine neu und passen Sie den Messerwert an, wenn die Schnitttiefe

wird geéndert.

[

Right Gear

10mm Knife Fack

Outside Frame

Right Knife

Left Knife Rack

Rack

e

Left Gear

(Bild A) (Bild B)
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Acht, Phanomen und Ausschluss

Die Entstehung der

Phanomen

Verarbeitungsmethode

Gewindeschneiden ohne

1, Gewindeschneidtiefe priifen, Schnittmarken zu flach zum Regulieren
" Durchmesser " kleiner.

2, der Leitungsraddruck ist nicht ausreichend, mussen Sie die " in die Leitung einstellen
Raddruck-Reglerknopf ", der den Raddruck steuert.

3

’ die linie rad abstand ist zu groB3, miissen einstellen die " in die linie

Radabstands-Einstellknopf ", wird der Linienradabstand reduziert auf
eine geeignete Position.
4. Der erste Stripping-Satz ist groBer oder gleich 3.

5, das Schnurrad, wenn es Schmutz gibt muss gereinigt werden

6, Riickzug Messersatz kann zu groR sein, sollte angemessen sein, um die zu reduzieren

Ruckzugsparameter (Sollwert 00 - 10).

Abisolieren der Dréhte ohne Ende

7, die nachste Werkzeug Fehlausrichtung, siehe Kapitel siebten Abschnitt 2 Test
Diagramm 7-7 Ausrichtungsbedingung.

1, Schnitttiefe am Fadenende priifen, Schnittmarken zu flach zum Regulieren
" Durchmesser " kleiner.

2, Speichenrad , Der Druck ist nicht ausreichend, ne d, um die " runden runden
Dru ierknopf ", der Lei uck.

3

Speichenradspiel ist zu groB, ist fiir die Regulierung von " runden

Mit dem runden Spalt-Einstellknopf " wird der Riemenscheibenspalt auf die richtige Position reduziert.

4 y Der erste Satz Abisolierungen ist gréRer oder gleich 3, 5. Wenn die
Riemenscheibe schmutzig ist, muss sie gereinigt werden.

6, Riickzug Messersatz kann zu groB sein, sollte angemessen sein, um die zu reduzieren

Ruckzugsparameter (Sollwert 00 - 10).

’ die nachste Werkzeug Fehlausrichtung, siehe Kapitel siebten Abschnitt 2 Test
Diagramm 7-7: Ausrichtungsbedingung.

Drahthaut von schweren

1. Barotrauma von Einlassrad oder Riemenscheibe beurteilen, Raddruckkraft auf

mehrere Wurzel

sei klein.
Barotrauma
2, Kontakt mit meiner Firma, Kauf von Gummireifen.
Thrum schalen dnd Kern schneiden .
Der ,Durchmesser* Tonin 1 oder 2

, versuchen Sie es emeut, bis der Leitungskern nicht mehr beschadigt wird.

Lange der Linie, es gibt
groRer oder gleich dem

Lange festlegen

Der Druck des Fadenrads reicht nicht aus und manchmal kommt es zum Fadenabrieb

ohne Phéanomen, Fadenabstreifen auf Linie ist groBer als ein
vorgegebene Lange, Regulierung " in die Leitung Raddruckregulierung
knio", also der Leitungsraddruck.

2. Schmutz, Riemenscheibe, muss gereinigt werden.

Ein Drahteinlaufradspiel ist zu gro3, um den " in das Leitungsrad einzustellen

Abstandseinstellungsknopf " und ein Drahtzufuhrradspalt kleiner.
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Lange der Linie, es gibt weniger

als oder gleich dem Satz

1, der Draht selbst, Leitungsdicke a.

2, ein rollendes Rad mit Schmutz, der gereinigt werden muss. Die Leiteroberflache

rutschen mit Wachs, Drahtbiirste und Benzin

Wachs, Blei in,

Reinigung von vier Rollen.

Lange 3, wenn das Kabel wird, kann das L der Stufe ,00" werden.
4. Der Drah 1 weist ein Kartenhy -Phanomen auf, was zu einer schlechten Drahtforderung fiihrt.
1, Uberpriifen Sie den Kopf oder Schwanz vonsevered, Drahtdurchmesser ist zu Klein, sollte anpassen

Kopf- und Schwanzschnitt oder kein Schnitt

der " Draht " groRer. ( ein Referenzwert 30 -90 )

2. Uberpriifen Sie, ob am Fadenende keine Schnittspuren vorhanden sind. Der Drahtdurchmesser ist zu groR und muss angepasst werden

der " Draht " kleiner. ( ein Referenzwert 30 -90 )

manchmal der Kopf oder der Schwanz

wurde abgeschnitten

1, Speichenrad, der Druck ist nicht ausreichend, bitte Gberpriifen und Regulierung von

runderDruckregulierknopf* machdenRiemenscheibendruck

wird groR3.

2, die linie rad abstand ist zu groR, missen einstellen die " in die linie

Radspiel-Einstellknopf", die Linie Radspiel-Verringerung.

Es gibt mehrere Strange von

1, D ist zu klein, den Draht, Streifen mit einem Kupferdraht, um

Erhohen Sie den Durchmesser von 1 -2

3 versuchen Sie es emeut

draht langer faden 2, (] zu klein sollte der Rii erhéht werden

(00-10 )

1, die Randteile Aktivitaten mit dem normalen ©l, versuchen Sie es ermeut (in der Regel 8 Stunden
Fiill Di

manchmal das Dirigieren llen von 2). Die
2, Geschwindigkeit ist langsam.
Dréahte zusammen kein Messer
gebrochen 3, Uberpriifen Sie die Kabelspezifikationen in der Zeile AWG12# (3 Quadrate).

4. die Klinge ist stumpf, flach geschliffen oder muss ausgetauscht werden.

5, gemal dem siebten Teil der dritten Inspektion.

Der Druckbetrieb nach dem Herunterfahren kann

nur schneiden a, Bildschirm erscheint

Kurzleine oder Knoten

1, Keine Leitung fir inktion, gehort zum

2 y einstellung die lange sollte gréRer als 32mm (auBer fiir die 98
Verfahren ) .

3, Speichenradspiel ist zu groB, ist fur die Regulierung von " runden

Mit dem runden Spalt konnen Sie den Spalt der Riemenscheibe verkleinern.

wenn die Stromversorgung eingeschaltet wird
auf den Lufter normal zu arbeiten, Bildschirm

normal, aber nach

1. Wegen der Spannungsinstabilitat oder des illegalen Betriebs der Platine in

werden (Gehau offnen,

‘Wenn das Versicherungsrohr durchbrennt, muss die Sicherung at

auf der Platine sind zwei 5A-Versicherungsrohre sichtbar).

Zu  taufen " nach der Maschine
2, wie das Wechseln der Versicherungsréhre, weiterhin ausbrennen, und meine Firma
kann mich nicht bewegen Ku i i ilung oder Biirokontakt.
1. Der Draht selbst ist zu stark gekriimmt, daher ist die Anschaffung eines Richtgerates
Einschnitt geneigt Tangente 2

erforderlich. Eine Bleimiindung ohne Mittenkante.

einsewanz neigtsich.  (jherpriifen Sie, ob das Drahtrohr zu nah am Werkzeug lehnt.
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technischer Support und E-Garantie-Zertifikat

www.vevor.com/support
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

WIRE STRIPPING MACHINE
MODEL: SWT508-SD/SWT508-E/SWT508-JE

We confinue to be committed to provide you fools with competitive price.

“Save Half®, "Half Price” or any other similar expressions used by us only represents an
estimate of savings you might benefit from buying certain tools with us compared to the major
fop brands and does not necessarily mean to cover all categories of tools offered by us. You

are kindly reminded to verify carefully when you are placing an order with us if you are

aclually saving half in comparison with the top major brands.
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VEVOR ® WIRE STRIPPING

TOUGH TOOLS, HALF PRICE MACHINE

MODEL: SWT508-SD/SWT508-E/SWT508-JE

NEED HELP? CONTACT US!

Have product questions? Need technical support? Please feel free to

contact us:
Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.

e
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Esempio di operazione veloce

Twisted line  Running speed

Foot B2 et g 549 Roller Peeling Pause

olccssls 7 3]3.0
S.TOT: 50000 TOT: 0

S.BUN: 500 BUN: 0
20.0/30.0] 150.0 |30.0/20.0]480 | 80

ey s Tl lengh Fa siging Kersprg R G R
== e = T ai=f o) value cutter

Nota: il valore piccolo del coltello &

, piu profondo ¢ il taglio;
piti spesso & il filo . il valore piti grande dovrebbe essere quello di ritirata del coltello.
la tabella seguente riporta i dati dei parametri di riferimento per l'impostazione del coltello

valore e valore di ritirata del coltello:
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istruzioni per l'uso

Disegno del pannello di controllo

Full Automatic Wire Cutting stripping Machine

 Zuncton fropre e IR S I A

L'interfaccia di sistema & composta da 23 tasti e un display a punti da 192 X 64

display LCD a matrice, quanto segue verra introdotto per ogni tasto

funzione

: nella modalita standbyQ ogni breve preSsione del tasto nce: la macchina esegue un
singolo passo, ciclico; anche seguendo la stampa piu di circa 3

secondi |5 macchina eseguira automaticamente un ciclo; il pulsante in

I'effetto del controllo della macchina & molto grande;

Function

: in modalita standby premere questo pulsante e laOnacchina inizia a 0

lavoro;

Stop it

- ndlla modalité di lavoro premere questo pulsante@ la macchina terminerd.il lavoro

dopo lo spegnimento;

: ih modalita standby, p@mere questo pulsante, la macchina eseguira un'azioneodi

reset; nello stato di funzionamento, premere questo pulsante, la
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0

spogliarello
imposti

to :

1

velocita

et

2

Twisted

macchina da spegnere, dopo I'esecuzione del reset

azione;

In uno stato di immissione dati premere questo tasto, immettere il numero 0; in

stato di standby premere questo pulsante, la macchina entrera in

stato di impostazione dei parametri di stripping;

no stato di immissione dati premere questo tasto, immettere il numero 1; in

stato di standby premere questo pulsante, la macchina entrera nella velocita

stato di impostazione dei parametri;

set : in uno stato di immissione dati premere questo tasto - immettere il numegro 2 nel

3

parametro

4

ato :

Bene

stato di standby premere questo pulsante, la macchina entrera in

stato di impostazione dei parametri di torsione;

In uno stato di immissione dati premere questo tasto, immettere il numero 3; nel
stato di standby premere questo pulsante, la macchina funzionera secondo la
funzione corrente nell'impostazione dell'immagine corrispondente al

funzione;

Totazero: In uno stato di immissione dati premere questp tasto per immettere il numero 4; in

stato di standby premere questo pulsante, volume 0;

In uno stato di immissione dati premere questo tasto, immettere il numero 5; nel

stato di standby premere questo tasto, il conteggio di O;
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6

shift : in uno stato di immissione dati premere questo tasto - immettere il numero e in th:

stato di standby premere questo pulsante, cambiare la modalita di funzionamento della macchina;

7

Funzione
shift : In uno stato di immissione dati premere questo tasto, immettere il numero 7; in

stato di standby premere questo pulsante, cambiare la modalita di funzionamento della macchina;

8

SioTis. Setdi

=r® )+ In uno stato di immissione dati premere questo tasto, immettere il numero 8; in

stato di standby premere questo pulsante, la macchina entrera nell'output

impostazioni;

Funzione
Zero J : |n uno stato di immissione dati premere questo tasto, immettere il numero 9; in

stato di standby premere questo pulsante, la macchina entrera in

immagine impostazione funzione;

In uno stato di immissione dati, premere questo tasto per rimuovere i dati di input; in
lo stato di standby premere questo tasto, l'uscita totale e il numero di
completamente libero 0;

Per favoré

: In modalita standby premere questo pulsante, la macchina entrera in modalita

impostazioni del programma;
+

basso piu 1; in uno stato di impostazione dei parametri premere questo pulsante, il

valore del coltello pit 1;

: nelle impostazioni dei parametri premendo il tasto - impostare i parametri no st
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feming

: Nelle impostazioni dei parametri, premendo il tasto, impostare i parametri pit

basso piu 1; in uno stato di impostazione dei parametri premere questo pulsante, il

valore del coltello meno 1;

: Nelle impostazioni dei parametri premendo il tasto vengono visualizzati i dati modificati

rinunciare, gli ultimi dati nell'oggetto modificato;

: Nelle impostazioni dei parametri premendo il tasto vengono visualizzati i dati modificati

rinunciare, i dati successivi nell'oggetto modificato;

=

i

: Nello stato di impostazione dei parametri premere questo tasto, i dati modificati verranno

salvato e scritto nella EEP ROM e i dati xt successivi in

oggetto modificato;

: Nello stato di impostazione dei parametri, premere questo tasto per uscire dallo stato di impostazione dei parametri;
schermata di impostazione della funzione, schermata di impostazione dello stripping segmentale,

schermata di configurazione del sistema. premere questo tasto per tornare allimmagine di lavoro;

System

: nella schermata di standby, premere il tasto , accedere al sistema
disposizione dellimmagine, & necessario inserire la password prima
immissione, in una schermata di impostazione, funzione; impostazione peeling multistadio
immagine immagine, impostazioni di sistema, premi il tasto, inserisci il

stato di impostazione dei parametri;
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schermo di lavoro
una volta accesa la macchina, sullo schermo viene visualizzata la schermata di avvio,
circa tre secondi verra visualizzata questa immagine; la macchina inizia a funzionare,

nellimmagine sullo schermo; altrimenti la macchina non potrebbe avviarsi;

Twisting function

Speed display Suspended in
area:
Turn: the knife

Parameter number: area:
Save 0-99 signal

parameters

time: the number

As follows: front

twist; rear torsion| | seat speed; wire is achieved;

Funzione)\‘:'::ai"sl \ \&
"o lcc 55]5 7 é/ '

S. TOT: 50000/ TOT q
S.BUN: 500

velocita
Roller | Stripper| P/ de

The set
Function display amount

area:

This machine has:
long-term,
short-term, sheath,

cable, multiple,
high speed 6
working modes

Set the
single to

The front
stripping

After
stripping

stripping return

parametro lunghezza anteriore inizia a tremolare, in questo momento puo essere direttamente

Reset

inserisci il numero, se l'inserimento & errato, premi Cancella input Ingresso digitale

Detemie

di nuovo; quindi premere conservazione e uno sfarfallio dei parametri, fino a quando il
lunghezza parte anteriore, spogliatura meta anteriore, lunghezza totale, spogliatura meta posteriore

lunghezza, taglierina, coltello indietro tutto il valore di completamento dell'input; Il piccolo del

il valore del coltello € , pi() profondo ¢ il taglio, pit spesso & il filo,
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o il valore di ritiro del coltello piu grande dovrebbe essere; impostazione del parametro premere

lampeggia per un parametro premére dopoilremvalfa o

plrametri di b inking in qualsiasi momento tramite withdra dgll'insieme f (o]

parametri, ritorno allo stato di standby;

‘Impostazioni della velocita di strippinb: la macchina quando & in modalita standby premere

1

velocita
o

; il parametro della velocita di taglio ha iniziato a lampeggiare in questo momento puo essere direttamente

Reset

inserisci il numeéro - se I'input € errato - premiO Cancella input Ingresso digitale

Delemine

di nuové Quindi premere conservati n@e un parametro flicker: fino a quando il

velocita di taglio, velocita di alimentazione, velocita di spogliatura, tempo di pausa tutti gli input per

Cniete impostazione parametro premere flashes fr,acd un parametro:

premer‘opo di loro val fabinkingparameters in qualsiasi momento

uscire dall'insieme dei parametri, tornando allo stato di standby;

S.70T/S.Bun
Impostazioni di output: LL macchina quando e in modalita standby premere -

il parametro lordo impostato per iniziare a lampeggiare, in questo momento & possibile immettere direttamente il

Reset

numero se l'inp t err r- prémere O cancella di nuovo l'input digitale:

Deleming

Quindi premere conservatiyn- e un parametro flicker- fino al set- il




Machine Translated by Google

tynumero totale f aii ian t Cymlete; imposthione parametro premere 5 @

lampeggia fyr ard un parametrmjpressydopo rem valyfa

parametri lampeggianti; in qualsiasi momento da . ritirarsi dall'insieme di

parametri, ritorno allo stato di standby;

lSet di linee intrecciate: Ik macchina quando & in modalita standby preme

Fonttwistmydescintillatiyn-thistimepress ' c&mutazione‘

(eemine
Quindi premere . conservati nge un parametro sfarfallio- fino al fynt

inecciare " Ja modalita di input della modalita twist wire & completata, quindi dalla precedente

metodi di input: velocita della linea di torsione, forza di torsione; impostazione dei parametri;

premer‘ampeggia f fward un parametro:r pr:ss’opo il

rem,val fablinkingparameters: in qualsiasi m.1to ritirapdqgi da

I'insieme dei parametri, torna allo stato di standby;

numero di programma impostato‘: La macchina quando € in modalita standby, premere

UN
; pr@ramargumentsb:gint flickergin questo momentopudentraredirettamente

Reset

il numetg - se l'input & errato - premereQ cancella di nuovo l'ingresso digitale

quindi premere . stato di standby di agnservazione;
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e
|D°Ve'me"U“0fe modalita fkil La macchina quando & in modalita standby, premere N

work mode switch;

modalita di lavoro spiegata

Questa macchina & una macchina multifunzionale per il taglio del filo, con un totale di 6 tipi

della procedura di taglio e spelatura del filo, descrizione dellimmagine seguente:

Modalita linea:

velocita

Program

Funzione | | umber

coltello

Rullo spqgliarelli

la pausa

3l

3.0

Long o lcc 5515 7

S5IS TOT: 50000
Y s. BUN: 500

TOT: 0
- BUN: 0

20.0/30.0 500 [30.0[20.0[4e0 [80

Testa Testa Stripping wrieLunghezza Coda Stripping Coda

Knife
Value

coltello

Ritirarsi

I modello e la tradizionale funzione della macchina da taglio a filo 220,

puod essere montato un dispositivo di torsione del filo per aumentare il filo ritorto, filo

lunghezza come mostrato, solo secondo il metodo sopra per immettere un desiderato

v
Size, in questa modalita . la funzione non & disponibile;
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Total length

Semi-spogliarello posteriore

I modello a breve termine:

velocita

coltello Flullo spoglFrellista p+usa ‘

olecc55b73 3.0

S.TOT: 50000 TOT: 0
S.BUN: 500 BUN: 0

20.030.0] 500 [30.0]20.0[4s0 |80

Testa Testa Stripping wrieLunghezza Coda Stripping Coda Knife coltello
Value Ritirarsi

: Program
Funzione | ‘ S bar

Il modello della macchina e a lungo termine & fondamentalmente lo stesso, solo il

I'azione di spogliatura della macchina non € la stessa; e nessuna funzione di linea di torsione; a

3

set di

questa modalita paramety |3 funzione non & disponibile;
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velocita

Program

coltello Fullo spz{gliarellis’a pausa

Funzione| | number

7

olcc59573 3.0 |

S.TOT: 50000
S.BUN: 500

TOT: 0

The total length of wire,
no need to set up the
program will automatically

The front
half

Front
length

set up, the program will
automatically will last
the peeling length as a
back end length

end
3
set di
Questa modalita senza funzione di linea di torsione; premere paseme
nella seguente immagine di impostazione della funzione del cavo:

The first section of the

total length: the length of The first section of

the back rubber, examples stripping length: MQIOCI

Funzione

are 1|111§Hﬁ%g ne am rubber part 1%&&}1, behi‘npr(,}u§ [ P——

|1\ er

-

Impostazione multi-sezione

1# Length: 10.0 | Strip:
2# Length: 10.0 | Strip:
| 3# Length: 10.0 Strip:

