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全自动绕线机操作手册

前 言

一、设备启动前的准备

1. 确认设备周围环境整洁，无杂物、障碍物，设备放置平稳。

2. 检查电源线路是否正常，接地是否良好。

3. 检查绕线机的各个部件是否完好，如导线夹持装置、绕线头、张力器等。

4. 确认所需绕制的线圈规格，准备好相应的导线。

二、设备启动与参数设置

1. 打开全自动绕线机的电源，启动设备。

2. 根据所需线圈的规格，设置绕线的圈数、线径、速度和方向。

3. 确认各项参数设置无误后，按下启动按钮，设备开始自动绕线。

三、导线的安装与夹持

1. 将导线穿过导线夹持装置，并固定好。

2. 使用夹具将导线夹紧，确保其在绕线过程中稳定不松动。

四、绕线过程中的注意事项

1. 在绕线过程中，要注意观察绕线的质量和速度，确保线圈的绕制效果符合要求。

2. 若发现异常情况，如断线、绕线速度异常等，应立即停止绕线，并进行检查和调整。

3. 在绕线过程中，要保持设备周围的环境整洁，避免杂物进入设备内部。

五、结束绕线后的操作

1. 当线圈绕制完成后，按下停止按钮，停止设备的运行。

2. 将绕线头移开，取下绕制好的线圈，并进行必要的检查。

3. 关闭全自动绕线机的电源，清理设备周围的杂物，保持设备整洁。

六、维护与保养

1. 定期对设备进行清洁，保持设备表面和内部的整洁。

2. 定期检查设备的各个部件是否正常，如有损坏应及时更换。

3. 定期对设备进行润滑，保持设备的良好运行状态。

七、故障排查与处理

1. 设备无法启动**：
* 检查电源插头是否插好，电源是否正常。

* 检查设备内部的保险丝是否烧断。

* 如有显示屏，查看显示屏上的错误信息，并根据提示进行故障排查。

2. **绕线速度异常**：
* 检查设备设置中的速度参数是否正确。

* 检查电机是否正常运行，如有异常声音或发热，请及时停机并联系维修人员。

3. **导线断裂**：
* 检查导线夹持装置是否牢固，导线是否松动。

* 检查导线本身是否有损伤或老化。

* 调整张力器，确保导线在绕线过程中的张力适中。
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4. **线圈绕制不合格**：
* 检查线圈的规格参数是否正确。

* 调整设备的绕线速度、圈数等参数，确保线圈的绕制质量。

* 检查导线是否有杂质或油污，如有，请清洁或更换导线。

八、安全注意事项

1. 操作全自动绕线机时，请佩戴防护眼镜和手套，以防飞溅的导线或线圈碎片造成伤害。

2. 禁止在设备运行过程中触摸运动部件，以免发生意外。

3. 如发现设备有异常声音、气味或发热等异常情况，请立即停机，并及时联系专业维修人

员。

4. 非专业人员不得随意拆卸、维修设备，以免造成损坏或人身伤害。

九、培训与操作人员要求

1. 操作全自动绕线机前，操作人员应接受相关培训，了解设备的结构、原理、操作方法和

安全注意事项。

2. 操作人员应具备一定的机械、电气基础知识，能够熟练操作设备，并具备一定的故障排

查和处理能力。

3. 操作人员应遵守设备操作规程，严格按照操作手册进行操作，确保设备的安全、稳定运

行。

十、设备存储与运输

1. 在设备长时间不使用或需要运输时，应将设备存放在干燥、通风、无尘的环境中，避免

设备受潮、生锈或受到其他损坏。

2. 在运输过程中，应确保设备固定稳固，避免设备在运输过程中发生碰撞或颠簸。

3. 如有需要，可以在设备表面覆盖防尘罩或包装材料，以保护设备表面不受磨损或污染。

请注意，本操作手册仅作为参考，具体操作时应根据设备型号、规格以及实际生产需求进行

调整。在操作设备时，请务必注意安全，遵守相关规定和操作规程。如有任何疑问或问题，

请及时联系专业维修人员或设备供应商。

请注意，本操作手册仅作为参考，实际操作时应根据设备型号、规格以及实际生产需求进

行调整。在操作设备时，请务必注意安全，遵守相关规定和操作规程。
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设备运动部件区分

