


  

 

前    言 
  

尊敬的用户： 

 

您好！承蒙购买和使用拓斯达品牌的产品，在此表示感谢！ 

 

拓斯达秉承欧洲技术，致力于成为注塑机周边设备自动化整体解决方案领域的

行业领先者。我们主张 “让工业文明回归自然之美” 的品牌价值，即随着技术不

断进步与突破，用智能系统替代人工，将制造业从劳动密集型带入完全的自动化，

从而彻底摆脱枯燥，繁重的低端工业制造，回归到自然，人性，和谐的状态。与此

同时，在大量降低劳动力成本的基础上，通过更为优化的产品系统，提高生产效率，

降低产品不良率，改善作业环境，实现节能减排，大幅提高企业的竞争力。 

 

用户的高度关注和大力支持造就了拓斯达飞速的发展，令每一位拓斯达人备受

鼓舞。除了产品的不断创新，我们在质量方针和售后服务领域也毫不懈怠，带给客

户价值的最大化。我们衷心的希望双方能在更多的沟通中实现共同成长，互惠互利。 

 

本说明书记载了自动取出系统中单轴机械手的性能、操作方法与技术技能，以

及操作上的安全注意事项。为了促进用户能够安全便利的操作与使用产品，提高生

产效率，提升生产效益，敬请您在熟读此说明书之后再进行正确的操作。 

 

无论何时，拓斯达将继续努力，制造出更加使您满意的产品。 

 

希望您能够关注我公司更多的产品系列。 

 

温馨提示： 

本说明书为标准型，关于选项功能及特殊功能，请参阅其它系列的使用说明书。 

本制品的规格，因改良而进行变更时，恕不另行通知！ 

 

                           

 

 

总经理：吴丰礼  

广东拓斯达科技股份有限公司



  

 

说    明 

 

 

1. 本产品全部或一部份拿到国外时，必须遵守出口国及进口国所定的法律，取

得进出口许可。不办理必要手续而拿到国外时，本公司概不负责。 

 

2. 本书著作权归东莞市拓斯普达机械科技有限公司所有，未经本公司许可，任

何情况下复印转载，将追究其法律责任。 

 

3. 由于技术升级，本书内容可能会更改，恕不另行通知。 

 

4. 本书的编写虽经万全之努力，但百密一疏在所难免，尚请不吝指正。 

 

5. 本书所载各种数据，仅作本机的参考数据，并不负法律责任。 

 

6. 由于顾客不按照说明书操作，自行改造，拆卸以及环境因素等本公司不能掌

握的情况下造成的损害时，本公司恕不负责。 

 

7. 请认真阅读说明书，并妥善保管，避免受潮，以便操作和维修用。严禁未经

过专业培训的人员操作此机械手。 

 

8. 如在使用或维修的过程中有需要我公司协助的地斱，请来电垂询，我们定当

为您竭诚服务。 

           

 

 

 

 

 

TEL：0769-8539 0821  

FAX：0769-8584 5562 
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SA1 系列（单轴伺服系列） 
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1 

1.操作使用注意事项： 

本说明书<操作手册>记载了取出机的相关数据，操作和设定方法以及操作上的安全注意事项等内

容。 

有关本机共有取出机机械构造【机械篇】使用说明书和取出机控制系统 SA1 系列使用说明书【操

作篇.技术篇】共 2 本。在操作本取出机之前,请仔细阅读此说明书，并充分理解其所述内容。禁止

执行或使用本说明书中没有记述的操作和设定等。 

尚未充分理解本说明书的内容即对机器进行操作的，如出现机械故障或造成人员伤亡，本公司概不

负责，敬请谅解。 

为了使相关人员能方便的阅读到本说明书，请将本说明书放置在机器附近，并请妥善保管。 

本说明书中所记载的内容若有不明白的地方，请向我公司的相关人员咨询。 
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１－１．高电压危险区域： 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注意事项： 
1. 图示阴影部分有高电压，请在维修的时候特别注意。 
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1-2：取出机的动作范围： 

 

在自动运转中,请勿进入取出机动作区域，否则有可能造成重大伤害事故。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

注意事项： 

1.方框以内属于取出机的活动区域，本机在自动运转之前和正在运转时，任何人不      

得进入该区域，在取出机自动运转之前请确定取出机的活动区域是否有人或者物

体，以免造成人身伤害和机器的损坏。 

2.请在维修之前，切断机器总电源，再进行维修。 

3.操作时必须在取出机自动运转的可动范围外设置围栏或栅栏，以避免员工误入其

可动范围。 

（请参照劳动者安全卫生规则第 150 条第 4 款。） 
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安全注意事项： 
 

 