5.0
5.0
5.0

Testa Testa Stripping wrieLongCode Tripping Coda

Knife
Value

coltello

Ritirarsi

In una condizione di impostazione dei parametri, premere N

12

jl aggiornato o
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System

vista verso il basso 1 - 12 segmenti impostano i parametri; premere inposiao

parametro, fino al completamento di tutti i parametri immessi;

Nota: in un modello multistadio, il totale & uguale alla lunghezza di ciascuno
lunghezza del filo e accoppiato con la lunghezza dell'estremita anteriore, le procedure hanno
¢ stato calcolato automaticamente ed evidenziato, quindi imposta la lunghezza totale,
la lunghezza dell'intero senza fine; la lunghezza della fine € la fine finale del
lunghezza di! Inoltre non c'é bisogno di impostare, quando la lunghezza richiesta &

organizzato € completato, un set di o

4 end stripisalsoa
back-end length

Front length Section Section Section
1, skinned 2, skinned 3, skinned
1 Iunghezz; J Plunghezza - - 2 lunghezza - - 2 lunghezza -
Back-end
semi-stripping

Immagine di impostazione della funzione

9

Funzione
Nello stato di standby, premere Z€ero per entrare in questa schermata; nell'immagine

display, la macchina non inizia il lavoro, premere tornare al lavoro

immagine;

13
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Front twist offset: this parameter
designed for very short—term twisting
function set, parameters of the function
for the front stripping evacuation line to
the wire twisting wheel distance; the
If;noral term of 32

spogiarellista

Wire detection:
Set whether to

Count times:
Machina time vield

possss M gt
(cou.MUL: WIR. SEN:

Cut. COR: F0 BO TWL MOV: 325
GUID.SW:  Off AutoOpen: Off

L F. Strlp: %ff SIN This function is not available

Testa Spogliarello della testa’wrigLunghezza Spogliarello della coda

Eefore and after the end of

)

| Value Ritirarsi

;

knife value compensation:
Adjust front and rear end

impostazione deBparametri: premere . impostazioni di avvio - finché tutti i parametri immessi

completare;

System

schermata di configurazione del sistema: stato di standby - pr:ss pgy entrare in questa SChermata;

inserisci la password (10010011) per entrare in questa schermata; visualizza I'immagine, la

la macchina non avvia il lavoro, premere foto del ritorno al lavoro;

14
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Electronic gear set: Twisting function switch:
Wire feeding am If the machine without\[.@slﬁ)@lta
pulse number: 8200 Prograni line equipment, please set off

[ Ty, number T I I

stem Setting
1m Pulse: 8200 Twist SW: Off
Cut Back: 20.0 Puff DEL: 0.15

\CUIDown: 0/10 Guide Up: 0.10)

per| Pause

Testa Testa Stripping unghezza Coda Tripping Coda Knife coltello

Value Ritirarsi

The 485 communication

station;

. impostazioni di avvio, fino a quando tutti i parametri immessi

impostazione dei parametri: premere

completare;

questioni di spogliarello che necessitano attenzione

1, unnumero di parametri di stripping, la lunghezza totale deve essere maggiore di

lunghezza anteriore + lunghezza posteriore; altrimenti la macchina da lavoro;

2, luso del controllo di comunicazione della macchina, deve garantire che il

macchina in modalita di visualizzazione dello schermo e stato di impostazione dei parametri non attivo;

Altrimenti il controllo della comunicazione non & valido;
3 ,  utilizzare la velocita di funzionamento appropriata;

4 B nella schermata di lavoro e nelle impostazioni non parametriche, & possibile premere direttamente

15
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N @ il valore impostato sulla fresa senza fermarsi;

5 ,  se la spia luminosa a quattro luci lampeggia, indica 'impostazione
parametri, puo avviare la macchina;

6 yImpostazione della linea di torsione: il primo parametro di offset torsionale & progettato per

funzione di torsione a breve termine impostata, ovvero quando la macchina & spenta
anteriore, alimentazione del filo dopo la distanza della ruota di torsione; a volte puo essere
montato sulla lama a breve termine dopo aver ruotato la ruota, quindi il parametro
impostare piccolo, raggiungere una funzione di torsione a breve termine; la linea generale & impostata su
32 nonce bisogno di cambiare; a breve termine in base alla lama e al filo
regolazione della distanza effettiva della ruota di torsione; (puo essere utilizzata in un'unica operazione)
modalitd al passo, se il filo alimenta piu della ruota di torsione del filo,

€ possibile ridurre il parametro, pud essere aumentato, e viceversa;)

sei, Introduzione del protocollo di comunicazione
La macchina é dotata di una comunicazione RS485 standard
funzione, l'utente puo attraverso il computer host (PLC, PC) direttamente

controllare la macchina; specifiche hardware di comunicazione per 38400, 8,

1N

Di seguito € riportato il dettaglio dei comandi accettati dalla macchina
1 | il comando di arresto di emergenza: il PC ha emesso tre byte esadecimali

numero 16 01 | 66, 99; dove il primo 01 & il numero della stazione, pud

impostare una schermata di sistema per cambiare, la macchina ha ricevuto con successo

16




Machine Translated by Google

I'ordine restituira i tre byte di dati ricevuti, questa macchina ha

ricevuto notifica del comando;

2 § comando di arresto: il PC ha emesso il numero esadecimale a tre byte 16 01, 77,

88; dove il primo 01 € il numero della stazione, pud impostare un sistema
schermata da modificare, la macchina ha ricevuto correttamente I'ordine will
restituisci ricevuto i tre byte di dati, questa macchina ha ricevuto

avviso del comando;

3y comando di arresto: il PC ha emesso il numero esadecimale a tre byte 16 01, 88,

77; dove il primo 01 € il numero della stazione, puo impostare un sistema
schermata da modificare, la macchina ha ricevuto correttamente I'ordine
restituisci ricevuto i tre byte di dati, questa macchina ha ricevuto

avviso del comando;

sette, esempio di taglio del filo

(1) modello lungo

70
1-5 anni
3
13- —» — 1—
1, llfilo viene posizionato in un rullo intermedio, regolare lo spazio del rullo per avere

basta entrare in contatto con il filo e poi scendere 2big;

2 ,  impostadimensione:

17
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3

, premere

(1) Entrare in modalita di configurazione: premere modalita standby

(2) impostare la lunghezza di spogliatura anteriore

(3) impostare la prima lunghezza di semi-stripping

(4) Lunghezza totale

(5) impostare I'ultima lunghezza di semi-stripping

(6) lunghezza di arretramento

(7) Il valore impostato per la fresa: (Riferimento)

(8) arretrare il coltello: (Riferimento)

(9) imposta la modalita di linea:

L

aggrovigliare

premere

pit di 1 secondo, la macchina si fermera

parametro

\_set

P ooy

parametro
set

e §
Stripping
=

)

Function

-

—

)

parametro
set

P

S

Bene

reset

automaticamente dopo aver eseguito una linea, controlla se il valore del

*

coltello destro, directpress + N

(2) Peeling multisegmento

18

Defeming

sugmg Detemine
Strggjng Deferming

Str"iging Determme

Strmiging Detemme

imposta la modalita linea;

correzione; finché soddisfatto;
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70

5.

6
3 —» .
02—
[3_, e— 5 8

I, ilfilo viene posizionato in un rullo intermedio, regolare lo spazio del rullo per avere

basta entrare in contatto con il filo e poi scendere 2big;

2§ dimensione dellimpostazione:

(1) Inserisci impostazione m de: stakdby m premere (6]

(2) impostare la lunghezza di spogliatura anteriore

(3) Striscia di uscita, impostazione dei parametri

(4) imposta la modalita multistadio: premere

modello di segmento;

(5) Inserire il numero di segmenti impostato: premere

filmato;

(6) imposta la lunghezza del primo segmento di soggiorno della pelle

(7) impostare il primo segmento di peeling

(8) impostare la seconda lunghezza della pelle di partenza

oaStsgcnd Q

Stripping

impostato

Delemine

parametro

parametro

e
3

parametro

\_impostato__J

Detemne

impostato su pit

Detemne
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‘f’e Defemin

Ber
reset

Longs

spostare

ao set terzo lasciando la lunghezza della pelle

5 Deferming

reset

a) impostare la terza lunghezza della pelle in uscita

sugmg Deemre

12 imposta il quarto come lunghezza

3 Ritorno al lavoro foto
O

Sample _
(14 pree more than 1secondi |3 macchina sifermera

automaticamente dopo aver eseguito una linea, controlla se il valore del

coltellodestro-pressadiretta "y &Ct& finchéon?n sei soddisfatto

Spiegare
1. Se il terzo e impostato su 0, allora il programma che hai appena tagliato in due, e cosi via;

se vuoi sbucciare la sezione 12, la sezione 12 della lunghezza del

insieme intero;

2. La modalita di stripping multiplo e la funzione di torsione della linea non sono valide;
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Regolazione della posizione di taglio del coltello

1. avviare la macchina.

2. Regolazione della posizione della lama MAX2: |a distanza tra due lame
il naso delle lame dovrebbe essere di circa 8-10 mm mentre la distanza tra
due lame ' | punti inferiori a forma di V dovrebbero essere di circa 34 mm. (vedi
immagine A)
3. Punti chiave di attenzione per la sostituzione delle lame dei coltelli:
1. Il piano superiore del portacoltelli interno sinistro dovrebbe essere soffiato sul coltello destro
piano di supporto con 19 mm che dovrebbe essere anche pit basso del portacoltelli
telaio esterno da 4 mm come mostrato nellimmagine B.
2. La marcia sinistra dovrebbe essere pil alta della marcia centrale con 1 altezza della marcia
mentre la marcia giusta dovrebbe essere piu alta della marcia media con 6 marce

altezze. (vedi immagine B)
3. Normalmente, la distanza tra i nasi di due lame di coltello dovrebbe essere
circa 8-10mm mentre la distanza tra due lame € a forma di V

i punti inferiori dovrebbero essere circa 34 mm. (vedi immagine A)

4. Dopo la regolazione, inserire entrambi i lati degli ingranaggi della cremagliera del coltello nel mezzo
dente ascellare e fissare le viti di entrambi i lati del portacoltelli.

5. Riavviare la macchina e regolare il valore del coltello se la profondita di taglio

€ cambiato.

Right Gear

10mm Knife Fack

Outside Frame

Right Knife

Left Knife Rack

Rack

Left Gear

(immagine A) (immagine B)

21
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Otto, fenomeno ed esclusione

L'emergere del
fenomeno

metodo di elaborazione

Spelatura del filo senza

1, controllare la profondita di taglio del filo, i segni di taglio sono troppo superficiali per la regolazione
"diametro" piu piccolo.

2, lapressione della ruota della linea non & sufficiente, & necessario regolare la "nella linea
manopola di regolazione della pressione della ruota ", la pressione della ruota di linea.

3

, ladistanza tra le ruote della linea € troppo grande, & necessario regolare la "nella linea"

manopola di regolazione del gioco delle ruote ", il gioco delle ruote lineari & ridotto a
una posizione corretta.
4y lo spogliamento del primo set & maggiore o uguale a 3.

5 laruota di linea se c'é sporcizia necessario pulirlo.

6 , ilsetdicoltelli daritirata potrebbe essere troppo grande, dovrebbe essere appropriato per ridurre il

parametro di retrazione (valore di riferimento 00 - 10).

spelatura fili senza coda

7, il prossimo disallineamento dell'utensile, fare riferimento al capitolo settimo sezione 2 test
condizione di allineamento del grafico 7-7.

1, controllare la profondita di taglio della coda della linea, i segni di taglio sono troppo superficiali per la regolazione
"diametro" piu piccolo.

2 . fuota a raggi , la pressione non é sufficiente, bisogna regolare il "rotondo rotondo"
manopola di regolazione della pressione”, la pressione della ruota di linea.

3, il gioco della ruota a raggi & troppo grande, & necessario per la regolazione del "rotondo

manopola di regolazione della distanza rotonda, per ridurre la distanza della puleggia alla
posizione corretta.

4 y lo spogliamento del primo set & maggiore o uguale a 3.5y la

puleggia se c'e sporcizia, deve essere pulita.

6, il set di coltelli da ritirata potrebbe essere troppo grande, dovrebbe essere appropriato per ridurre il

parametro di retrazione (valore di riferimento 00 - 10).

il prossimo disallineamento dell'utensile, fare riferimento al capitolo settimo sezione 2 test
condizione di allineamento grafico7-7.

pelle di filo di grave

1. Valutare innanzitutto il barotrauma causato dalla ruota di ingresso o dalla puleggia, forza di pressione della ruota su

essere piccolo.

Lunghezza della linea, c'e
maggiore o uguale a

impostare la lunghezza

barotrauma
2, contatto con la mia azienda, I'acquisto di pneumatici in gomma.
Strofinare il tordolo nel taglio I "diametro” tonoin1o2
diverse radici , riprovare fino a quando non si danneggia il nucleo della linea.
1

,  la pressione della ruota della linea non & sufficiente e talvolta si verifica la rottura del filo

senza fenomeno, lo spogliamento del filo in linea & maggiore di un
lunghezza predeterminata, regolazione "nella linea di regolazione della pressione della ruota
knio “, Quindi la pressione della ruota di linea.

2. Sporcizia, puleggia, necessita di pulizia.

Il gioco della ruota di ingresso del filo € troppo grande per regolare la "nella ruota della linea

manopola di regolazione del gioco ", e una distanza tra le ruote di alimentazione del filo piti piccola.

22
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Lunghezza della linea, ce n'e meno
di o uguale all'insieme

lunghezza

1 lo spessore della linea del filo stesso a.

2, unaruota che rotola con sporcizia, che deve essere pulita. La superficie del conduttore

cera, piombo, ruote a raggi slittano con cera appiccicosa, spazzola metallica e benzina
pulizia quattro ruote rotanti.

3 ,  togliere il filo, il fenomeno di funzionamento dell'aria di livello "00" deve essere escluso.

4. |l telaio di posa dei fili presenta un fenomeno di isteresi della scheda, che porta a un

dei

Testa e coda tagliate o nessun taglio

trasporto-scadente-dei-fili

1, controllare la testa o la coda del filo, il diametro del filo & troppo piccolo, & necessario regolarlo

il "filo" pit grande. (un valore di riferimento 30 -90)

2. Controllare che la coda del filo non presenti segni di taglio, il diametro del filo & troppo grande, & necessario regolarlo.

a volte la conduzione

fili insieme senza coltello

rotto

4 filo - pitpiceol lore_dirifer 20-90)
prpt — t U
1, rotaa raggi, la pressione non é sufficiente, controllare e regolare la
manopola di regolazione della pressione tonda " . farepressionedellapuleggia
a volte la testa o la coda diventa grande.
@ stato tagliato fuori
2, ladistanza tra le ruote della linea & troppo grande, & necessario regolare la "nella linea"
la-di- i del-ai delle-ruote—la-lin di-riduzione-del-ai delle-ruot
manopela-¢i re-del-gioco-delle-ruote"Halinea-diriduzione-del-gioco-delle-ruot
1, il diametro del filo & troppo piccolo, tagliare il filo, spellarlo con un filo di rame,
aumentare il diametro di 1 -2 i
Ci sono diversi filoni di » fiprova.
o 2, il setdi colteli di ritiro & troppo piccolo, bisognerebbe aumentare i parametri di retrazione
ilo lungo
(00-10)
1, e parti del bordo attivita con I'olio ordinario, riprovare (solitamente 8 ore

riempimento

2, a ). la velocita & lenta.

3, controllare le specifiche del filo nella riga AWG12# (3 quadrati).
» lalama & smussata, € piatta o & stata sostituita.

premere il pulsante di esecuzione dopo larresto puo

la-settima parte della terza isp

S¥
1, nessuna linea di funzione di spegnimento automatico, appartiene alla normalita.

2 y limpostazione della lunghezza deve essere maggiore di 32 mm (ad eccezione del 98

taglja solo uno, appare lo schermo procedure).
nodo corto !
3, gioco della ruota a raggi & troppo grande, € necessario per la regolazione del "rotondo
pota-di ione-deliadi tonda-“riduee-ta-dist dellapulead

quando l'alimentazione &€ commutata

sulla ventola per funzionare
normalmente, schermo normale, ma se
A e " dopo la macchina

non pud muoversi

1 ya causa dell'instabilita della tensione o del funzionamento illegale del circuito stampato in
il tubo di assicurazione brucia, &€ necessario sostituire il fusibile (aprire il coperchio della

condo custodia, sono visibili nel circuito stampato due tubi di assicurazione da 5 A).

2, come cambiare il tubo assicurativo, continuare a bruciare e la mia azienda

i lient e

Incisione inclinata tangente

reparto-assistenza-clienti-o-contatto-in-uffi
» il filo stesso & troppo curvo, I'acquisto di un dispositivo di raddrizzamento. una

2 bocca di piombo senza bordo rivolto verso il centro.

3 una codasi inclina

, controllare che il tubo del filo sia troppo vicino all'utensile.
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Supporto tecnico e certificato di garanzia elettronica

www.vevor.comlsupport
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

WIRE STRIPPING MACHINE
MODEL: SWT508-SD/SWT508-E/SWT508-JE

We confinue to be committed to provide you fools with competitive price.

“Save Half®, "Half Price” or any other similar expressions used by us only represents an
estimate of savings you might benefit from buying certain tools with us compared to the major
fop brands and does not necessarily mean to cover all categories of tools offered by us. You

are kindly reminded to verify carefully when you are placing an order with us if you are

aclually saving half in comparison with the top major brands.
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VEVOR ® WIRE STRIPPING

TOUGH TOOLS, HALF PRICE MACHINE

MODEL: SWT508-SD/SWT508-E/SWT508-JE

NEED HELP? CONTACT US!

Have product questions? Need technical support? Please feel free to

contact us:
Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.

e
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Ejemplo de operacion rapida

Twisted line  Running speed

Foot B2 et g 549 Roller Peeling Pause

olccssls 7 3]3.0
S.TOT: 50000 TOT: 0

S.BUN: 500 BUN: 0
20.0/30.0] 150.0 |30.0/20.0]480 | 80

ey s Tl lengh Fa siging Kersprg R G R
== e = T ai=f o) value cutter

Nota: El valor minimo del cuchillo es

, Cuanto mas profundo es el corte;

El alambre mas grueso es | E| valor de retroceso del cuchillo debe ser mayor.

La siguiente tabla contiene los datos de los parametros de referencia para la configuracion del cuchillo.

Valor y valor de retroceso del cuchillo:
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Instrucciones de funcionamiento

Dibujo del panel de control

Full Automatic Wire Cutting stripping Machine

ETEIEED D o B e SR Pl

1B 1P D N 2B N B BN W WX N | N

La interfaz del sistema se compone de 23 teclas y una pantalla de 192 X 64 puntos.