1.每个部件的名称及作用（左至右）

.单轴绕线机各运动部件的名称及作用（图一）

绕线轴①（S 轴） 1.控制绕线速度的快慢，2.控制起绕以及停止的角度，3.控制绕线的方

向（顺/逆）。

排线轴②（X 轴） 1.控制挂线的位置，2.控制排线起绕的位置，3.控制停止挂线的位置。

脱模轴③（Y 轴） 1.控制产品的厚度尺寸，2.控制产品脱模的位置。

2.气缸的区分以及名称（左至右）

.单轴绕线机各气动部件的名称及作用（图二）

剪刀气缸①：作用，压线、剪线。

线嘴气缸②：作用，辅助挂线。

叉针气缸③：作用，挑线（将剪刀压住的引线挑出，方便产品掉落）注：叉针气缸一定在剪

刀气缸打开之后开启。

推料气缸④：作用，将产品推出（推料气缸的开启必须满足以下条件，1.脱模轴已回到设定

的脱模点，2.抽芯气缸已经打开）。

抽芯气缸⑤：作用，将绕在模具上的产品卸下，可搭配推料气缸使用，也可单独使用，单独

使用时抽芯动作的开关设定不低于 2 次。

2

1
3

图一

1

2
5

3

4

图二
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参数设置说明及运用

1.打开电源开关后进入画面，稍等十几秒，系统启动完成，点击 进

入操作，进入自动页面：

2 .在下面菜单栏中可以选择 手动调试功能进行各个部分气缸及伺

服的单个调试：

3 .进入手动调试画面： 点击此处

进入手动页面后，可手动测试每个气缸以及每个伺服轴，方便快速区分每个气缸以及每个轴

的位置以及作用。

温度的设定，根

据不同的产品

以及不同的材

料设定

温度开关，设定

好温度，长按 3
到 5 秒开启或

者关闭
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气缸手动操作：

其中：1.中间为开关按钮，控制气缸的打开与关闭 。

2.下方两个圆点表示气缸上面传感器状态。

电机手动操作：

其中： a.按钮 和 按钮 可以手动控制 电机正转与反转。

按下电机转动，松开电机停止转动。同时两个按键之间会

显示出当前电机的角度位置。

b.速度为手动运转速度，单位是占最高速度的一个百分比。

最高限制为 60%。

4.原点设定：

在手动操作页面中点击 原点设定 输入密码，即可进入原点设定画面：（其中，管理

员为：2234 ）

此页参数非必要不可动
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5.程序修改设定

点击此处

在自动页面中 点击 修改 按钮进入 程序存取画面：

其中：a. 复制 按钮 可以把 第 N 个程序 复制到第 M 个程序中。比如：我们需要 把第

2个程序 复制到第3个程序当中， 我们可以这样操作，在前面输入框中输入 2 后

面输入框中输入 3，点击复制，即可把第 2 个程序复制到第 3 个程序中，省去了

一些重复的操作，节约了编辑时间。

b. 在该输入框中输入程序名。

输入程序名后，点击 修改 即可进行程序的编辑

c. 点击 下一页 上一页翻页操作，总共可以保存 144 个程序

d.系统参数：点击 系统参数 进入

“加油预设次数”：设定加油的次数到，打开加油。

“加 油 时 间”：打开加油的时间。

“加油当前次数”：监控当前加油的次数

http://www.wldcoil.com
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6.程序编写介绍

在 程序存取 画面中 ，点击需要修改的程序序号后面的 修改 按钮即可进入程序编

写状态。

比如需要编辑第一个程序，我们可以这样做：

进入程序编辑画面：

比如编辑第 1 个动作 为气缸 a. 点击 进入第一个

动作的编辑状态：

输入程序名称 点击修改

1
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b.在点击上方 的 修改 按钮 即可添加动作：(气缸动作)

程序中“使用”为当前动作为打开状态。“忽略”为把当前动作屏蔽状态。

“完成时间”为当前步动作完成后，延时开始下一步动作。

删除步删除当前步，把下一步的动作移到当前步。

插入步插入当前步，把当前步的动作移到下一步。

例：打开剪刀气缸

1.点击按钮到开的状态 2.点击忽略变成使用状态

反之：关闭剪刀，点击按钮到关的状态，点击忽略打开使用状态。

c.再点击上方 的修改 按钮 更改动作方式（伺服动作）

“手动”：为各轴

的点动操作。

“位置”：要移动

的位置。（调试时

可配合手动操作

按钮设定）方式

可设定绝对和相

对。

“速度”各轴运

动的速度，S 轴速

度设定 5-20，X
轴、Y 轴速度设定

30-50
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d . 再点击上方 的修改 按钮 更改动作方式（碰数）