Pantalla LCD de matriz, a continuacion se presentara cada tecla
funcién
- eh el modo de espera, cafla vgz que se prediona breven@nte, la maquina realiza un@
de un solo paso, ciclico; incluso siguiendo la prensa mas de unos 3

asdeseandacese | @ maquina ejecutard automaticamente un bucle; el botén en

El efecto de control de la maquina es muy grande;

Function

: en el modo de espera, presidne este botdn y la maquinalzomenzara a funcionar. (6]

trabajar;

Stop it

- Enlla estatua d@ trabajo, presione, este boton y la maquifa terminara el trabajo desﬂués de

apagarse;

: dn el modo de espera, presione este botén y la maquina,realizara una accién de reinicio;@n

el estado de funcionamiento, presione este botén y la maquina realizara una accion de reinicio.
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0

Desnudar
caloc:

1

velocidad

estable

2

Twisted

maquina a apagar, después de la implementacion del reinicio

accion;

En un estado de ingreso de datos presione esta tecla, ingrese el nimero 0; en el

Estado de espera Presione este boton, la maquina ingresara al

estado de configuracion del parametro de desmontaje;

cer: En un estado de entrada de datos, presione esta tecla, ingrese el nimero 1; en el

estado de espera presione este botén, la maquina ingresaréa a la velocidad

estado de configuracién de parametros;

establecer: en un estado de entrada de datos presione esta tecla  ingrese el numelo 2 en el

3

parametro

4

Bien

Estado de espera Presione este botén, la maquina ingresara al

estado de configuracién del parametro de torsion;

En un estado de ingreso de datos presione esta tecla, ingrese el nimero 3; en el
estado de espera presione este botdn, la maquina estara de acuerdo con el
Funcion actual en la imagen de configuracién correspondiente a la

funcion;

Totalmpnte cero:  En un estado de ingreso de datos presione esta,tecla para ingresar el numero 4; en el

estado de espera presione este botén, volumen 0;

En un estado de ingreso de datos presione esta tecla, ingrese el nimero 5; en el

estado de espera presione esta tecla, el conteo de 0;




Machine Translated by Google

6

shift: en un estado de entrada de datos presione esta tecla  ingrese el nimero e en th:

Estado de espera Presione este botén para cambiar el modo de trabajo de la maquina;

7

Funcion
shift : En un estado de ingreso de datos presione esta tecla, ingrese el numero 7; en el

Estado de espera Presione este botén para cambiar el modo de trabajo de la maquina;

En un estado de ingreso de datos presione esta tecla, ingrese el nimero 8; en el

Estado de espera Presione este boton, la maquina ingresara a la salida.

ajustes;

Funcién

Zero J :  En un estado de ingreso de datos presione esta tecla, ingrese el nimero 9; en el

Estado de espera: presione este botén, la maquina ingresara al
imagen de configuracién de funcién;

Reset
En un estado de entrada de datos, presione esta tecla para eliminar los datos ingresados;
En el estado de espera, presione esta tecla, la salida total y el nimero de
completo claro 0;

por favol

:En el estado de espera, presione este botdn, la maquina ingresara al modo
configuracion del programa;
ik : en la configuracién de parametros presionando la tecla  establecer parametros ro st

bajo mas 1; en un estado de ajuste de parametros presione este boton, el

valor del cuchillo mas 1;




Machine Translated by Google

feming

:En la configuracién de parametros, presionando la tecla, configure los parametros mas

bajo mas 1; en un estado de ajuste de parametros presione este boton, el

valor del cuchillo menos 1;

:En la configuracion de parametros, al pulsar la tecla, se muestran los datos modificados.

renunciar, los ultimos datos en el objeto modificado;

:En la configuracion de pardmetros, al pulsar la tecla, se muestran los datos modificados.

renunciar, los siguientes datos en el objeto modificado;

=

i

:En el estado de conjunto de pardmetros presione esta tecla, los datos modificados seran
guardado y escrito en la EEP ROM y los siguientes datos en

objeto modificado;

:En el estado de configuracién de parametros, presione esta tecla para salir del estado de configuracién de parametros;
la pantalla de configuracién de funciones, la pantalla de configuracién de desmontaje segmentario,

Pantalla de configuracion del sistema. Presione esta tecla para volver a la imagen de trabajo;

System

:en la pantalla de espera, presione la tecla , ingrese al sistema
Para organizar la imagen, es necesario ingresar la contrasefia antes
Introducir, en una pantalla de configuracion, la funcién; configuracién de pelado en varias etapas
imagen imagen, configuracion del sistema, presiona la tecla, ingresa la

estado de configuracion de parametros;
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pantalla de trabajo
Una vez que se enciende la maquina, la pantalla muestra la pantalla de inicio,
En unos tres segundos se mostrara esta imagen; la maquina comenzara a funcionar,

en la imagen de la pantalla; de lo contrario, la maquina no podria arrancar;

Twisting function Speed display Suspended in
area:

Turn: the knife

Parameter number: area:
Save 0-99 signal

parameters

time: the number

As follows: front

twist; rear torsion| | seat speed; wire is achieved;

Funcion )\ifn%ae” \ ﬁ
“ellcc 53573 550 '

S.TOT: 50000— TOT q
S.BUN: 500

s 20.0030.01 1500 130.0020. 0I48@

velocidad
Roller [Stripper| P/ e

The set
Function display amount

area:

This machine has:
long-term,
short-term, sheath,

cable, multiple,
high speed 6

The front
stripping

After
stripping

The rear

length half

stripping

return

to; el parametro de longitud frontal comienza a parpadear, en este momento puede directamente

Reset

Ingrese el nimero, si hay un error de entrada, presione entrada clara entrada digital

Detemie

de nuevo; luego presione conservacion, y un parpadeo de parametros, hasta que
longitud del extremo delantero, desmontaje de la mitad delantera, longitud total, extremo de desmontaje de la mitad trasera

longitud, cortador, cuchillo de nuevo todo el valor de finalizacién de entrada; El pequefio de la

El valor del cuchilloes , Cuanto mas profundo sea el corte, mas grueso sea el alambre,
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El valor de retroceso de la cuchilla debe ser mayor; ajuste de parametros presione

parpadea desde y al presionar un parametro después delremvglfa

bkntintar parametros en cualquier momento withdra fryyel conjunto f o

parametros, volver al estado de espera;

‘Ajustes de velocidad de pelado: La m4quina cuando estd en modo de espera presione

1

velocidad
colocar

; el parametro de velocidad de corte comenzo a parpadear en este momento, puede hacerlo directamente

Reset

Ingrese el numello  si la entrada es incorrectaQ presione entrada clara entrada digital

Delemine

De nuevo luego presione conservacion Pun parametro parpadea hasta que

Velocidad de corte, velocidad de alimentacion, velocidad de desforre, tiempo de pausa, todas las entradas a

Pulse para configurar los parametros C miete flshes fr,ard@n parametro:

presione’pués de que ellos vgl fabjnkingparametros en cualqui:ar momento por

retirarse del conjunto de parametros, volver al estado de espera;

Configuracién de salida: da maquina cuando esta en modo de espera presione

El conjunto de parametros brutos comienza a parpadear, en este momento puede ingresar directamente

Reset

numero si la entrada ter etk r  présione Borrar la entrada digital nuevamente:

Deleming

Luego presione conservacion y un parpadeo de parametros hasta que se establezca el
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tnimero de serie f aii entra t Cmlete; ajuste de @ra’metros presione s

parpadea pgra un parametrg de presi(*espués de retirargl valor.fa

parametros parpadeantes; en cualquier momento por retirarse del conjunto de

parametros, volver al estado de espera;

Retorcido
Conjunto de linea torcida: La maquina cuando esta en modo de espera presione .

)

Fronttwistmdescintillatin ~ thistimepress gnbio de estado

Eiemne
Luego presione . conservaciopy un parpadeo de parametros hasta el frente

girar El modo de entrada del modo de cable trenzado se completa, luego, por el anterior

Métodos de entrada de velocidad de la linea de torsion, resistencia a la torsion; ajuste de parametros;

presionep@dea hacia adelante un parametro:r pr:ss despl’de

remyval fablinkingparameters: en cualquier mo.> por retjrarge de

el conjunto de parametros, vuelve al estado de espera;

‘numero de programa establecido: LL; maquina cuando esta en modo de espera, presione

a

; pr@ramargumentsb:gint flicker penestemomentopuedeingresardirectamente

Reset

elnmeild silaentradaeserrr pres@ne borrar entrada digital entrada t guevamente;

luego presione . conservacion Q t estado de espera;
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Largo/
donde interruptor de modo rk: I La maquina cuando esta en modo de espera, presione N

work mode switch;

Explicacién del modo de trabajo

Esta maquina es una maquina cortadora de alambre multifuncional, con un total de 6 tipos

Procedimiento de corte y pelado de cables, descripcién de la siguiente imagen:

Modo de linea:

velocidad
Fu nClén ':'Trgrbaer? Cuchill}n Rodillg peladof pausa

lcc 5515 7 3l 3.0
Lo.ng S. TOT: 50000 TOT: 0
IT&Ys.BUN: 500  BUN: 0
20.0/30.0] 150.0 |30.0{20.0]480 | 80

Cabeza Desnudo de cabeza Longitud de cola Desnudo de cola Knife cuchillo
Val ue Retirandose

El modelo y la funcién de la maquina cortadora de alambre tradicional de 220,
Se puede montar un dispositivo de torsion de alambre para aumentar la torsion del alambre.

longitud como se muestra, solo de acuerdo con el método anterior para ingresar la deseada

Size, en este modo La funcion no esta disponible;
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Total length

Semidesnudo de la parte trasera

s (u!l (I Qnia L itud del oxts I

El modelo de corto plazo:

velocidad

ellcc55573 3.0

S.TOT: 50000 TOT: 0
S.BUN: 500 BUN: 0

20.0[30.0] 150.0 [30.0[20.0] 480 [ 80

Cuchillo F|odi|lo pela{or pausa

A Program
FunC|on| \ e

Cabeza Desnudo de cabeza Longitud de cola Desnudo de cola Knife cuchillo
Value Retirandose

El modelo de la maquina y el de largo plazo son basicamente los mismos, sélo que

La accién de pelado de la maquina no es la misma; y no hay funcion de linea de torsién; en

3

conjunto de.

Este modo =) La funcién no esta disponible;
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velocidad

Cuchill}) Rodill+ peladz+ pausa

Program

Funcién | | Yegrar

ellcc59573 3.0 |

S.TOT: 50000 TOT: 0
500 BUN: 0

7

Rear 13‘:?;";&? no need to
set up, the program will
automatically will last
the peeling length as a
back end length

3

conjunto do.
pardmetros

The total length of wire,
no need to set up the
program will automatically

The front
half

Front
length

end

Este modo sin funcion de linea torcida; presione Funcion

En la siguiente imagen de configuracién de la funcion del cable:

The first section of the
total length: the length of
the back rubber, examples stripping length: péeiomd ad

are illystrated 5 - am rubber part leggth, behingd | | o
| R . U
N

The first section of

-

Configur

ion de multiples secciones

10.0
10.0

1# Length:
2# Length:

5.0
5.0

Strip:
Strip:

10.0 | Strip: 5.0

| 3# Length:

cuchillo

Knife
Value

j enalzao

Cabeza Desnudo de cabeza Longitud de cola Desnudo de cola

En una condicién de ajuste de parametros, presione >

Retirandose
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System

Vista hacia abajo 1 - 12 parametros del conjunto de segmentos; presione colocar

parametro, hasta completar la entrada de todos los parametros;

Nota: en un modelo de varias etapas, el total es igual a la longitud de cada etapa.
longitud del cable y acoplado con la longitud del extremo delantero, los procedimientos tienen
se ha calculado automaticamente y se resalta, por lo que establece la longitud total,
la longitud del todo sin fin; la longitud del final es el extremo final del
longitud de! Tampoco es necesario configurar, cuando la longitud requerida es

Se completa el arreglo, un conjunto de o

4 end stripisalsoa
back-end length

Front length Section Section Section
1, skinned 2, skinned 3, skinned
1 longitud o 12longitud 2 longitudes 2 longitudes
Back-end
semi-stripping

Imagen de configuracion de funcion

9

Funcion
En el estado de espera, presione Zero para entrar a esta pantalla; en la imagen

pantalla, la maquina no inicia el trabajo, presione volver al trabajo

imagen;




Machine Translated by Google

Front twist offset: this parameter
designed for very short—term twisting
function set, parameters of the function
for the front stripping evacuation line to
the wire twisting wheel distance; the

#(‘noral term of 32
ichillo estriptista

Count times:
Machina time vield

Wire detection:
Set whether to

Uncion o~
(COU.MUL: ™  WIR. SEN:

Cut. COR: F0 BO TWL MOV: 325
GUID.SW:  Off AutoOpen: Off

L F. Strlp: %ff SIN This function is not available

Cabeza Descabezado yfie ‘ength Descabezado de cola

Fasi: Retirand
Before and after the end of | Value clrandose
knife value compensation:
Adjust front and rear end

)

|

System

Ajuste de parame®os: presione Iniciar configuracién hasta que se ingresen todos los parametros

para completar;

System

Pantalla de configuracién del sistema: estado de espera  priss tetrar en esta pantalla

Ingrese la contrasefia (10010011) para ingresar a esta pantalla; muestre la imagen, la

La méaquina no inicia el trabajo, presione imagen de regreso al trabajo;
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Electronic gear set: Twisting function switch:
Wire feeding am If the machine withoutvelocigad
pulse number: 8200 Prograni line equipment, please set off

[ Ty, number T I I

stem Setting
1m Pulse: 8200 Twist SW: Off
Cut Back: 20.0 Puff DEL: 0.15

\CUIDown: 0/10 Guide Up: 0.10)

per| Pause

Cabeza Desnudo de cal Longitud de cola Desnudo de cola Knife cuchillo

Value Retirandose

The 485 communication

station;

. Iniciar configuracién, hasta que se ingresen todos los parametros

Ajuste de parametros: presione

para completar;

El desmontaje de los elementos requiere atencion

1 un numero de parametros de desmontaje, la longitud total debe ser mayor que la

longitud del extremo delantero + longitud del extremo trasero; en caso contrario la maquina de trabajo;

2 El uso del control de comunicacién de la maquina debe garantizar que
maquina en el estado de trabajo de la pantalla de visualizacién y configuracion sin parametros;
de lo contrario . el control de comunicacion no es valido;

3 Utilice la operacién de velocidad adecuada;

4 En la pantalla de trabajo y en la configuracién sin parametros, se puede presionar directamente
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. N @ el valor establecido del cortador sin parar;

5 Si las cuatro luces indicadoras de funcionamiento parpadean, ilustra la configuracion

parametros, puede iniciar la maquina;

6. Ajuste de la linea de torsién: el primer parametro de compensacion de torsion esta disefiado para

Funcién de torsion a corto plazo, es decir, cuando la maquina esta apagada.

Delante, alimentacion de alambre después de girar la distancia de la rueda; a veces puede ser
ajustado a la cuchilla de corto plazo después de girar la rueda, luego el parametro

Establecer pequefio, alcanzar una funcién de linea de torsion a corto plazo; la linea general se establece en
32 , No es necesario cambiar; a corto plazo segun la cuchilla y el alambre.

Ajuste de la distancia real de la rueda giratoria; (puede operar en un solo paso)

Modo de paso, si la alimentaciéon de alambre es mayor que la rueda de torsién de alambre,

se puede reducir el parametro se puede aumentar, y viceversa;)

6. Introduccion del protocolo de comunicacion.
La maquina esta equipada con un sistema de comunicacion RS485 estandar.
Funcion, el usuario puede a través de la computadora host (PLC, Pc) acceder directamente

controlar la maquina; especificaciones de hardware de comunicacién para 38400, 8,

1N

A continuacion se muestra la maquina acepta comandos en detalle.
1 Comando de parada de emergencia: PC emitié tres bytes hexadecimales

nimero 16 01 | 66, 99; donde el primer 01 es el nimero de estacién, puede

configurar una pantalla del sistema para cambiar, la maquina recibié con éxito

16
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la orden devolvera recibidos los tres bytes de datos, esta maquina tiene

recibié notificacion de la orden;

2. Comando de parada: la PC emitié un nimero hexadecimal de tres bytes 16 01, 77,

88; donde el primer 01 es el numero de estacién, puede configurar un sistema
pantalla para cambiar, la maquina recibié con éxito el pedido. |
devuelve recibidos los tres bytes de datos, esta maquina los ha recibido

aviso del mandato;

3. Comando de parada: la PC emitié un niumero hexadecimal de tres bytes 16 01, 88,

77; donde el primer 01 es el numero de estacién, puede configurar un sistema
pantalla para cambiar, la maquina recibié con éxito el pedido.
devuelve recibidos los tres bytes de datos, esta maquina los ha recibido

aviso del mandato;

Siete, ejemplo de corte de alambre

(1) patrén largo

1 El alambre se coloca en un rodillo intermedio, ajuste el espacio entre rodillos para tener

solo entra en contacto con el cable y luego baja 2big;

2 msmodelconio
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(1) Ingrese al modo de configuracién: modo de espera presione

(2) Ajuste la longitud de pelado frontal

(3) Establezca la primera mitad de la longitud de pelado

(4) Longitud total

(5) Establezca la ultima mitad de la longitud de pelado

(6) longitud del retroceso

(7) Valor de ajuste de la cuchilla: (Referencia)

(8) retroceda el cuchillo: (Referencia)

(9) Establecer modo de linea:

EL

enredarse

, prensa

*

Cuchillo derecho, prensa directa + N

( 2 ) Peeling multisegmento

prensa

automaticamente después de llevar una linea, mira si el valor de la

—

3

parametro
\_set

3 Delermine
set el

(=,

Stripping w
e

)

Function
e

s"gmg Detemine

)

3

parametro

s"gmg Delemine

set

P

o)

Bien

Sti?gmg Deterre

reset

Bien s%?gng Defemie

establecer modo de linea;

Mas de 1 segundo, la maquina se detendra.

correccion; hasta que quede satisfecho;
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6

-

70

i2—
5 ——b

3 —» —0

El alambre se coloca en un rodillo intermedio, ajuste la distancia entre rodillos para tener

solo entra en contacto con el cable y luego baja 2big;

2. Tamafio de configuracion:

( l) Entrar en configuracion m 09 espera m presionar (o)

(2) Ajuste la longitud de pelado frontal

(3) Tira de salida, ajuste de parametros

(4) Establecer modo multietapa: prensa

modelo de segmento;

(5) Introduzca el numero de segmentos que desea configurar: presione

imagenes;

(6) Establezca la longitud del primer de la piel que 4 en el interior.

(7) establece el primer segmento pelado

(8) segundo conjunto dejando la longitud de la piel

oa S t segundo

Stripping

colocar

ﬂ Delemine

Stripping

oolocar

7

Funcioén

conjunto a multi

Establecer en mas

' 3
System| | puamso |[EELE
.

A

3 Detemne
\calocar/

()

3 Defermne
\—calocac/

Detemning

Tyisted
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Longs \ Determme
ao establece el tercer largo de piel que queda = —

52 Deferming

a) establecer la tercera longitud de piel que queda reset

. Stripping DETQITHIFIE
(12)  establecer cuarto como la longitud - feset

3. Regreso al trabajo. Foto
O

Sample

(o pree more than 1segundo , Lamaquina se detendra

automaticamente después de llevar una linea, mira si el valor de la

cuchillo derecho  prensa directa ‘Ed& hasta que ?Sté satisfecho

Explicar

1 si el tercero se establece en 0, entonces el programa que acaba de cortar en dos, y asi sucesivamente;

Si desea pelar la seccion 12, la seccién 12 de la longitud de la

conjunto completo;

2. Modo de pelado multiple, la funcion de linea de torsién no es valida;

20
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El ajuste de la posicidn de corte de la cuchilla.

1. poner en marcha la maquina.

2. Ajuste de la posicion de la cuchilla MAX2: la distancia entre dos cuchillas
Las puntas de las hojas deben tener entre 8 y 10 mm aproximadamente, mientras que la distancia entre ellas
Las puntas inferiores en forma de V de las dos hojas deben tener unos 34 mm. (ver
Imagen A)

3. Puntos clave a tener en cuenta para cambiar las hojas de los cuchillos:

1. El plano superior del portacuchillas interior izquierdo debe estar orientado hacia el portacuchillas derecho.
Plano de rejilla de 19 mm que también debe ser mas bajo que el portacuchillas

Marco exterior de 4 mm como se muestra en la imagen B.

2. La marcha izquierda debe ser mas alta que la marcha media con una altura de marcha 1.
Mientras que la marcha derecha debe ser mas alta que la marcha intermedia con 6 marchas
alturas. (ver imagen B)

3. Normalmente, la distancia entre las puntas de las hojas de dos cuchillos debe ser
alrededor de 8-10 mm mientras que la distancia entre dos hojas en forma de V
Los puntos inferiores deben estar alrededor de los 34 mm. (ver imagen A)

4. Después del ajuste, inserte ambos lados de los engranajes del portacuchillas en el centro.
diente axilar y fijar los tornillos de ambos lados del portacuchillas.

5. Reinicie la maquina y ajuste el valor de la cuchilla si la profundidad de corte es demasiado grande.

se ha cambiado.

Right Gear

10mm Knife Fack

Outside Frame

Right Knife
Rack

Left Knife
Rack

Left Gear

(imagen A) (imagen B)

21
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Ocho, fendmeno y exclusién

El surgimiento de la

fenémeno

método de procesamiento

Pelado de hilos sin

1 Compruebe la profundidad de corte de la rosca, las marcas de corte son i i para
"diametro" mas pequefio.

2 La presion de la rueda de linea no es suficiente, es necesario ajustar el " en la linea

Perilla reguladora de presion de las ruedas", linea de presion de las ruedas.
3 La holgura de la rueda de linea es demasiado grande, es necesario ajustar el " en la linea

Perilla de ajuste del espacio libre de las ruedas ", la holgura de la rueda de linea se reduce a
una posicion adecuada.

4 el primer conjunto de eliminacién es mayor o igual a 3.

5 la rueda de linea si hay suciedad Es necesario limpiarlo.

6 El juego de cuchillos de retirada puede ser demasiado grande, debe ser apropiado para reducir el

parametro de retraccién (valor de referencia 00 - 10).

7 Para la proxima desalineacion de la herramienta, consulte la seccion 2 del capitulo siete, prueba

Gréfico 7-7 condicién de alineacion.

pelado de cables sin cola

Verifique la profundidad de corte de la cola de la linea, las marcas de corte son demasiado superficiales para regularlas

"diametro" mas pequefio.

2 fueda de alambre | 4 hresion no es suficiente, es necesario ajustar el "round round"

Perilla reguladora de presion”, la presion de la rueda de linea.

3 La holgura de la rueda de alambre es demasiado grande, es necesaria para la regulacion de "redonda”.
Perilla de ajuste de espacio redondo", hace que el espacio de la polea se reduzca a una posicion
adecuada.

4 ol primer juego de pelado es mayor o igual a 3,5  si hay suciedad

en la polea, es necesario limpiarla.

6 El juego de cuchillos de retirada puede ser demasiado grande, debe ser apropiado para reducir el
parametro de retraccién (valor de referencia 00 - 10).

7 Para la proxima desalineacion de la herramienta, consulte la seccion 2 del capitulo siete, prueba

condicién de alineacion del gréfico 7-7.

piel de alambre de severa

barotrauma

1. Primero, juzgue el barotrauma de la rueda de entrada o polea, la fuerza de presién de la rueda

Sé pequerio.

2 Contacte con mi empresa, compra de neumaticos de caucho.

Através de la césLara se corta el nucleo
varias raices

El "diametro tonoen 102 , vuelva a intentarlo hasta no dafiar el nicleo de Ia linea.

Longitud de la linea, hay
mayor o igual que el

longitud del conjunto

1 La presion de la rueda de linea no es suficiente y, a veces, se desgasta la rosca.

Sin fenémeno, el pelado del hilo en linea es mayor que un
longitud predeterminada, regulando "en la linea de regulacion de presion de la rueda
knio ", Asi que la linea de presién de la rueda.

2. Suciedad, polea, es necesario limpiarla.

A El espacio libre de la rueda de entrada del cable es demasiado grande para ajustar la " en la rueda de linea

perilla de ajuste de holgura", y un espacio entre la rueda de alimentacion de alambre mas pequefio.
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Longitud de linea, hay menos
que o igual al conjunto

longitud

el propio alambregrosor de la linea a.

Una rueda que rueda con suciedad, que es necesario limpiar. La superficie del conductor

cera, plomo en, ruedas de alambre se deslizan con cera pegajosa, cepillo de alambre y gasolina
Limpieza de cuatro ruedas giratorias.

Saque el cable, se excluye el fendmeno de funcionamiento del aire de nivel "00".

4. El marco de colocacion de cables presenta un fenémeno de histéresis de tarjeta, lo que genera un transporte

defici del cable.

Corte de cabeza y cola o sin corte

1

Verifique la cabeza o la cola del cable, el diametro del cable es demasiado pequefio, debe ajustarlo

El "cable" es mas grande. (valor de referencia 30-90)

2. Compruebe que la cola del hilo no tenga marcas de corte, que el diametro del cable sea demasiado grande, que se deba ajustar.

El "cable" mas pequerfio. (valor de referencia 30-90)

A veces la cabeza o la cola

rueda de alambre, la presion no es suficiente, verifique y regule

Perilla de regulacion de presion redonda " hacer la presion de la polea

se vuelve grande.

Fue cortado
2 La holgura de la rueda de linea es demasiado grande, es necesario ajustar el " en la linea
Perilla de ajuste del espacio libre de las ruedas", linea de reduccion del espacio libre de las ruedas.
1 El diametro del cable es demasiado pequefio, corte el cable y pélelo con un cable de cobre.
Hay varias vertientes de aumentar el diametro de 1 -2 , intentar otra vez.
alambre hilo |argg 2 El juego de cuchillas de retroceso es demasiado pequefio, se deben aumentar los parametros de retraccion.
(00-10)
1 las partes del borde se secan con el aceite comun, vuelva a intentarlo (generalmente 8 horas)
L, llenando a ).
A veces la conduccion )
2 la velocidad es lenta.
cables juntos sin cuchillo
roto 3 Verifique las especificaciones del cable en la linea AWG12# (3 cuadrados).
4 La hoja esta desafilada, tiene un filo plano o es necesario reemplazarla.
5  segun la séptima parte de la tercera inspeccion.

Presione ejecutar después de apagar puede

solo corta a, aparece pantalla

linea corta o nudo

No hay linea de funcién de apagado automatico, pertenece a lo normal.

2. La longitud de ajuste debe ser mayor a 32 mm (excepto 98

procedimientos ) .

La holgura de la rueda de alambre es demasiado grande, es necesaria para la regulacién de "redonda”.

Perilla de ajuste de espacio redondo " hace que el espacio de la polea sea menor.

Cuando se enciende la energia

en el ventilador para que funcione

normalmente, pantalla normal, pero seg

a correr " después de la maquina

1 debido a la inestabilidad del voltaje o al funcionamiento ilegal de la placa de circuito en

La tuberia de seguro se quema, es necesario reemplazar el fusible (abra la tapa de la caja,
visible en la placa de circuito tiene dos tubos de seguro 5A).

2 como cambiar el tubo del seguro, seguir quemandose, y mi empresa
No se puede mover Departamento de servicio de atencion al cliente o contacto de oficina.
1 el cable en si es demasiado curvado, por lo que es necesario comprar un dispositivo de
Incisién tangente inclinada 2 enderezamiento. una boca de plomo sin borde de revestimiento central.
3 una cola se inclina

, Inspeccione que el tubo de alambre no esté apoyado demasiado cerca de la herramienta.
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Fabricante: Shanghaimuxinmuyeyouxiangongsi

Direccion: Shuangchenglu 803nong11hao1602A-1609shi, baoshanqu,

shanghai 200000 CN.
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Soporte técnico y certificado de garantia electrénica

www.vevor.comlsupport
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

WIRE STRIPPING MACHINE
MODEL: SWT508-SD/SWT508-E/SWT508-JE

We confinue to be committed to provide you fools with competitive price.

“Save Half®, "Half Price” or any other similar expressions used by us only represents an
estimate of savings you might benefit from buying certain tools with us compared to the major
fop brands and does not necessarily mean to cover all categories of tools offered by us. You

are kindly reminded to verify carefully when you are placing an order with us if you are

aclually saving half in comparison with the top major brands.
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VEVOR ® WIRE STRIPPING

TOUGH TOOLS, HALF PRICE MACHINE

MODEL: SWT508-SD/SWT508-E/SWT508-JE

NEED HELP? CONTACT US!

Have product questions? Need technical support? Please feel free to

contact us:
Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.

e
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Przyktad szybkiej operacji

Twisted line  Running speed

Foot B2 et g 549 Roller Peeling Pause

olccssls 7 3]3.0
S.TOT: 50000 TOT: 0

S.BUN: 500 BUN: 0
20.0/30.0] 150.0 |30.0/20.0]480 | 80

ey s Tl lengh Fa siging Kersprg R G R
== e = T ai=f o) value cutter

Uwaga: Mata warto$¢ noza to

, im gte bsze jest cie cie;
grubszy drut jest , wig ksza z wartosci wycofania noza powinna by¢.
w ponizszej tabeli podano dane parametréw odniesienia dla konfiguracji noza

wartos$¢ i warto$¢ odwrotu noza:
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instrukcja obstugi

Rysunek panelu sterowania

Full Automatic Wire Cutting stripping Machine

) IR ot gt P Pl

® 8 %X N W%

Interfejs systemowy sktada si¢ z 23 klawiszy i ekranu dotykowego o rozdzielczosci 192 x 64 punktéw
wyswietlacz LCD matrycowy, ponizej przedstawiono informacje dotyczace kazdego klawisza

funkcjonowac

Sample

- nlw trybie gotowosci mode kazde krétki@ naciénie de nce- wydajnosé maszydy rms a
jednokrokowy, cykliczny; nawet po nacisnie ciu prasy wie cej niz okoto 3
towary drugiejjakesel - maszyna automatycznie wykona pe tle ; przycisk w

efekt kontroli maszyny jest bardzo duzy;

:w trybie gotowosci nacisij ten przycisk, a maszynaacznie dziatac¢ 0

praca;

:w dozycji robaxzej naciénij ten przycisk, a maszyna@lokonczy prace po Wyhiczeniu;

: WV trybie gotowosci naciénij ten przycisk, aby wykona¢ operacje resetowania; wo

trybie pracy nacisnij ten przycisk, aby
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0

rozbieranie

ustawic :

1

pre dkose
ustaw: W

2

Twisted

maszyna ma zosta¢ wytaczona po wykonaniu resetu

dziatanie;

W stanie wprowadzania danych nacis$nij ten klawisz, wprowadz liczbe 0; w

stan gotowosci nacisnij ten przycisk, maszyna przejdzie w tryb gotowosci

stan ustawien parametréw usuwania;

stanie wprowadzania danych nacisnij ten klawisz, wprowad?z liczbe 1; w

w trybie gotowosci naciénij ten przycisk, a maszyna przejdzie w tryb pre dkosci

stan ustawien parametréw;

ustaw: w stanie wprowadzania danych naciénij ten klawisz, wprowadz liczbe 2w

3

parametr

ustawic :

4

Catkowity:

Dobry

zresety;j

stan gotowosci naciénij ten przycisk, maszyna przejdzie w tryb gotowosci

skre canie stanu ustawien parametréw;

W stanie wprowadzania danych naciénij ten klawisz, wprowadz liczbe 3; w

w trybie gotowosci naci$nij ten przycisk, a maszyna be dzie dziata¢ zgodnie z
biezaca funkcja do ustawienia obrazu odpowiadajgcego

funkcjonowac;

W stanie wprowadzania danych nacisnij ten klawisz, aby wprowadzi¢ liczbe 4; w

stan czuwania naciénij ten przycisk, gtosnos¢ 0;

W stanie wprowadzania danych naci$nij ten klawisz, wprowadz liczbe 5; w

stan czuwania naciénij ten klawisz, liczba 0;
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6

shift: w stanie wprowadzania danych naci$nij ten klawisz: wprowadz liczbe e w th:

7

Funkcjonowaé

stan czuwania - naciénij ten przycisk, aby zmieni¢ tryb pracy maszyny;

Shift: W stanie wprowadzania danych naciénij ten klawisz, wprowadz cyfre 7; w

8

SI10TIS. Zestaw
dokoka

9

Funkejonowat

Zero

Reset

stan czuwania - naciénij ten przycisk, aby zmieni¢ tryb pracy maszyny;

W stanie wprowadzania danych nacisnij ten klawisz, wprowadz liczbe 8; w
stan gotowosci nacisnij ten przycisk, maszyna przejdzie w tryb wyjsciowy

ustawienia;

W trybie wprowadzania danych nacisnij ten klawisz, wprowadz cyfre 9; w
stan gotowosci nacisnij ten przycisk, maszyna przejdzie w tryb gotowosci

obraz ustawienia funkcji;

W stanie wprowadzania danych nacisnij ten klawisz, aby usuna¢ dane wejsciowe;
w stanie gotowosci nacisnij ten klawisz, catkowita moc wyjsciowa i liczba

petne wyczyszczenie 0;

W trybie gotowosci nacisnij ten przycisk, a maszyna przejdzie w tryb

ustawienia programu;

:w ustawieniach parametréw naciskajac klawisz - ustaw parametry nost

niski plus 1; w stanie ustawiania parametréw nacisnij ten przycisk,

wartos$¢ noza plue 1;
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feming

‘W ustawieniach parametréw naciskajac klawisz ustaw parametry najbardziej
niski plus 1; w stanie ustawiania parametréw nacisnij ten przycisk,

warto$¢ noza minus 1;

‘W ustawieniach parametréw po nacisnie ciu klawisza zmienione dane do

poddaj sig , ostatnie dane do zmodyfikowanego obiektu;

‘W ustawieniach parametréw po naci$nie ciu klawisza zmienione dane do

poddaj sie , naste pne dane do zmodyfikowanego obiektu;

=

i

: W stanie zestawu parametréw nacisnij ten klawisz, a zmienione dane zostang zapisane.
zapisano i zapisano w pamie ci EEP ROM inaste pne dane do

obiekt zmodyfikowany;

: W stanie ustawiania parametréw nacisnij ten klawisz, aby wyjs¢ ze stanu ustawiania parametréw;
ekran ustawien funkgji, ekran ustawien rozbierania segmentowego,

ekran konfiguracji systemu. nacisnij ten klawisz, aby powréci¢ do obrazu roboczego;

System

:na ekranie gotowosci naci$nij klawisz , aby wejé¢ do systemu
uktad zdje cia, nalezy poda¢ hasto przed
wchodzenie do funkcji na ekranie ustawien; wieloetapowe ustawienie obierania
obraz obraz, ustawienia systemu, naciskasz klawisz, wchodzisz

stan ustawien parametrow;
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ekran roboczy
po wiaczeniu zasilania maszyny na ekranie pojawia sie ekran startowy,
po okoto trzech sekundach wyswietli sie ten obraz; maszyna zacznie dziata¢,

na obrazie na ekranie; w przeciwnym razie maszyna nie mogtaby sie uruchomi¢;

Twisting function | | Speed display
area:

Turn: the knife

Suspended in
Parameter number: area:
Save 0-99 signal

parameters

time: the number

As follows: front

twist; rear torsion| | seat speed; wire is achieved;

Funkcjonowaéﬁ\ T\I:rg;)aeT | \ ﬁ

“olcc 556 7 3
S. TOT: 50000/ TOT
S.BUN: 500

pre dkos¢

The set
amount

- . Roller |Stripper| P.
Function display

area:

This machine has:
long-term,
short-term, sheath,
cable, multiple,
high speed 6
working modes

Set the
single to

The front

stripping length

{ustawianie parametréw rozbierania: Wtrl/bie gotowosci nacisnij przycisk

0

rozbieranie

aw ; parametr dtugosci przedniej zaczyna migota¢, w tym momencie mozna bezposrednio

Reset

wprowadz numer, jesli pojawi sie btagd wprowadzania, nacisnij wyczys¢ wejscie cyfrowe wejscie

ponownie; nastg pnie nacisnij konserwacja i migotanie parametréw, az do
dtugos¢ przedniego konca, przednia potowa odstaniana, dtugo$¢ catkowita, tylna potowa odstaniana

dtugos¢, obcinak, néz z powrotem wszystkie wartosci ukofczenia wejscia; Maty z

wartos¢ nozato , im gte bsze jest cie cie, tym grubszy jest drut,
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inna warto$¢ wycofania noza powinna by¢ wie ksza; nacisnij przycisk ustawiania parametréw

miga fr ard a parametr nacisnij > poremvalfa o 0o

plarametry tuszowania w dowolnym momencie withdra fgm zbior o

parametry, powrét do stanu gotowosci;

‘ustawienia pre dkosci zdzierania: MaszL/na w trybie gotowosci nacisnij

1

pre dkose
wstaie

; parametr pre dkosci przecinarki zaczat miga¢ w tym momencie, moze bezposrednio

Reset

wprowadz numat - jesli btad wejsciowy r - naciérij wyczys¢ wejscie cyfrowe wejécie

Delemine

ponownig Naste pnie naci$nij konserwacjad migotanie parametru do momentu

pre dkos¢ cie cia, pre dkos¢ podawania, pre dkos¢ usuwania, czas pauzy — wszystkie dane wejsciowe

N&iénij przycisk ustawienia parametré C miete th ash fr,ardparametr:

naci$niftertherem valfabinkingparameters atanytimeby

wycofac sie z zestawu parametréw, powréci¢ do stanu gotowosci;

ustawienia wyjsciowe: U}zqdzenie w trybie gotowosci naci$nij

parametr brutto ustawiony tak, aby zaczat migota¢, w tym momencie mozna bezposrednio wprowadzi¢

Reset

numer jeéliinp t err r- nacihij (o] wyczy$¢ dane wejsciowe digitalai ponownie:

Deleming

Naste pnie nacisnij preservatin- i parametr migotania- nie- zestaw- the
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tliczba catkowita f aii wejécieOCmIete; nacisnij ustav@nie parametrow k) @

wyswietla frard a pressparampetr po rem valfa

migajace parametry; w dowolnym momencie . wycofac sig zzestawu

parametry, powr6t do stanu gotowosci;

Skre cony
lZestaw skre conych Ii||1ii: Nacisnij przycisk w trybie gotowosci maszyny ;

Fronttwistmdescintillatin-thistimepress ' prtaczanie

Naste pnie naciénij . konserwacja i ngjgotanie parametru do momentu, az frnt

twist

tryb wprowadzania drutu skre canego jest zakohczony, naste pnie przez poprzedni

metody wprowadzania pre dkosci skre cania, sity skre cania; ustawianie parametréw;

nacis’nie‘a powoduje miganiew kierunku ;parametr»pr:ss po

rerg val fablinkingparameters: atanytir.withdr\@ fym

zestaw parametréw, powrdét do stanu gotowosci;

‘ustawiony numer programu: W trybie gotowosci nacisnij przycisk

A
: pogramatyka b:gint migetanie - atthistimecandirectlyenter

Reset

numeift jesli btad wejsciowy r - n@ci$nij wyczys¢ ponownie wejscig cyfrowe,

naste pnie naciénij . konserwacje stamgotowosci;
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Gdzie przetgcznik trybu rk: I W trybie gotowosci nacisnij przycisk

Function .
work mode switch;

tryb pracy wyjasnij

Ta maszyna jest wielofunkcyjng maszyng do cie cia drutu, tacznie 6 rodzajéw

procedura cie cia i zdejmowania izolacji z drutu, ponizej opis na zdje ciu:

Tryb liniowy:

pre dkos¢

Program

Funkcjonowaé number no6z Watelf do zdejmojwania izolagji przerwa

3.0

Long o lcc 55I5 7 31

SIS TOT: 50000  TOT: 0
IT&Ys.BUN: 500  BUN: 0

20.0/30.0[ 1500 [30.0[20.0[480 [80

Gtowa, cie cie gtowy, dtugos¢, cie cie ogona, cie cie ogona Knife
Value

néz

Wycofanie sie

Model i tradycyjna funkcja maszyny do cie cia drutem 220,

mozna zamontowac urzadzenie do skre cania drutu, aby zwie kszy¢ skre cenie drutu,

dtugos¢, jak pokazano, tylko zgodnie z powyzszg metodg, aby wprowadzi¢ zadang dtugos¢

Size, w tym trybie funkcja niedoste pna;
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Total length

Pét-rozbieranie tylne

b Dhugoéé przod _D.Lugusu.)du_l g —l

Model krétkoterminowy:

pre dkos¢
olcc55673 3.0
S.TOT: 50000 TOT: 0
S.BUN: 500  BUN: 0
20.0/30.0] 159.0 |30.0]20.0f480 |80

Glowa, cie cie gtowy, dtugos¢, cie cie ogona, cie cie ogona Knife noéz

- -l | Value | e

Program

Funkcjonowa¢é
number

Model maszyny i dlugoterminowy jest zasadniczo taki sam, tylko

dziatanie maszyny do zdejmowania izolacji nie jest takie samo; i nie ma funkcji skre cania linii;

ten tryb

"™ funkcja niedoste pna;
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pre dkos¢

Program
number

Funkcjonowac

noz Walei{ do zdejm+ania izola}ji przerwa

7

olcc55)573

13.0 |

S.TOT: 50000
S.BUN: 500

TOT: 0
BUN: 0

The total length of wire,
no need to set up the
program will automatically

The front
half

Front
length

end

Ten tryb nie ma funkcji skre cania linii; naciénij

do naste pujgcego obrazka ustawien funkcji kabla:

cofani

Rear T/yngﬁ\s ‘no need to
set up, the program will
automatically will last
the peeling length as a
back end length

Funkcjonowac

The first section of the
total length: the length of
the back rubber, examples

The first section of

am

Funkcjonowad

stripping length: JoE€ dka
rubber part l%th behlnd

er

¢

(28

rze /anal smpnzerkg

are 1llust{(ated
| 1\

10.0
10.0
10.0

1# Length:
2# Length:
| 3# Length:

Usmla wielu sekq\

Strip:
Strip:
Strip:

5.0
5.0

Gtowa Headstripping wrieLength Tailsitripping Tail

néz

Knife
Value

Wycofanie sie

8.