“碰数距离”：碰数完成后返回的距离。

“碰数速度”：碰模具零点的速度。

“返回速度”：碰模具零点完成的，执行碰数距离的速度。

e . 再点击上方 的修改 按钮 更改动作方式（挂线）

挂线模式为回零模式，顺时针为正向回零，逆时针为负向回零。

可节省一些回零计算。
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f . 再点击上方 的修改 按钮 更改动作方式（常规绕线）

“总匝数”： 线圈的总圈数。

“首层匝数”：第一层排线的圈数。（计算方式，厚度÷线材完全外径）

“线材直径”：线材的线径。（线材完全外径）

“首层速度”：第一层排线的速度

“主轴转速”：绕线速度。

“奇偶”：关 为同数绕线，每层排的的匝数一样。开 为同异数绕线，偶数层比奇数层要少

一圈。

“加速时间”：绕线从零速加到绕线速度的时间。

“减速时间”：绕线从绕线速度减到零速的时间。

“绕线方向”：顺时针/逆时针。

“脱模同步”：绕第一层时，排线和脱模同步移动。

“首层排线”：绕第一层时，排线的方向。

“绕线方式”默认方式一。

“低速度”起绕低速，必须设定，设定范围 50-2000，根据绕线速度设定，速度越慢数值越

小，反之变大。

“低速层数”默认为 0 。

7.程序编写注意事项

当第一步程序设定

完成后，编写下一

步时，点击下一步

进行切换后再进行

修改编辑

所有程序设定完成

后，点击保存，并

返回到下个页面，

点击保存并返回

http://www.wldcoil.com


惠 州 市 万 联 达 电 子 有 限 公 司

网址：www.wldcoil.com www.wldvoice.com

模具的装配及调试
1.模具的组成

一套模具一般分为 3个配件，勾线模片，绕线模芯、脱模框。在使用较大模具时，会在脱模

框上匹配一个垫板方便装配。

2. 如何区分模具的绕线方向

3. 模具的装配

a.第一步装配模芯，将锁紧压块螺丝松开，将模芯锁于抽芯杆卡口之上（如图一）

b.第二步，模框固定（如图二）

C. 第三步，固定勾线膜片（如图三），当 a、b、c，3 步完成时，调节抽芯杆位置，留出模

芯需要的尺寸，将锁紧压块锁紧固定。

图一

勾线模片

如图一，勾线模片的开口位于右侧，此款模

具为逆时针绕线。反之如果位于左侧则为顺

时针绕线

在常规绕线中，绕线方向设定，逆时针绕线

选择逆绕，顺时针绕线时选择正饶

抽芯杆，用于

装配模芯

锁紧压块，用于固定抽芯杆

以及定位抽芯尺寸。

模芯

模芯固定在抽芯杆之上。

图一

图二

模框

模芯固定后，将模框套在模芯

之上并固定在右侧绕线轴上。

图三

勾线模片

将勾线模片固定

在左侧绕线轴上

锁紧时剪刀位置，

面向操作员

固定勾线膜片时，线槽位，

应位于挂线口之间

线槽位

挂线口
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4. 勾线模片以及模芯如何装配

在模具装配时，圆形模芯比较简单，无需对应位置，在装配方形或

者异型模具时，要注意线槽的位置需要贴合模芯对应的边位。不可压

住线槽，也不能低于线槽

圆形模芯 方形模芯

错误 错误 正确

http://www.wldcoil.com
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绕线步骤的设定

绕线的流程：

1.排线轴（X轴），从 A移动到 B勾线模挂线位置，可用手动调试设定。

2.绕线轴（S轴）挂线，逆时针绕线参数为负数，顺时针为正数，挂线角度可用

手动调试设定。

3.脱模轴（Y轴）合模到需要的厚度尺寸，可用手动调试设定。

4.绕线，根据产品要求设定。

5.剪刀气缸打开。

6.排线轴（X轴），回到原点位置。

7.绕线轴（S轴），回到原点位置（回原默认设定-0.1）

8.叉针气缸打开。

9.剪刀气缸关闭。

10.脱模轴（Y轴）回到原点。

11.抽芯气缸打开，叉针气缸关闭（同一个步骤里面可根据需求设定多个动作）

12.推料气缸打开。

13.推料气缸关闭。

14.抽芯气缸关闭。

调试无标准动作程序，不同的产品可根据需求设定不同的程序，绕线流程只是

一个梳理，要了解每个动作流程的含义。

X轴

Y 轴S 轴

A

B

在调试 3 轴位置参

数时，均可通过手

动按钮运行到需要

位置，根据显示的

参数做一个初步设

定。手动速度也可

根据需求设定快慢

速度调试

位置参数
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