W warunkach ustawiania parametréw nacisnij

jl podniesiony lub
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st
widok w dét 1 - 12 segmentéw ustaw parametry; nacisnij . ustani

parametr, az do momentu, gdy wszystkie wprowadzone parametry zostang ukoriczone;

Uwaga: w modelu wieloetapowym suma jest réwna dtugosci kazdego
dtugos¢ przewodu i potaczona z dtugoscig przedniego konca, procedury maja
obliczone automatycznie i podswietlone, wie ¢ ustaw catkowitg dtugos¢,
dtugos¢ catosci bez konca; dtugos¢ koricowa to ostateczny koniec
dtugos$¢! Réwniez nie ma potrzeby ustawiania, gdy wymagana dtugos¢ jest

utozone jest kompletne, zestaw o

4 end stripisalsoa
back-end length

Front length Section Section Section
1, skinned 2, skinned 3, skinned
1 dtugos¢|- J 12dtugosc - - 2dtugos¢ - - 2dtugos¢ -
Back-end
semi-stripping

Obrazek ustawien funkgji

W stanie gotowosci nacisnij zero aby wejs¢ na ten ekran; na zdje ciu

wys$wietlacz, maszyna nie rozpoczyna pracy, nacisnij . powrdt do pracy

zdje cie;
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Front twist offset: this parameter
designed for very short—term twisting
function set, parameters of the function
for the front stripping evacuation line to
the wire twisting wheel distance; the

gonoral term of 32

Count times: Wire detection:
Machina time vield Set whether to

ey Y sgevis
COU.MUL: ™  WIR. SEN:

Cut. COR: F0 B0 TWL MOV: 32.5
GUID.SW:  Off AutoOpen: Off

L F. Strlp: %ff SIN This function is not available

Gtowa Trymowanie g%yﬂy

efore and after the end of

]
B
=3

tugos$¢ Trymowanie ogona

| Value | wycofaniesid

.

knife value compensation:
Adjust front and rear end

ustawienie pararSetréw: nacisnij . rozpocznij ustawienia - az wszystkie parametry zostang wprowadzone

dokonczy¢;

System| ,
ekran konfiguracji systemu: stan gotowosci - pr:ss s wehodz na ten ekran

wprowadz hasto (10010011), aby wejs¢ na ten ekran; wyswietl obraz,

maszyna nie uruchamia sie , nacisnij zdje cie powrotu do pracy;
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Electronic gear set: Twisting function switch:
Wire feeding am If the machine without P¥&st0SC
pulse number: 8200 Prograni line equipment, please set off per

[ Ty, number I I

stem Setting
1m Pulse: 8200 Twist SW: Off
Cut Back: 20.0 Puff DEL: 0.15

\CUIDown: 0/10 Guide Up: 0.10)

Pause

rieLength Tailsitripping Tail Knife noéz

Va | Ue Wycofanie sie

Gtowa Headstrippi

The 485 communication

station;

System

ustawianie parametréw: nacisnij rozpocznij ustawienia, az wszystkie parametry zostang wprowadzone

dokonczy¢;

zestaw do zdejmowania izolacji sprawy wymagajace uwagi

1 liczba parametréw rozbierania, catkowita dtugos¢ musi by¢ wie ksza niz

dtugos¢ przodu + dtugos¢ tytu; w przeciwnym wypadku maszyna robocza;

2 wykorzystanie sterowania komunikacyjnego maszyny musi zapewnic, ze

’

maszyna w stanie pracy ekranu wyswietlacza i bez parametréw;
Wprzecwnymrazie - kontrola komunikacji jest nieprawidtowa;

3, zastosuj odpowiednig pre dkos$¢ dziatania;

4 na ekranie roboczym i ustawieniach nieparametréw mozna bezposrednio nacisna¢
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N @ warto$¢ ustawiona przez frez bez zatrzymywania sie ;

5, jesli cztery kontrolki pracy migajg, ilustruje to ustawienie

parametry, mozna uruchomi¢ maszyne ;

6. Ustawienie linii skre cajacej: pierwsze parametry przesunie cia skre tnego sg przeznaczone do

funkcja krétkotrwatego skre cania ustawiona, co oznacza, ze gdy maszyna jest wytaczona
przéd, podawanie drutu po odlegtosci kota skre tnego; czasami moze by¢

montowane do ostrza krétkoterminowego po skre ceniu kota, naste pnie parametr
ustaw matg, osiggnij krétkotrwatg skre tnos¢ funkcji liniowej; ogélna linia jest ustawiona na
32 niema potrzeby zmiany; krétkoterminowo w zaleznosci od ostrza i drutu
pokre tto do regulacji rzeczywistej odlegtosci (mozliwo$¢ obstugi jednym krokiem)

tryb do kroku, jezeli drut podawany jest bardziej niz koto skre cajace drut,

Mozna zmniejszy¢ parametr, mozna go zwie kszy¢ i odwrotnie;)

sze$¢, Wprowadzenie protokotu komunikacyjnego
Maszyna wyposazona jest w standardowag komunikacje RS485
funkcja, uzytkownik moze poprzez komputer hosta (PLC, Pc) bezposrednio
sterowanie maszyng; specyfikacje sprze tu komunikacyjnego dla 38400, 8,

TN

Ponizej przedstawiono szczegétowo akceptacje polecen przez maszyne
1, Polecenie zatrzymania awaryjnego: Komputer wydat trzybajtowy kod szesnastkowy

numer 16 01 , 66, 99; gdzie pierwsze 01 jest numerem stacji, moze

skonfiguruj ekran systemowy, aby zmieni¢, maszyna pomysinie odebrata

16
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zaméwienie zwréci otrzymane trzy bajty danych, ta maszyna ma

otrzymatem zawiadomienie o poleceniu;

2, polecenie zatrzymania: komputer wydat trzybajtowy numer szesnastkowy 16 01, 77,

88; gdzie pierwsze 01 jest numerem stacji, mozna skonfigurowa¢ system
ekran do zmiany, maszyna pomysinie odebrata zaméwienie |
zwrécono otrzymane trzy bajty danych, ta maszyna otrzymata

zawiadomienie o poleceniu;

3. Polecenie stop: Komputer wydat trzybajtowy numer szesnastkowy 16 01, 88,

77; gdzie pierwsze 01 jest numerem stacji, mozna skonfigurowac system
ekran do zmiany, maszyna pomysinie otrzymata zaméwienie
zwrécono otrzymane trzy bajty danych, ta maszyna otrzymata

zawiadomienie o poleceniu;

siedem, przyktad cie cia drutu

(1) dtugi wzér

70
15b —
13— —» —»! 3 h—
1, Drutumieszcza sie w rolce posredniej, dostosowujac szczeline mie dzy rolkami, aby uzyska¢

po prostu zetknij sie z przewodem i opus¢ go w doét;

2 B Ustaw rozmiar:
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—

parametr

et
(1) Wejdz w tryb konfiguracji: naci$nij przycisk w trybie gotowosci e/

P ooy

W Delermine

parametr
(2) ustaw dtugo$¢ zdejmowania izolacji z przodu \_set J

(=,

Stripping
(3) ustaw pierwsza dtugo$¢ potowy Sciggania —J

)

Function| | Stripping Dae{mme
(4) Dtugo$¢ catkowita ==
0
parametr | |Stripping Detefmme
(5) ustaw ostatnig dtugos¢ potowy $ciggania el =
510
(el Stripping Determme
(6) dtugos$¢ odsunie cia \_reset ) (o
510
2o Stripping Detemme
(7) Warto$¢ zestawu nozy: (Odniesienie) D -
\ Ccemine
(8) odchyl néz: (Odniesienie) reset
:] ustaw tryb liniowy;

(9) ustaw tryb linii: naciska¢

TO

splatad

, naciskac dtuzej niz 1 sekunde , maszyna zatrzyma sie

3

automatycznie po przeniesieniu linii, sprawdz czy wartos¢

no6z prawy, directpress N @ korekta; do czasu spetnienia;

(2) Peeling wielosegmentowy
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6

3=y

~
r

70

Il

. Drut umieszcza sie w rolce posredniej, dostosowujac szczeline mieg dzy rolkami, aby uzyskac

po prostu zetknij sie z przewodem i opus¢ go w dét;

2, ustawienie rozmiaru:

( l) Wejdz w ustawienia m d@ tryb gotowosci m nacién?

(2) ustaw dtugos¢ zdejmowania izolacji z przodu

(3) Pasek wyjs$ciowy, ustawienie parametrow

(4) ustaw tryb wieloetapowy:

model segmentowy;

(5) Wprowadz liczbe ustawionych segmentéw: nacisnij

materiat filmowy;

(6) ustaw dtugos¢ pierwszego segmentu skory

(7) ustaw pierwszy segment obierajacy

(8) ustaw drugi pozostawiajac dtugos¢ skéry

oaStsekund o

naciska¢

Stripping

ustawic

Delemine

Str9ping Daemme

ustavic

7

Funkcjonowat

przesuple cie ustawione na multi

ustaw na wie cej

3 Detemne

ustawic

poramerr | IS

ustawic

3 Detemne

ustawic

Twisted

ustawic
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Dfé Deferming

Dekmine
a) ustaw trzecig pozostawiajac dtugos$¢ skory reset

. Stripping\ DETQITHIFIE
(2)  ustaw czwarta jako dtugos¢ m SE
3. Powrét do pracy zdje cie .

@

Sample
49 pree more than 71sekunda  maszynasie zatrzyma

ao ustaw trzeci pozostawiajac dtugos¢ skéry

automatycznie po przeniesieniu linii, sprawdz czy warto$¢

prawy néz - directpress - I‘awd'eéli niebesses’ usatysfakcjonowany;

Wyjasni¢
1. Jesli trzeci jest ustawiony na 0, to program, ktéry wtasnie przecigte$ na pdt, i tak dalej;

jesli chcesz obrac 12 sekcji, 12 sekcji dlugosci

caty zestaw;

2, tryb wielokrotnego zdejmowania izolacji, funkcja skre cania linii jest nieprawidtowa;
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Requlacja pozycji cie cia noza
1. Uruchom maszyne .
2. Regulacja potozenia noza MAX2: odlegto$¢ mie dzy dwoma nozami
noski ostrzy powinny mie¢ okoto 8-10 mm, a odlegto$¢ mie dzy nimi
dwa ostrza w ksztatcie litery V powinny mie¢ dolng odlegto$¢ okoto 34 mm. (zobacz
zdje cie A)
3. Kluczowe kwestie, na ktdre nalezy zwrdci¢ uwage przy wymianie ostrzy nozy:

1. Gérna ptaszczyzna wewne trznego lewego stojaka na noze powinna by¢ skierowana w strone prawego noza

ptaszczyzna ze batki o wysokosci 19 mm, ktéra réwniez powinna by¢ nizsza niz stojak na noze
rama zewne trzna o grubosci 4 mm, jak pokazano na rysunku B.

2. Lewy bieg powinien by¢ wyzej niz Srodkowy, z wysokoscig 1 biegu
podczas gdy prawy bieg powinien by¢ wyzszy niz srodkowy bieg przy 6 biegu
wysokosci. (patrz rysunek B)

3. Zwykle odlegtos¢ mie dzy koricami ostrzy dwéch nozy powinna wynosic¢
okoto 8-10 mm, podczas gdy odlegto$¢ mie dzy dwoma ostrzami w ksztatcie litery V
dolne punkty powinny mie¢ okoto 34 mm. (patrz rysunek A)

4. Po dokonaniu regulacji wiéz obie strony ze batek ze batki noza do $rodka

zab osiowy i przykre ¢ Sruby po obu stronach stojaka na noze.

5. Uruchom ponownie maszyne i wyreguluj warto$¢ noza, jesli gte bokos¢ cie cia jest za duza.

jest zmienione.

Right Gear
Knife Fack
Outside Frame
: Right Knife
Left Knife Rack
Rack

Left Gear

(zdje cie A) (zdje cie B)
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Osiem, zjawisko i wykluczenie

Pojawienie sie
zjawisko

metoda przetwarzania

Zrywanie gwintu bez

1, sprawdz gte bokos¢ nacinania gwintu, $lady nacinania sg zbyt ptytkie, aby je regulowac

"$rednica" mniejsza.

2, cinienie w kole liniowym nie jest wystarczajace, nalezy wyregulowa¢ ,w linii”
pokre tto regulacji cisnienia w kotach", linia cisnienia w kotach.

3, luz kota liniowego jest zbyt duzy, nalezy dostosowac ,do linii”

pokre tto regulacji luzu kota, luz kota liniowego jest zmniejszony do
wiasciwa pozycja.
4, usunie cie pierwszego zestawu jest wie ksze lub réwne 3.

5, kofo linowe jesli jest brudne wymagane czyszczenie.

6, zestaw nozy wycofujacych moze by¢ za duzy, powinien by¢ odpowiedni do zmniejszenia
parametr cofania (warto$¢ referencyjna 00 - 10).

Scigganie izolacji z przewodéw bez ogona

7, naste pne narze dzie niewspotosiowosc, prosze zapoznac sie z rozdziatem siédmym sekcja 2 test
wykres 7-7 stan wyréwnania.

1, sprawdz gte boko$¢ cie cia koricéwki zytki, $lady cie cia sg zbyt ptytkie, aby je regulowac
"$rednica" mniejsza.

2 koto druciane

, cinienie nie jest wystarczajace, trzeba wyregulowac "okragty"
pokre tto regulagji cisnienia”, cisnienie kota liniowego.

3, luzkota drucianego jest zbyt duzy, jest wymagany do regulacji ,okragtego”
pokre tto regulacji szczeliny okragtej ", sprawia, ze szczelina kota pasowego zostaje zmniejszona do
wiasciwej pozycji.

4

rozebranie pierwszego zestawu jest wig ksze lub réwne 3,5, jesli
koto pasowe jest zabrudzone, nalezy je wyczyscic.

6, zestaw nozy wycofujgcych moze by¢ za duzy, powinien by¢ odpowiedni do zmniejszenia

parametr cofania (warto$¢ referencyjna 00 - 10).

; naste pne narze dzie niewspdtosiowos¢, prosze zapoznac sie z rozdziatem siédmym sekcja 2 test
wykres 7-7 warunek wyréwnania.

skéra z drutu o cig zkim przebiegu

1. Najpierw ocen barotraume z kota wlotowego lub kota pasowego, site nacisku kota na

Dtugos¢ linii, jest
wie kszy lub réwny

ustaw dtugos¢

byé malym.
barotrauma
2, skontaktujsie z moja firma, skup opon gumowych.
Wytnij rdzen zbhpiny P
kilka korzeni wSrednica ton 1lub 2 , ponawiaj prébe , az nie uszkodzisz rdzenia linii.
1

, Cisnienie w kole linowym nie jest wystarczajace i czasami dochodzi do zerwania gwintu
bez zjawiska, zerwanie nici na linii jest wie ksze niz
ustalona dtugos¢, regulujaca ,do kota liniowego regulujgcego cisnienie
knio", Czyli linia nacisku kota.

2. Brud, koto pasowe, wymaga czyszczenia.

Luz wlotu drutu jest zbyt duzy, aby dopasowac ,do kota liniowego”

pokre tto regulacji luzu i mniejsza szczelina kota podajgcego drut.
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Dtugos¢ linii, jest mniejsza
niz lub réwne zestawowi

dtugos¢

1 ,  grubos¢ samego drutu a.

2, toczacesie koto z brudem, wymagajace czyszczenia. Powierzchnia przewodnika
wosk, otéw, kota druciane $lizgaja sie z lepkim woskiem, szczotkg druciangi benzyng
czyszczenie czterech kétek.

3

. wyja¢ przewdd, poziom ,00" zjawisko dziatania powietrza, wykluczy¢.

4. Rama ukfadajaca przewod ma zjawisko histerezy, co prowadzi do stabego przenoszenia przewodu.

Z odcie ciem glowy i ogona lub bez odcie cia

1, sprawdz glowice lub ogon odcie tego drutu, $rednica drutu jest zbyt mata, nalezy ja wyregulowaé¢

"drut" wie kszy. (warto$¢ odniesienia 30 -90)

2. Sprawd?, czy na koricu nici nie ma $ladéw przecie cia, $rednica drutu jest zbyt duza, nalezy ja wyregulowac

"drut" mniejszy. (warto$¢ odniesienia 30 -90)

1, koto druciane, cinienie nie jest wystarczajace, prosze sprawdzi¢ i wyregulowac

czasami gtowa lub ogon pokre tlo regulagji cinienia okragte zrébnaciskkota pasowego
- staje sie wielki.
zostat odcie ty lesie
2, luzkota liniowego jest zbyt duzy, nalezy dostosowac ,do linii”
pokre tto regulacji luzu kota", linia zmniejszajaca luz kota.

1, 4rednica drutu jest zbyt mata, nalezy przecigc¢ drut, odizolowa¢ go drutem miedzianym,
Istnieje kilka nurtow zwie kszy¢ Srednice o 1-2 L sprébuj ponownie.

2

drut dtugi gwint

» zestaw nozy wycofujacych jest za maty, nalezy zwie kszy¢ parametry wycofywania

(00-10 )

czasami dyrygowanie

przewody razem bez noza

ztamany

1, czynnosci cze ci krawe dziowych z uzyciem zwyklego oleju, sprébuj ponownie (zwykle 8 godzin)

wypetniajac
2, a) pre dkosc¢ jest niska.
3, sprawdz specyfikacje przewodu w linii AWG12# (kwadrat 3).
4

+ ostrze jest t¢ pe, ptaskie, do wymiany.

5. Zgodnie z siédma cze Scig trzeciej inspekji.

nacisnij przycisk po wylaczeniu, aby uruchomi¢
tylko wytnij a, pojawia sie ekran

Krétka linia lub we zel

1, brak funkcji automatycznego wytaczania, nalezy do normy.

2. Ustawienie dtugosci powinno by¢ wie ksze niz 32 mm (z wyjatkiem 98
(procedury) .
3, luz kota drucianego jest zbyt duzy, jest wymagany do regulacji ,okragtego”

pokre tto regulacji szczeliny okragtej "zmniejsza szczeline kota pasowego.

gdy zasilanie jest wytgczone
na wentylatorze, aby dziatat

normalnie, ekran normalnie, ale zgod

1. Z powodu niestabilnosci napie cia lub nieprawidtowej pracy ptytki drukowanej

przepalona rurka ubezpieczeniowa, trzeba wymieni¢ bezpiecznik (otworzy¢ pokrywe

nie z obudowy, wida¢ na plytce drukowanej dwie rurki ubezpieczeniowe 5A).

DO e ,PO Maszynie”
2, takie jak zmiana ubezpieczenia, nadal si¢ wypalajg, a moja firma
nie moge sig ruszy¢ kontakt z dziatem obstugi klienta lub biurem.
1. drut sam w sobie jest zbyt zakrzywiony, zakup urzadzenia prostujacego. otwor
Nacig cie sko$ne styczne 2, prowadzacy bez zwréconej do $rodka krawe dzi.
3

. Ogenprechvlasie  sprawdz, czy rura stalowa nie opiera sie zbyt blisko narze dzia.
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Wsparcie techniczne i certyfikat e-gwarancji

www.vevor.comlwsparcie
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VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

WIRE STRIPPING MACHINE
MODEL: SWT508-SD/SWT508-E/SWT508-JE

We confinue to be committed to provide you fools with competitive price.

“Save Half®, "Half Price” or any other similar expressions used by us only represents an
estimate of savings you might benefit from buying certain tools with us compared to the major
fop brands and does not necessarily mean to cover all categories of tools offered by us. You

are kindly reminded to verify carefully when you are placing an order with us if you are

aclually saving half in comparison with the top major brands.
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VEVOR ® WIRE STRIPPING

TOUGH TOOLS, HALF PRICE MACHINE

MODEL: SWT508-SD/SWT508-E/SWT508-JE

NEED HELP? CONTACT US!

Have product questions? Need technical support? Please feel free to

contact us:
Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.

e



Machine Translated by Google

Voorbeeld van snelle werking

Twisted line  Running speed

Foot B2 et g 549 Roller Peeling Pause

olccssls 7 3]3.0
S.TOT: 50000 TOT: 0

S.BUN: 500 BUN: 0
20.0/30.0] 150.0 |30.0/20.0]480 | 80

ey s Tl lengh Fa siging Kersprg R G R
== e = T ai=f o) value cutter

Let op: De kleine waarde van het mes is

, hoe dieper de snede is; hoe

dikker van de draad is , hoe groter de waarde van de terugtrekking van het mes moet zijn. De

De volgende tabel bevat de referentieparametergegevens voor de opstelling van het mes

waarde en mes terugtrekkingswaarde:
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gebruiksaanwijzing

Tekening van het bedieningspaneel

Full Automatic Wire Cutting stripping Machine

T IR oD et I Foll izl Fms

De systeeminterface bestaat uit 23 toetsen en een 192 X 64-punts toetsenbord.

matrix LCD-scherm, het volgende wordt bij elke toets geintroduceerd

functie
: :Iin de stand-bymodus vopert elke korte druk op de knop een (4]
enkelstaps, cyclisch; zelfs na de pers meer dan ongeveer 3

seconden  4e machine zal automatisch een lus uitvoeren; de knop in

het effect van de machinebesturing is erg groot;

Function

: in de stand-bymodus drukt u op deze knop n@e machine begint te werkeno

werk;

Stop it

: nhet werkbeeld drukt u op,deze knop en de machine zal het werk ha het

uitschakelen afmaken;

: b de stand-bymodusodrukt u op deze knop en,de machine voerteen 0

resetactie uit; in de werkende staat drukt u op deze knop, de
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0

strippen

set :

1

snelheid

d

'
Set:

2

Twisted

machine om uit te schakelen, na de uitvoering van de reset

actie;

Druk in een gegevensinvoerstatus op deze toets en voer het getal 0 in; in de

stand-bystand druk op deze knop, de machine gaat in de

strippen van parameterinstellingsstatus;

ruk in een gegevensinvoerstatus op deze toets, voer het nummer 1 in; in de

standby-stand druk op deze knop, de machine gaat naar de snelheid

parameterinstelling status;

instellen: druk in een gegevensinvoerstatus op deze toets - voer het getal 2 in de

Totaz

Goed

stand-bystand druk op deze knop, de machine gaat in de

draaiparameter-instellingsstatus;

Druk in een gegevensinvoerstatus op deze toets, voer het getal 3 in; in de
stand-bystand druk op deze knop, de machine zal volgens de
huidige functie in de instelling afbeelding die overeenkomt met de

functie;

€ro: In een gegevensinvoerstatus drukt u op deze tqets om het getal 4 in te voeren; in de

stand-bystand druk op deze knop, volume 0;

L Druk in een gegevensinvoerstatus op deze toets en voer het getal 5 in; in de

standby-status druk op deze toets, het aantal is 0;
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6

shift: druk in een gegevensinvoerstatus op deze toets en voer het nummer e in:

stand-bystand druk op deze knop, schakel de werkmodus van de machine om;

7

Functie
shift: Druk in een gegevensinvoerstatus op deze toets en voer het getal 7 in; in de

stand-bystand druk op deze knop, schakel de werkmodus van de machine om;

8

sioTis,

i=) © Druk in een gegevensinvoerstatus op deze toets en voer het getal 8 in; in de

standby-stand druk op deze knop, de machine gaat naar de uitgang

instellingen;

F
: Druk in een gegevensinvoerstatus op deze toets en voer het getal 9 in; in de
standby-stand druk op deze knop, de machine gaat in de

functie instelling afbeelding;

Reset

In een gegevensinvoerstatus drukt u op deze toets om de invoergegevens te verwijderen; in

de stand-bystand druk op deze toets, totale output en het aantal

volledig duidelijk 0;

Alsjeblief}
[: : Druk in de stand-bystand op deze knop, de machine gaat naar de

programma-instellingen;

:in de parameterinstellingen door op de toets te drukken - parameters instellen ro st

laag plus 1; druk in een parameterinstellingsstatus op deze knop, de

meswaarde plue 1;
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feming

: In de parameterinstellingen stelt u door op de toets te drukken de meest voorkomende parameters in

laag plus 1; druk in een parameterinstellingsstatus op deze knop, de

meswaarde min 1;

: In de parameterinstellingen worden door het indrukken van de toets de gewijzigde gegevens naar

opgeven, de laatste gegevens in gewijzigd object;

: In de parameterinstellingen worden door het indrukken van de toets de gewijzigde gegevens naar

opgeven, de volgende gegevens in gewijzigd object;

i

=

: Druk in de parametersetstatus op deze toets, de gewijzigde gegevens worden opgeslagen.
opgeslagen en geschreven naar de EEP ROM en vervolgens xt-gegevens in

gewijzigd object;

: Druk in de parametersetstatus op deze toets om de parametersetstatus te verlaten;
het functie-instellingenscherm, het segmentale stripping-instellingenscherm,

systeeminstellingenscherm. Druk op deze toets om terug te keren naar de werkafbeelding;

System

: druk op het standby-scherm op de toets, voer het systeem in
rangschikking van de afbeelding, moet u het wachtwoord invoeren voordat
invoeren, in een instellingenscherm, functie; meertraps schilinstelling
afbeelding afbeelding, systeeminstellingen, u drukt op de toets, voer de

parameterinstelling status;
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werkscherm
Zodra de machine is ingeschakeld, wordt het opstartscherm op het scherm weergegeven,
ongeveer drie seconden zal deze afbeelding worden weergegeven; de machine begint te draaien,

in de afbeelding op het scherm; anders zou de machine niet kunnen starten;

Twisting function Speed display Suspended in
area:

Turn: the knife

Parameter number: area:
Save 0-99 signal

parameters

time: the number
As follows: front

twist; rear torsion| | seat speed; wire is achieved;

Functie |\ hogmr | \ E

“of Icc%El 573

4 S.TOT: 50000~  TOT:
e S.BUN: 500
mermenens—J120.0130.01 150.0 130.012

snelheid
Roller |Stripper| P.

The set
Function display amount

area:

This machine has:
long-term,

short-term, sheath,

Set the
single to

The front
stripping

The rear
half

’strippen parameterinstelling: Wanneer dLe machine in de stand-bymodus staat, drukt u op

len; de voorste lengteparameter begint te knipperen, op dit moment kan direct

Reset

voer het nummer in, als de invoerfout is opgetreden, druk dan op duidelijke invoer digitale invoer

Detemie

opnieuw; druk dan op behoud, en een parameterflikkering, totdat de
voorkant lengte, voorste helft strippen, totale lengte, achterste helft strippen einde

lengte, snijder, mes terug alle invoer voltooiingswaarde; De kleine van de

meswaarde is , hoe dieper de snede is; hoe dikker de draad s,
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de grotere waarde van de terugtrekking van het mes moet zijn; parameterinstelling druk

E] flitsen fr ard een parameter druk; [E] naderemvalfy o

blinktparameters op elk gewenst moment door . withdra van de set f 1)

parameters, terug naar de stand-bystatus;

‘Instellingen voor stripsnelheid: Als dé machine in de stand-bymodus staat, drukt u op

1

snelheid
set ; de snijsnelheidsparameter begon op dit moment te knipperen, kan direct

Reset

voer het nummar in- als de invoer fout is- dru op duidelijke invoer digitale invoer

Deleming
nogmaals Druk dan op . behoud en een parameterflikkering totdat de

snijsnelheid, voedingssnelheid, stripsnelheid, pauzetijd alle invoer naar

Caniete parameterinstelling druk @ flashes fr,ard een parameter:

druk op*dat de val fabinkingparameters op elk gewenst moment zijn

. terugtrekken uit de parameterset, terug naar de stand-bystatus;

S.TOTIS.Bun
’Uitvoerinstellingen: AIs de machine in de stand-bymodus staat, drukt u op set

bruto parameter ingesteld om te beginnen te flikkeren, op dit moment kan direct de

Reset

nummer als de inp t err rtldruk op Duidelijke invoer digitale invoer opnieuw:

Defeming
Druk dan op . behoud- en een parameterflikkering- totdat de set- de
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tytal nummer f aii invd@r t Cymlete; pardeterinstelling druk 5 @

knippert bij een drukparaspeter na remvalfa

knipperende parameters; op elk moment door . zich terugtrekken uit de set van

parameters, terug naar de stand-bystatus;

-

Verdraaid

lGedraaide lijn ingestelb: De machine in de stand-bymodus drukt op SEl

Fonttwistmydescintillatiyn-deze keerpers yslhakelen

Oetemine
Druk dan op . behoud eo een parameter flikkering tot de voorkant

twist , twist-draadmodus invoermodus is voltooid, dan door vorige

methoden invoer torsielijnsnelheid, torsiesterkte; parameterinstelling;

druk opyliist vooruit naar een parameter:r pr:ssy iijde

remyval fablinkingparameters: op elk gewenst m. doorywjthdga frm

de set parameters, terug naar de stand-bystatus;

‘programmanummer ingesteld: |De machine in de stand-bymodus, druk op

A

; pr@ramargumentenb:gint flikkgyen- op dit momentkandirect binnenkomen

Reset
het nummmer-als de invoerfout r-druk op j clearinput digitale ingangiopnieuw;

e
dandruk op behoud stapd-bystatus;
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6

Lang/

f’vaar rk-modusschakelaar: I Wanneer de machine in de stand-bymodus staat, drukt u op ~ \ =g |

1
shift ) work mode switch;

werkmodus uitleggen

Deze machine is een multifunctionele draadsnijmachine, in totaal 6 soorten

van de draadknip- en stripprocedure, volgende afbeeldingbeschrijving:

Lijnmodus:

snelheid

Functie | | Pregram S5k

number

oller slripper pauze

3l

3.0

Long o lcc 5515 7

S5IS TOT: 50000
Y s. BUN: 500

TOT: 0
BUN: 0

20.0/30.0] 150.0 [30.0[20.0[ 480 [ 80

Hoofd Hoofdstrippen wrieLengte Staartstrippen Staart

Knife
Value

mes

Terugtrekken

Het model en de traditionele 220 draadsnijmachinefunctie,

kan een draaddraai-apparaat worden gemonteerd om de gedraaide draad te vergroten, draad

lengte zoals getoond, alleen volgens de bovenstaande methode om een gewenste lengte in te voeren

Size, in deze modus functie is niet beschikbaar;




Machine Translated by Google

Total length

Semi-strippen van de achterkant

—

. JVoorlengte AchtereindlengtJ

Het kortetermijnmodel:

snelheid

mes R+Iler stri4per paulze ‘

Functie | | %rogram
oflcc55573 ]3.0

S.TOT: 50000 TOT: 0
S.BUN: 500 BUN: 0

20.0[30.0] 250.0 [30.0]20.0] 480 |80

Hoofd Hoofdstrippen wrieLengte Staartstrippen Staart Knife mes

Value Terugtrekken

Het model en de lange termijn machine zijn in principe hetzelfde, alleen de

de machine-stripactie is niet hetzelfde; en geen draailijnfunctie; bij

l
deze modus functie is niet beschikbaar;
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2 Program
Functie | | Yogr

snelheid

mes F«*oller sttipper 43uze

7

oflcc55573 3.0 |

S. BUN:

S.TOT: 50000

TOT: 0

500 BUN: 0

The front
half

Front
length

end

The total length of wire,
no need to set up the
program will automatically

erugtrekken
Rear Ieng&, no need to

set up, the program will
automatically will last
the peeling length as a

Deze modus zonder draaiende lijnfunctie; druk op

back end length

l i
Functie

in de volgende afbeelding van de kabelfunctie-instelling:

The first section of the
total length: the length of
the back rubber, examples

are ilpiipiedie =
[ | T\ el

The first section of

stripping length: wsnelheid

rubber part lepgih, behi‘nﬁu,pe TEnEE
[ I

i Instell%wr meerdere secties y
1# Length: 10.0 | Strip: 5.0
2# Length: 10.0 | Strip: 5.0
3# Length: 10.0 | Strip: 5.0 |

Hoofd Hoofdstrippen wrieLengte Staartstrippen Staart

Knife mes
Value

Terugtrekken

Druk in een parameterinstellingsconditie op N

B omhoog of

12
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System

benedenaanzicht 1 - 12 segment parameters instellen; druk op set

parameter, totdat alle parameterinvoer voltooid is;

Let op: in een meertrapsmodel is het totaal gelijk aan de lengte van elk
draadlengte en gekoppeld aan de lengte van de voorkant, hebben procedures
automatisch berekend en gemarkeerd, dus stel de totale lengte in,
de lengte van het geheel geen einde; eindlengte is het uiteindelijke einde van de
lengte van! Ook hoeft u niet in te stellen, wanneer de gewenste lengte is

geregeld is voltooid, een set van o

4 end stripisalsoa
back-end length

Front length Section Section Section
R —

1, skinned 2, skinned 3, skinned

J.lauglel_J Rlengte . -2lengte . .2lengte -

Back-end
semi-stripping

Functie-instellingsafbeelding

Ful
Druk in de stand-bystand op om dit scherm te openen; in de afbeelding
display, de machine start het werk niet, druk op . terug naar het werk

afbeelding;

13
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Count times:
Machina time vield

increased B
<l E

Set whether
open wire

Wire detection:

Front twist offset: this parameter

to

eneral term of 32
€S stripper

designed for very short—term twisting
function set, parameters of the function
for the front stripping evacuation line to
the wire twisting wheel distance; the

unctie
COU.MUL: N
Cut. COR: F0 B0
GUID.SW:  Off

F. Strip: %ff

WIR. SEN:

TWI. MOV:
Auto Open:
SIN

E

32.5
ff

This function is not available

Hoofd Hoofdstrippen yﬂe ngte Staartstrippen

Eefore and after the end of

Terugtrekken|

| Value

.

knife value compensation:
Adjust front and rear end

parameterinstelli§g: druk op

voltooien;

systeeminstellingenscherm: stand-bystatus - pr:ss

voer wachtwoord (10010011) in om dit scherm te openen; toon de afbeelding, de

machine start het werk niet, druk op

instellingen- totdat alle parameters zijn ingevoerd
System ,
o dit scherm te openen

foto van terugkeer naar het werk;

14
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Electronic gear set: Twisting function switch:
Wire feeding am If the machine withoutsnelhﬁ id
pulse number: 8200 Prograni line equipment, please set off

[ Ty, number T I I

s 3

stem Setting
1m Pulse: 8200 Twist SW: Off
Cut Back: 20.0 PuffDEL: 0.15
\CUI Down: 0/10 Guide Up: 0.10)

per| Pause

Hoofd HoofdstrippenwriéLengte Staartstrippen Staart Knife mes

Va | Ue Terugtrekken

The 485 communication

station;

System

parameterinstelling: druk op start instellingen, totdat alle parameters ingevoerd zijn

voltooien;

strippen set zaken die aandacht nodig hebben

1,  een aantal stripparameters, de totale lengte moet groter zijn dan de
voorkant lengte + achterkant lengte; anders de werkmachine;

2, het gebruik van communicatiebesturing van de machine moet ervoor zorgen dat de

machine in het display scherm werk en niet parameter setup staat;

anders , de communicatiecontrole is ongeldig;

3, gebruik de juiste snelheidsbewerking;

4, in het scherm werk en niet-parameter instellingen, kan direct worden ingedrukt

15
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N @ de snij-instellingswaarde zonder te stoppen;

, als de vier indicatielampjes knipperen, wordt de instelling geillustreerd

parameters, kan de machine starten;

6. Instelling van de draailijn: de eerste torsie-offset-parameters zijn ontworpen voor

korte termijn draaifunctie ingesteld, wat betekent dat wanneer de machine uit uw
voor, draadtoevoer na draaiende wielafstand; kan soms zijn

gemonteerd op het kortetermijnblad na het draaien van het wiel, dan de parameter
stel klein in, bereik korte termijn torsie een lijnfunctie; algemene lijn is ingesteld op
32 geen noodzaak om te veranderen; korte termijn volgens het mes en de draad
draaiwiel werkelijke afstandsaanpassing; (kan eenstapsbediening

modus naar de stap, als de draadtoevoer meer is dan het draaddraaiwiel,

kan de parameter verkleinen, kan vergroot worden, en vice versa;)

zes, Introductie van communicatieprotocol
De machine is uitgerust met een standaard RS485-communicatie
functie, de gebruiker kan via de hostcomputer (PLC, Pc) direct

de machine besturen; communicatiehardwarespecificaties voor 38400, 8,

IN

)

Hieronder ziet u hoe de machine gedetailleerd opdrachten accepteert

1, het noodstop commando: Pc gaf drie byte hexadecimaal uit

nummer 16 01 | 66, 99; waarbij de eerste 01 het stationsnummer is, kan

een systeemscherm instellen om te veranderen, de machine heeft succesvol ontvangen

16




Machine Translated by Google

de bestelling zal de drie bytes aan gegevens ontvangen, deze machine heeft

bericht ontvangen van het bevel;

2§ stop commando: Pc heeft een hexadecimaal getal van drie bytes uitgegeven: 16 01, 77,

88; waarbij de eerste 01 het stationsnummer is, kan een systeem opzetten
scherm om te veranderen, de machine heeft de bestelling succesvol ontvangen |
retour ontvangen de drie bytes aan gegevens, deze machine heeft ontvangen

kennisgeving van het bevel;

3y stop commando: Pc heeft een hexadecimaal getal van drie bytes uitgegeven: 16 01, 88,

77; waarbij de eerste 01 het stationsnummer is, kan een systeem opzetten

scherm om te veranderen, de machine heeft de bestelling succesvol ontvangen
retour ontvangen de drie bytes aan gegevens, deze machine heeft ontvangen

kennisgeving van het bevel;

zeven, voorbeeld van draadknippen

(1) lang patroon

1-5b —

13- —» — ° h

1. De draad wordt in een roltussenstuk geplaatst, pas de rolopening aan om

gewoon in contact komen met de draad en dan 2big naar beneden;

2, grootte instellen:

17
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(1) Ga naar de instellingenmodus: druk op de standby-modus

(2) Stel de voorste striplengte in

(3) stel de eerste halve striplengte in

(4) Totale lengte

(5) stel de laatste halve striplengte in

(6) terugvallengte

(7) De snij-instelwaarde: (Referentie)

(8) zet het mes terug: (Referentie)

(9) lijnmodus instellen:

DE

verdraaieny

3

pers

parameter

set

a§ Detefmine
set set
Ol
Stripping
set
FunZon Str_iging De‘emllﬂe
:? s"%ng Deteming
set set
52 Strging Determme
reset set
Gg Slrging Determme
reset set
2 Ccemine
reset

6

Lang ik

verschuif

lijnmodus instellen;

§ druk op langer dan 1 seconde stopt de machine

automatisch na het dragen van een lijn, kijk of de waarde van de

rechter mes, directpress ‘ @ correctie; totdat tevreden;

(2 ) Multi-segment schillen

18
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6

70

3 .
- Q2=

f
Il¢
1

|:3—+ «— 5 —8B

- » de draad wordt in een roltussenstuk geplaatst, pas de rolopening aan om

gewoon in contact komen met de draad en dan 2big naar beneden;

2 y instelling grootte:

(D Ga naar setup m de.(%tandby m depress o

(2) Stel de voorste striplengte in

(3) Uitgangsstrook, parameterinstelling

(4) meertrapsmodus instellen: pers

segmentmodel;

(5) Voer het aantal segmenten in dat is ingesteld: druk op

filmmateriaal;

(6) stel de eerste segmentlengte van de verblijfhuid in

(7) stel het eerste segment schillen in

(8) stel de tweede huidlengte in

oaSgseco

Stripping
set

shiftingesteld op multi
Se ingesteld op meer

r_\
System Detemne
oy e

3
parameer | (RS
set

3

Detemne

parameter

set
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ao set derde verlaten huidlengte
a) stel derde huidlengte in
(12) vierde als de lengte

3 Terug naar werk foto
(@)

Sample

ng/l :gm Deemine
5t | Deemine
s,99| Deterre

49 pree more than 1seconde  ge machine zal stoppen

automatisch na het dragen van een lijn, kijk of de waarde van de

rightknife-directpress -y *egt n totga} u tevreden ben'E

Uitleggen

1. Als de derde op O staat, dan is het programma dat u zojuist in tweeén hebt geknipt, enzovoort;

als je de 12 sectie wilt schillen, de 12 sectie van de lengte van de

hele set;

2. Meervoudige stripmodus, de functie voor het draaien van de lijn is ongeldig;
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De aanpassing van de snijpositie van het mes

1. Start de machine.

2. Aanpassing van de MAX2-mespositie: de afstand tussen twee messen
De neuzen van de messen moeten ongeveer 8-10 mm zijn, terwijl de afstand tussen
twee messen ' V-vorm onderste punten moeten ongeveer 34 mm zijn. (zie
afbeelding A)
3. Belangrijkste aandachtspunten bij het wisselen van meslemmeten:
1. Het bovenste vlak van het binnenste linker messenrek moet het rechtermes raken
rekschaaf met 19 mm, wat ook lager moet zijn dan het messenrek

buitenframe met 4mm zoals getoond op afbeelding B.

2. De linker versnelling moet hoger zijn dan de middelste versnelling met 1 versnellingshoogte
terwijl de rechter versnelling hoger moet zijn dan de middelste versnelling met 6 versnellingen

hoogtes. (zie afbeelding B)

3. Normaal gesproken moet de afstand tussen de neuzen van twee messenbladen
ongeveer 8-10 mm terwijl de afstand tussen twee bladen 'V-vormig' is

onderste punten moeten ongeveer 34 mm zijn. (zie afbeelding A)

4. Plaats na het afstellen beide zijden van de tandwielen van het messenrek in het midden
oksel tand en bevestig de schroeven van beide zijden messenrek.

5. Start de machine opnieuw op en pas de meswaarde aan als de snijdiepte

is veranderd.

Right Gear

10mm Knife Fack

Outside Frame

Right Knife
Rack

Left Knife
Rack

(foto A) (foto B)
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Acht, fenomeen en uitsluiting

De opkomst van de

fenomeen

verwerkingsmethode

Draad strippen zonder

1, cControleer de diepte van het draadsnijden, snijmarkeringen te ondiep voor regulering
"diameter" kleiner.

2, de druk van het lijnwiel is niet voldoende, moet de " in de lijn" worden aangepast
wieldrukregelknop", de lijn wieldruk.

3

de lijnwielspeling is te groot, moet de " in de lijn" worden aangepast

wielspeling verstelknop ", de lijn wielspeling wordt gereduceerd tot
een goede positie.

4y het strippen van de eerste set is groter dan of gelijk aan 3.
5, hetlijnwiel als er vuil is , moeten worden schoongemaakt.

6, set terugtrekkingsmessen is mogelijk te groot, moet geschikt zijn om de

intrekparameter (referentiewaarde 00 - 10).

7, de volgende gereedschapsafwijking, zie hoofdstuk zevende sectie 2 test

grafiek 7-7 uitlijningsconditie.

draad strippen zonder staart

1, Controleer de snijdiepte van de lijnstaart, snijmarkeringen te ondiep voor regulering
"diameter" kleiner.
2, draadwiel

, de druk is niet voldoende, moet de "ronde ronde" worden aangepast

drukregelknop®, de lijnwieldruk.

3, De speling van het draadwiel is te groot, is vereist voor de regeling van "ronde

ronde spelingverstelknop", zorgt ervoor dat de poeliespeling tot een juiste positie wordt verkleind.

4y het strippen van de eerste set is groter dan of gelijk aan 3,5 y de

poelie moet, als er vuil is, worden schoongemaakt.

6, set terugtrekkingsmessen is mogelijk te groot, moet geschikt zijn om de
intrekparameter (referentiewaarde 00 - 10).

7, de volgende gereedschapsafwijking, zie hoofdstuk zevende sectie 2 test
grafiek7-7 uitlijningsvoorwaarde.

draadhuid van ernstige

barotrauma

1. Beoordeel eerst barotrauma van het inlaatwiel of de katrol, de drukkracht van het wiel op

klein zijn.

2, contact met mijn bedrijf, de aankoop van rubberen banden.

Thrum schil inelkern gesneden van

meerdere wortels

De "diameter toonin 1 of 2 . probeer het opnieuw totdat de lijnkern niet meer beschadigd raakt

Lengte van de lijn, er is
groter dan of gelijk aan de

ingestelde lengte

1 . dedruk van het lijnwiel is niet voldoende en soms stript de draad

zonder fenomeen is de draadstripping op de lijn groter dan een
vooraf bepaalde lengte, regelend "in de lijn wiel druk regelend
knio", dus de lijnwieldruk.

2 y vuil, katrol, moet worden schoongemaakt.

De speling van het draadinlaatwiel is te groot om de " in het lijnwiel te verstellen

spelingaanpassingsknop”, en een kleinere draadaanvoerwielspeling.
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Lengte van de lijn, er is minder
dan of gelijk aan de set

lengte

1, de draad zelflijndikte a.

2, een rollend wiel met vuil, dat gereinigd moet worden. Het geleideropperviak

was, lood erin,

1 slippen met ge was, staalborstel en benzine

schoonmaken van vier wielen.

, draad eruit halen, niveau "00" luchtwerkingsfenomeen, uitgesloten worden.

I

. Het draadlegframe heeft een kaarthysteresefenomeen, wat leidt tot een slecht draadtransport.

Kop en staart afsnijden of niet

1. Controleer de kop of staart van de draad, de draaddiameter is te klein, moet worden aangepast
de "draad"” groter. (een referentiewaarde 30 -90)

2y controle op draadstaart, geen snijsporen, draaddiameter is te groot, moet worden aangepast

de "draad"” kleiner. (een referentiewaarde 30 -90)

1, draadwiel, de druk is niet voldoende, controleer en regel de
soms de kop of de staart ronde ronde drukregelknop maakdepoeliedruk
wordt groot.
werd afgesneden
2, de lijnwielspeling is te groot, moet de " in de lijn" worden aangepast
wielspeling afstelknop ", de lijn wielspeling reductie.
1 de draaddiameter is te klein, de afgeknipte draad, strip met een koperdraad, om
Er zijn verschillende soorten vergroot de diameter van 1 -2 ., probeer het nog eens.
draad lange draad 2, te klein, de ter moeten worden vergroot
(00-10 )
1, de randdelen activiteiten met de gewone olie, probeer het opnieuw (meestal 8 uur
. het invullen
soms de dirigent
2, vana).de snelheid is laag.
draden samen geen mes
gebroken 3, Controleer de draadspecificaties in AWG12#-regel (3 vierkanten).
4

+ hetlemmet bot is, vlak is of aan vervanging toe is.

5§ volgens het zevende deel van de derde inspectie.

druk op uitvoeren na het afsluiten kan

alleen een knippen, scherm verschijnt

kortelijnofknoop

1, geen automatische uitschakelfunctie, behoort tot de normale.

2. De lengte moet groter zijn dan 32 mm (behalve voor de 98

(procedures) .

3, De speling van het draadwiel is te groot, is vereist voor de regeling van "ronde

ronde spelingverstelknop "maakt de speling van de poelie kleiner.

wanneer de stroom wordt uitgeschakeld

op de ventilator om normaal te werken,

scherm normaal, maar volgens

naar loop "na de machine

kan niet bewegen

1. Vanwege de spanningsinstabiliteit of illegale werking van de printplaat in
De verzekeringsbuis is doorgebrand, de zekering moet vervangen worden (open het deksel van de

behuizing, zichtbaar op de printplaat zitten twee 5A-verzekeringsbuizen).

2, zoals het veranderen van verzekeringsbuis, blijven doorbranden, en mijn bedrijf

klantenservice afdeling of kantoor contactpersoon.

Insnijding schuine raaklijn

1. dedraad zelfis te gebogen, de aankoop van een richtapparaat. een loden mondstuk zonder
2, naar het midden gerichte rand.
3 een staart kantelt

’ , Controleer of de draadbuis te dicht tegen het aanleunt.
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www.vevor.comlsupport



Machine Translated by Google

VEVOR

TOUGH TOOLS, HALF PRICE

Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

WIRE STRIPPING MACHINE
MODEL: SWT508-SD/SWT508-E/SWT508-JE

We confinue to be committed to provide you fools with competitive price.

“Save Half®, "Half Price” or any other similar expressions used by us only represents an
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VEVOR ® WIRE STRIPPING

TOUGH TOOLS, HALF PRICE MACHINE

MODEL: SWT508-SD/SWT508-E/SWT508-JE

NEED HELP? CONTACT US!

Have product questions? Need technical support? Please feel free to

contact us:
Technical Support and E-Warranty Certificate
www.vevor.com/support

This is the original instruction, please read all manual instructions
carefully before operating. VEVOR reserves a clear interpretation of our
user manual. The appearance of the product shall be subject to the
product you received. Please forgive us that we won't inform you again if
there are any technology or software updates on our product.
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Exempel pa snabb drift

Twisted line  Running speed

Foot B2 et g 549 Roller Peeling Pause

olccssls 7 3]3.0
S.TOT: 50000 TOT: 0

S.BUN: 500 BUN: 0
20.0/30.0] 150.0 |30.0/20.0]480 | 80

ey s Tl lengh Fa siging Kersprg R G R
== e = T ai=f o) value cutter

Obs: Det lilla av knivvardet &r

, desto djupare av skarningen ar; de
tjockare av tréden &r . det storsta av knivens retrattvarde bor vara. De
Foljande tabell ar referensparameterdata for instéllning av kniv

varde och knivretreatvarde:
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bruksanvisning

Ritning av kontrollpanel

Full Automatic Wire Cutting stripping Machine

Y IR B g ded IO Fol Pl Fast

w mx:E an ?lm EEER  Kife Recsch
ke U

) 2.9 S ] 2 15 1M 15 16 Y 1B W D N 2 B N B W ¥ WA K N | N

Systemgranssnittet bestér av 23 nycklar och en 192 X 64 punkter
matris LCD-skarm, kommer féljande att introduceras till varje tangent

fungera

Sample
: d standby m de varje kort tryck nc® maskinperf rms a (o]
enstegs, cyklisk; aven efter pressen mer an cirka 3
sekunder maskinen kér automatiskt en loop; knappen in

maskinstyrningseffekten ar mycket stor;

Funcion
. i standbylage m tryckdn denna knapp n maskinen startar t 0o

arbete;

Stop it
: nIW rking statyn trycker du, p& denna rumpa®- maskinen kommer hit

avsluta arbetet efter avstangning;

. istandbylage m tryok in denna knapp-n kommer maskinen att utféra ero

aterstallningsatgard; i arbetslage, tryck pa den har knappen
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0

strippning
set:

1

hastighet

4 -
Set

2

Twisted

maskinen for att stanga av, efter genomférandet av aterstallningen

handling;

| ett datainmatningstillstand, tryck pa den har knappen, ange siffran 0; i

standby-lage trycker du p& den har knappen, kommer maskinen att ga in i

strippa parameterinstallningstillstand;

ett datainmatningstillstdnd trycker du pa den har knappen, ange siffran 1; i

standby-lage tryck pa den har knappen, maskinen kommer in i hastigheten

parameterinstaliningstillstand;

set : i ett datainmatningstillstand trycker du pa denna tangent- ange siffran 2 i

standby-lage trycker du pa den har knappen, kommer maskinen att ga in i

vridning av parameterinstéliningstillstand;

3
parameter
et | ett datainmatningstillstdnd trycker du pa den héar knappen, ange siffran 3; i
standby-lage trycker du pa denna knapp kommer maskinen enligt
aktuell funktion till instéllningsbild som motsvarar
fungera;
Totaero: | ett datainmatningstillstdnd trycker du p& gen har knappen anger siffran 4; i

standbylage tryck pa denna knapp, volym O;

ja
ga
II: | ett datainmatningstillstand, tryck pa den har knappen, ange siffran 5; i

standby-lage tryck pa denna knapp, antalet 0;
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6

shift : i ett datainmatningstillstand trycker du pa denna tangent- skriv in siffran e i th:

standby-lage tryck p& den har knappen, byt maskinarbetslage;

7

Fungera

shift : | ett datainmatningstillstdnd trycker du pa denna tangent, ange siffran 7; i

standby-lage tryck p& den har knappen, byt maskinarbetslage;

8

SIOTIS.

Bullset | ett datainmatningstillstand trycker du p& den har knappen, ange siffran 8; i
standby-lage tryck pa denna knapp, maskinen gar in i utgangen

installningar;

9

Fungera

R | ett datainmatningstillstand trycker du pa denna tangent, ange siffran 9; i

standby-lage trycker du p& den har knappen, kommer maskinen att ga in i

funktionsinstallningsbild;

Reset

| ett datainmatningstillstand trycker du pa denna tangent, for att ta bort indata; i

standby-laget tryck pa denna knapp, total produktion och antalet

helt klar O;

behagg
. | standby-lage trycker du pa& den har knappen, maskinen gar in i

programinstallningar;

: i parameterinstéllningarna genom att trycka pa knappen- stall in parametrar no st

lagt plus 1; i ett parameterinstaliningstillstdnd trycker du pa den har knappen

knivvarde plue 1;
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feming

: | parameterinstéliningarna genom att trycka p& knappen, stéll in parametrarna mest
lagt plus 1; i ett parameterinstallningstillstdnd trycker du pa den har knappen

knivvarde minus 1;

: | parameterinstéllningarna genom att trycka p& knappen, dndras data till

ge upp, de sista data till modifierade objekt;

: | parameterinstélliningarna genom att trycka pa knappen, andras data till

ge upp, nasta data till modifierade objekt;

=

i

- | tillstAndet fér parameteruppsattning trycker du pa den har knappen, de dndrade data kommer att vara

sparas och skrivs till EEP ROM och den férinstéllda data in o

modifierat objekt;

: 1 tillstAndet fér parameterinstallning, tryck pa denna tangent, avsluta parameterinstallningstillstandet;
skarmen for funktionsinstalining, installningsskarmen fér segmentell strippning,

systeminstallningsskarm. tryck pa denna tangent, aterga till arbetsbilden;

System

: pé standbyskarmen, tryck pa knappen, ga in i systemet
arrangemang av bilden, maste ange lésenordet innan
ange, i en installningsskarm, funktion; flerstegs peelinginstalining
bild bild, systeminstallningar, trycker du pa knappen, anger

parameterinstaliningstillstand,;
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arbetsskarm
nar maskinen &r paslagen visas startskarmen pa skarmen,
cirka tre sekunder visar den har bilden; maskinen borjar ga,

i bilden pa skarmen; annars kunde inte maskinen starta;

Twisting function

Speed display Suspended in
area:
Turn: the knife

Parameter number: area:
Save 0-99 signal

parameters

time: the number
As follows: front

twist; rear torsion| | seat speed; wire is achieved;

hastighet
Fungera \]\T\fna{)ae'? | Roller |Stripper| Pa/ 4
X 7
olcc55|573 _%5.0

S.TOT: 50000~  TOT:

The set

Function display amount

area:
This machine has:
long-term,

short-term, sheath,

cable, multiple,
high speed 6
working modes

Set the
single to

The front
stripping

The front
half

return

’instéllning av strippningsparamete}: Maskinen i standbylége, tryck

0

strippning
et framre langd parametern borjar flimra, vid denna tidpunkt kan direkt

Reset

ange numret, om inmatningsfelet, tryck klar ingang digital ingang

Dctemre
igen; tryck sedan pa konservering och ett paremeterflimmer tills

framre &nde langd, framre halv strippning, total langd, bakre halv stripp &nde
langd, fras, kniv tillbaka alla inmatade slutférande vérde; Det lilla av

knivvardet ar ,_desto djupare av skarningen &r; desto tjockare av tréden &r,
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annat storre av knivens retrattvarde bor vara; parameterinstallning tryck

@ blinkar frdn en paremetertryckning [E] efterremvalfap o

blfargparametrar nar som helst av . withdra fym uppsattningen f o

parametrar, tillbaka till standbylage;

\installningar for strippningsha&tighet: Tryck p& maskinen i standbylage

; skarhastighetsparametern borjade blinka vid denna tidpunkt kan direkt

Reset
ange numrett om inmatningsfelet r- tryck klar ingang digital ingang

Deferine
igen Tiyck sedan pa . preservati nooch en parameter flimmer- tills

skarhastighet, matningshastighet, strippningshastighet, paustid alla indata till

Cniete parameterinstéllning tryck @ flaska fr,ard en parameter:

tryck spdan efter valfabiningparametrar nar som helst

. dra dig ur uppsattningen av parametrar, tillbaka till standby-laget;

’utgéngsinstallningar: Tryck p& maskinen i standbyléage

brutto parameter instélld for att bérja flimra, vid denna tidpunkt kan direkt g& in i

Reset
nummer,om inp t felr- tryak rensa digital ingang igen:

Detemine
Tryck sedan p& preservatiyn- och en parameter flimmer- untii set- the
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tytalt antal f aii inmatrﬂ?lg t Cymlete; parQneterinstéllning tryck 5 @

blinkar fyr ard en pressyparampeter efter rem valyfa

blinkande parametrar; nar som helst av . dra sig ur uppsattningen av

parametrar, tillbaka till standbylage;

lTwisted line set: Try&k pa maskinen i standoylage = :

Fonttwistmydescintillatiyn-thistimepress e :

(eemine
Tryck sedan p& . preservati n@ch en parameter flimmer- tills frynt

vrida

ingangslaget for snodd trad ar slutfort, sedan av féregéende

metoder for inmatning av torsionslinjehastighet, vridningsstyrka; parameterinstélining;

tryckylinkar f rwagd en parameter:r pr:sdpefter

rem val fablinkingparametrar: nar som helst g. att ta tillpaka frm

uppséttningen parametrar, tillbaka till standbyléage;

‘programnummer installt: MaEkinen i standbylage , tryck

a
: programargumentshb:gint fligker- vid denna tid kan du ga in direkt

Reset
det n mber- om inmatningen ardel r- tryck j clearing digital inp t igenu

tryck sedan pa . bevara n- tdperedskapslage;
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ldéf rk lagesomkopplare: I Maskinen i standbylage trycker du p&

Function .
work mode switch;

arbetslage forklara

Denna maskin ar en multifunktionell trddskarmaskin, totalt

avskarning och strippning av trad, féljande bildbeskrivning:

Linjelage:

6 typer

6

Lang/
skift

hastighet

Program

Fungera e her kniv Roller stripper

paus

o lcc 5515 7

3l

3.0

Lo.ng S.TOT: 50000
MY s. BUN: 500

TOT: 0
- BUN: 0

20.0/30.0 1500 [30.0[20.0[<s0 [80

Huvud Headstripping wrieLangd Tailstripping Tail

Knife
Value

kniv

Dra sig tillbaka

Modellen och den traditionella 220 tradskarmaskinen fungerar,

kan monteras trad vridning enhet for att 6ka den tvinnade trad, trad

langd som visas, endast enligt ovanstdende metod for att mata in en énskad

Si detta lage

- funktionen &r inte tillgénglig;
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Total length

Back-end semi-stripping S

| ) T s

Den kortsiktiga modellen:

hastighet

Fungera | ‘ngra"‘
number

olecc55b73 3.0

S.TOT: 50000 TOT: 0
S.BUN: 500 BUN: 0

20.030.0] 1500 [30.0[20.0[4e0 |80

Huvud Headstripping wrieLéngd Tailstripping Tail Knife kniv

kniv Roier stripp*r paus

Modellen maskin och l&ng sikt ar i princip densamma, bara

maskinens borttagning &r inte densamma; och ingen vridningslinjefunktion; pa

detta lage ¥ funktionen &r inte tillganglig;
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hastighet

kniv RF”GI‘ str‘ipper p}aus |

Program
Fungera | | umber

olcc59573 3.0 |

S.TOT: 50000 TOT: 0
500 BUN: 0

7

ra sig til

| Rear Tengt‘ﬁk,ano need to
set up, the program will
automatically will last
the peeling length as a
back end length

The total length of wire,
no need to set up the
program will automatically
end

The front
half

Front
length

Detta lage utan vridningslinjefunktion; trycka Zeee Fungera

i foljande kabelfunktionsinstallningsbild:

The first section of the

total length: the length of
the back rubber, examples

The first section of

stripping length: Jaastigh

et

rubber part lqggth, behin&r-
[ I rj

are it
[ | T\

pp%rpaus

-

1# Length:
2# Length:
| 3# Length:

Fleﬁl@nsinstéllning\

10.0
10.0
10.0

Strip:
Strip:
Strip:

5.0
5.0
5.0

Huvud Headstripping wrieLéngd Tailsripping Svans

Knife
Value

kniv

Dra sig tillbaka

| ett parameterinstéliningstillstand, tryck

Lint]

12

upwared eller
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vy nedéat 1 - 12 segmentinstéllda parametrar; trycka o

parameter, tills alla parametrar matas in for att slutfora;

Obs: i en flerstegsmodell ar totalen lika med langden pa varje
tradlangd och i kombination med frontandens langd har procedurer
beraknats automatiskt och héjd, s& stall in den totala langden,
langden av det hela no end; &ndlangden &r den sista &nden av
langd pa! Du behdver inte heller stalla in, nar den dnskade langden ar

arrangerat ar avslutat, en uppsattning av o

4 end stripisalsoa
back-end length

Front length Section Section Section
1, skinned 2, skinned 3, skinned
1 langd [ J 12langd - -2 langd - -2 langd -
Back-end
semi-stripping

Bild for funktionsinstalining

Fungera
| vantelage trycker du p& zero for att g& in pa den har skarmen; p& bilden
display, maskinen startar inte arbetet, tryck . aterga till arbetet

bild;

13
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Front twist offset: this parameter
designed for very short—term twisting
function set, parameters of the function
for the front stripping evacuation line to
the wire twisting wheel distance; the
ﬁl(‘noral torlrxil gf 32

Wire detection:
Set whether to

Count times:
Machina time vield

lipncég?%ed & open wire
(COU.MUL: ™  WIR. SEN:

Cut. COR: F0 BO TWL MOV: 325
GUID.SW:  Off AutoOpen: Off

L F. Strlp: %ff SIN This function is not available

Huvud Headstripping’wyieLangd Svans strippning

Eefore and after the end of

2X
s}
D

| Value | orsigtibag

.

knife value compensation:
Adjust front and rear end

parameterinstalning: tryck starta installningar- tills alla parametrar matas in

att slutfora;

System|
systeminstallningsskarm: standbylage- pr:ss tg? in pa den har skarmen

ange l6senord (10010011) for att komma in pa den har skarmen; visa bilden, den

maskinen startar inte arbetet, tryck . aterga till jobbet bild;

14
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Electronic gear set: Twisting function switch:
Wire feeding am If the machine without.m&tiw et
pulse number: 8200 Prograni line equipment, please set off

[ Ty, number T I I

stem Setting
1m Pulse: 8200 Twist SW: Off
Cut Back: 20.0 Puff DEL: 0.15

\CUIDown: 0/10 Guide Up: 0.10)

per| Pause

rieLangd Tailsripping Svans Knife kniv
Value Dra sig tillbaka

Huvud Headstrippi

The 485 communication

station;

System

parameterinstallning: tryck startinstallningar, tills alla parametrar matas in

att slutfora;

stripping set arenden som kraver uppmarksamhet

1, ettantal strippningsparameter, maste den totala langden vara storre an

framandens langd + bakandens langd; annars arbetsmaskinen;

2 anvandning av kommunikationsstyrning av maskinen, maste sakerstalla att

9

maskinen i displayen fungerar och icke-parameter etup-tillstand;

annat , kommunikationskontrollen &r ogiltig;
3, anvand lamplig hastighetsdrift;

4, i skarmen arbete och icke-parameterinstaliningar, kan direkt tryckas

15
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N @ skarets installda varde utan att stanna;

S, om de fyra korindikatorerna blinkar, illustrerar instéllningen

parametrar, kan starta maskinen;

6 yinstallning av vridningslinje: de forsta torsionsoffsetparametrarna ar designade for

kortsiktiga vridningsfunktioner, vilket betyder nér maskinen av din
fram, trddmatning efter vridning av hjulavstand; ibland kan vara
monteras pa korttidsbladet efter vridning av hjulet, sedan parametern

stall sm&, n& kortvarig vridning en linje funktion; allman linje ar installd pa

32 inget behov av att andra; kortsiktigt enligt bladet och vajern

vridande hjulets faktiska avstandsjustering; (kan enstegsdrift
lage till steget, om traden matar mer an tradtvinningshjulet,

kan minska parametern kan tkas, och vice versa;)

sex, Introduktion av kommunikationsprotokoll
Maskinen ar utrustad med en standard RS485-kommunikation

funktion kan anvéndaren via varddatorn ( PLC, Pc) till direkt

styra maskinen; kommunikationshardvaruspecifikationer fér 38400, 8,

1N

(]

Foljande ar att maskinen accepterar kommandon i detal]
1 . nédstoppkommandot: Pc utfardas tre byte hexadecimal

nummer 16 01 66, 99; dar den forsta 01 &r stationsnumret, kan

stélla in en systemskarm for att &ndra, maskinen har tagits emot

16
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ordern kommer att returnera mottagit de tre byte med data, den har maskinen har

fatt meddelande om kommandot;

2 y stoppkommando: Pc utfardade tre byte hexadecimalt nummer 16 01 , 77,

88; varvid den forsta 01 ar stationsnumret, kan satta upp ett system
skarmen for att &ndra, har maskinen tagit emot bestaliningen |
return mottog de tre byte med data, den har maskinen har tagit emot

meddelande om kommandot;

3y stoppkommando: Pc utfardade tre byte hexadecimalt nummer 16 01 , 88,

77; varvid den forsta 01 ar stationsnumret, kan séatta upp ett system
skarm for att a&ndra, maskinen tog emot bestéllningen framgangsrikt
return mottog de tre byte med data, den har maskinen har tagit emot

meddelande om kommandot;

sju, trddskarningsexempel

(1) langt monster

15b —

13- —» B

1. Traden placeras i en rulle mellanliggande, justera rullgapet for att ha

kom bara i kontakt med trdden och sedan ner 2big;

2, installd storlek:

17
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3

y tryck

(1) Gainii installningslage: tryck i vantelage

(2) stéll in den framre skalningslangden

(3) stéll in den forsta halvstrippningslangden

(4) Total langd

(5) stall in den sista halvstrippningslangden

(6) backlangd

(7) Frasens instéllningsvarde: (Referens )

(8) satt tillbaka kniven: (Referens)

(9) stall in linjelage: trycka

DE

tanple

parameter

set

—_—

parameter
set

—_—

Stripping
=5

FlﬂZon Sh:iging Deiemliﬂe
:? s"%ng Deteming
set L]

Bé Strging Deteﬂmﬂe
reset : oo ]

rggt Slrmip?;iing Determme
,Sgt \ Celemine

6

Lange jag
satar

stall in linjelage;

mer an 1 sekund stannar maskinen

automatiskt efter att ha béar en linje, ta en titt om vardet av

héger kniv, direktpress \ @ korrektion; tills nojd;

(2) Multisegment peeling

18
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6

70

3 .
- Q2=

f
Il¢
1

|:3—+ — 5 —D

kom bara i kontakt med trdden och sedan ner 2big;

2 y instéliningsstorlek:

() caini setup m de: s@ndby m tryck o
(2) stall in den framre skalningslangden
(3) Exit list, parameterinstéllning

(4) stall in flerstegslage: trycka

segmentmodell;

(5) Ange antalet installda segment: tryck

antal fot;

(6) stall in det férsta segmentets langd pa staghuden
(7) stéll in det férsta segmentet peeling

(8) stall in andra lamnar huden langd

oaStseknd o)

, traden placeras i en rulle mellanliggande, justera rullgapet fér att ha

Stripping

uppssting

Delemine

Determire

Fungera
kift satt till multi
installd p& mer
r_\
System Detemne
)

3

Detemne

parameter

\ o

A
3 Detemne
\ mesitig

2 )
Tmed\ Detemne




Machine Translated by Google

BH -
ao set tredje lamnande hudlangd = et

Bra |mwmm
a) stall in tredje lamnande hudlangd Lt
. Stripping DETSITHIFIE
(2 satt fiarde som langden == feset
3 Aterga till arbetsbilden .

@

Sample

49 pree more than 1sekunder  mackinen kommer att stanna

automatiskt efter att ha bar en linje, ta en titt om vardet av

hogerkniv-direktpress ' y.iagt nag and

]

Forklara

1 yom den tredje &r installd pa 0, sedan programmet som du precis skar i tvd och sa vidare;

om du vill skala 12sektionen, 12sektionen av langden pa

hela setet;

2 § multipelt strippningslage, vridningslinjefunktionen &r ogiltig;

20
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Justeringen av knivens skérlage

1 . starta maskinen.

2 . Justering av MAX2 knivposition: avstandet mellan tva knivar
bladens nosar bér vara cirka 8-10 mm medan avstandet mellan
tva blad ' V Formens bottenpunkter bor vara cirka 34 mm. (se
bild A)
3. viktiga punkter for uppméarksamhet vid byte av knivblad:
1. Det Gvre planet pa det inre vanstra knivstallet ska vara en hoger kniv
stallplan med 19 mm som ocksa ska vara lagre an knivstall
yttre ram med 4 mm som visas pa bild B.
2. Véanster vaxel bor vara hogre &n mellanvéxel med 1 vaxelhdjd
medan hogervéxeln ska vara hdgre &n mellanvéxeln med 6 véaxlar
hojder. (se bild B)

3. Normalt ska avstandet mellan tva knivblads nosar vara
cirka 8-10 mm medan avstandet mellan tva blad ar V-form

bottenpunkterna bor vara cirka 34 mm. (se bild A)

4 . Efter justering, satt in bada sidorna av knivstéllets kugghjul i mitten
axeltand och skruva fast skruvarna pa knivstallet p& b&da sidor.

5. Starta om maskinen och justera knivvardet om skardjupet

andras.

Right Gear

10mm Knife Fack

Outside Frame

Right Knife
| Rack

Left Knife
Rack

Left Gear

(bild A) (bild B)

21
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Atta, fenomen och utanférskap

Uppkomsten av

fenomen

bearbetningsmetod

Tr&davisolering utan

1. kontrollera gangskérdjupet, skarmérken for grunda for att reglera
"diameter" mindre.

2, linjehjulstrycket &r inte tillréckligt, maste justera " i linjen
hjultrycksregleringsknopp", linjehjulstrycket.

3, linhjulsavstandet &r for stort, méste justera " in i linjen

justeringsratt for hjulspel”, reduceras linjehjulsspelet till
en riktig position.
4y strippning av den forsta uppsattningen ar stérre an eller lika med 3 .

5, linhjulet om det & smuts maste stidas.
6, retrétt kniv set kan vara for stor, bér vara lampligt att minska
indragningsparameter (referensvarde 00 - 10).

7, nasta verktygsforskjutning, se kapitel sjunde avsnitt 2 test

diagram 7-7 inriktningstillstand.

trddavisolering utan svans

1, kontrollera skardjupet for linjens svans, skarmarken for grunda for reglering
"diameter" mindre.

2, tédhjul . trycket &r inte tillrackligt, behdver justera " rundan
tryckregleringsratt”, linjehjulets tryck.

3, tradhjulsavstandet &r for stort, krévs for reglering av " rund

justeringsratt for runda spalten *, gor att remskivans gap reduceras till ett korrekt lage.

4 y strippning av den férsta uppséttningen ar storre an eller lika med 3 .

5y remskiva om det finns smuts, méste rengéras.

6, retrétt kniv set kan vara for stor, bor vara lampligt att minska
indragningsparameter (referensvarde 00 - 10).

7, nasta verktygsforskjutning, se kapitel sjunde avsnitt 2 test
diagram7-7 uppriktningsvillkor.

trdd hud av svar

1y férstdoma barotrauma frén inloppshijul eller remskiva, hjulpresskraft till

Langd p& natet, det finns
storre &n eller lika med

installd langd

vara litendl.
barotrauma
2, kontakt med mitt foretag, kép av idack
Thrum peeling ihe karna skuren av “di . i 1eller 2
iametern toni 1 eller , forsok igen tills du inte skadar linjekérnan.
flera rotar
1, linhjulstrycket récker inte, och ibland géngavisolering

utan fenomen &r trddavdragning online stérre &n en
forutbestamd langd, reglering " in i linjehjulet tryckreglering
knio ", S& linjehjulstrycket.

2y smuts, remskiva, maste rengéras.

Spelet for tradinloppshjulet &r for stort for att justera " in i linjehjulet

spelrumsjusteringsratt *, och ett tridmatarhjulsgap mindre.
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1, sjdlvatradens tjocklek a.

2, ettrullande hjul med smuts, som maste rengéras. Ledarytan
Langd pé nétet, det &r mindre vax, bly in i, tradhjul glider med Klibbigt vax, stalborste och bensin
an eller lika med uppsattningen rengdring av fyra rullande hjul.
langd 3, tauttrad, nivd " 00 " luftdriftsfenomen, uteslutas.
4y tradlaggnir har korth: omen, vilket leder till délig transporttrad.
1, kontrollera huvudet eller svansen av sevred, traddiametern &r for liten, bor justeras

Huvud och svans skurna eller inget snitt

"tr&den" storre. (ett referensvérde 30-90)

2y kontrollera trddens svans inga skarmérken, trdddiametern &r for stor, bor justeras

"trdden" mindre. (ett referensvérde 30-90)

1, tradhijul, trycket &r inte tillrackligt, kontrollera och reglering av
ibland huvudet eller svansen rund tryckregleringsknopp. gor remskivans tryck
var avskuren blir jattebra.
2, linhjulsavstandet r for stort, méste justera " in i linjen
justeringsratt for hjulspel”, minskning av linjehjulsavstandet.
1 traddiametern &r fér liten, den avskurna tréden, remsa med en koppartrad, till
Det finns flera delar av o6ka diametern med 1 -2 , forsok igen.
trad lang trdd 2 retréttkniven ar for liten, bér det 6kas indragningsparametrarna
(00-10 )
1, kantdelarnas aktiviteter med den vanliga oljan, férsok igen (vanligtvis 8 timmar
ibland dirigeringen fylaa).
2, hastigheten ar lag.
tradar ihop ingen kniv
bruten 3, kontrollera tradspecifikationerna i AWG12#-raden (3 kvadrat).
4,

bladet &r trubbigt, platt slipat eller utbytt.
5y enligt den sjunde delen av den tredje inspektionen.

tryck kor efter avstangning kan
bara klipp a, skérmen visas

Kortinjeorknut

1, ingen rad med automatisk avstangningsfunktion, tillhér det normala.

2y instélining av langden ska vara storre &n 32 mm (férutom for 98
forfaranden).

3, tradhjulsavstandet &r for stort, kravs for reglering av " rund

justeringsratten for runda mellanrum " gér att remskivan minskar gapet.

nar strommen slds pa
pé flakten for att fungera normalt, skarm

normal, men enligt

till sikt " efter maskinen

kan inte rora sig

1 ypa grund av spanningsinstabiliteten eller olaglig drift av kretskortet i
férsakringsroret brinner, méste byta ut sékringen (6ppna héljet, synligt i kretskortet har tv&

5Aforsakringsror).

2, som att byta forsékringsror, fortsétta att brinna ut, och mitt féretag

kundtjanst serviceavdelning eller kontorskontakt.

Snitt lutande tangent

1 tréden i sig ar for bojd, kop av en riktningsanordning. en blymynning utan vand kantcentrum.
2,
3, en svans lutar

, kontrollera att tradréret lutar mot verktyget for néra.
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