1. 为了保证安全,未取得本公司同意前不得自行缷下或变更安全用盖子。 

2. 不得对成型机进行降低取出机安全性能的修改和改装。 

3. 取出机在同一时间内仅能由一位合格的操作员操作。 

4. 请不要用湿的或带着手套的手操作机器，否则会发生误动作或故障。 

5. 电源中断时，请立即切断主电源开关。 

6. 请确定电源电压是否在机器的正常工作范围内再开机。 

7. 电源频繁中断时，不要马上开电，待电压稳定后再开电。 

8. 接通电源气源之前，先看取出机可动范围内是否有人或者物体，工具是否忘记在机器上。 

9. 在机器维修接线之前，将机器的整个供电系统断电后再操作，否则会引起人员触电。 

10. 清除高压端子上的灰尘等赃物，否则由于湿气等形成微小电流，会造成火灾的发生。 

11. 连接端子务必连接可靠，特别是高电压大电流，接触不良的端子会打火，严重时引发火灾。 

12. 马达工作时会发热，请勿触摸。 

13. 当控制箱外盖未盖或者电路板上接线端子灭弧盖未盖上，请勿开电进行机器的操作。 

14. 请不要擅自调节传感器，拆开挡板及安全互锁装置，不要移动位置。 

15. 取出机运转中，不要调整机器和部品，不要拾取落下的制品和进行取出机的清扫工作。 

16. 取出装箱制品时，必须确认取出机己停止，自动运转己经完了后，而且操作器无人操作的

情况下再进行操作。 

17. 确认取出机的动作范围内无人或无障碍物后再进行运转。 

18. 取出机在自动运转中因某种原因警报停止时，关掉机器总电源排除停止的原因后，再按照

正确的操作顺序启动电源。如果没有查出问题的原因而开电启动机器会造成机器的二次损

害。 

19. 变更取出机的各项参数时，请先认真确认参数的正确性，在不太确定的情况下先将取出机

速度调节至最小，在手动模式下操作一遍没问题时，再进行全自动。 

20. 运转过程中出现故障，请联系相关技术人员，严禁未经过专业培训的人员操作机器，或者

非专业人员维修本机器。 

21. 长时间未用本机器，请将 LM 导轨擦拭干净并给润滑油，运转半小时。 

22. 长时间不使用取出机，请把取出机两手臂处于上升状态，并且将走行体移至手臂下方无人无

模具的位置，拔掉机器的输入配线的插头，将整个机器供电系统切断。 

23. 禁止以潮湿的手触摸开关或键盘，以免液体进入到操作盒内形成短路。 

24. 确保机器有足够的工作空间并且移除所有妨碍作业的障碍物。 

25. 为避免发生滑倒等意外事故，地板务必保持干燥防止油料或水等，走道也要保持畅通，便

于工作。 

26. 请保持机器周围地面畅通，不要阻塞通道，地面要防滑。 

27. 禁止强烈震动或撞击操作盒及控制箱。 

28. 禁止取下或弄脏安全标示板。 
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29. 禁止因服用药物、饮酒、生病而无法做正常判断者操作取出机。 

30. 操作盒不用的时候挂在挂钩上，不要随便放在机器上，以免摔坏。 

31. 根据操作的需要，适当缩短操作盒与控制箱之间的线距，用扎带扎起，以免因为线太长踩

脏压伤线，或者绊倒工作人员损坏操作盒。 

32. 保证工厂接地线可靠，务必将取出机的接地线接入大地。 

33. 拔掉气管之前，请先关掉空气供给，放掉残余气体。 

34. 维修保养时至少需有两名工作人员作业，必须带安全帽，穿安全鞋。 

35. 请不要擅自在机器上追加回路，严禁接入其它负载。 
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1-3.规格： 

1-3-1.使用条件：  

项       目 规       格 

电 源 电 压 单相 ＡＣ２００／２２０Ｖ ５０／６０Ｈｚ 

电 源 设 备 容 量 400ＶＡ 

噪 音 耐 量 ２０００Ｖｐ－ｐ １μｓｅｃ（相间、地间） 

使 用 周 围 温 度 ０～+４０℃ 

空 气 气 压 0.49MPa 

使 用 周 围 湿 度 35％～８５％(非凝结) 

使 用 周 围 环 境 无腐蚀性气体 

数 据 备 份 方 式 ＣＰＵ内藏，ＦＲＯＭ＋Ｅ２ＰＲＯＭ 
 

 

注意事项： 
 

        1. 禁止在阳光直射处及靠近加热处操作本机器。 

        2. 禁止在潮湿处操作本机器。 

        3. 禁止在机器温度差异大的地方操作本机器。 

        4. 禁止在震动强烈的地方操作本机器。 

        5. 禁止在磁性强烈的地方操作本机器。 

        6. 禁止在灰尘多的地方操作本机器。 

        7. 禁止在有腐蚀性气体的地方操作本机器。 

 

1-3-2.输入输出规格： 

项    目 点数 规          格 

机械本机输入 16 
ＤＣ２４Ｖ ＭＡＸ……5.7ｍＡ 

机械本机输出 24 
ＤＣ２４Ｖ 3００ｍＡ 

输入 8 
ＤＣ２４Ｖ ＭＡＸ………5.7ｍＡ 

标 

  

准 取出机与成型机
的安全互锁信号

 输出 7 
继电器接点输出（AC250V・ DC24V・ 接点容量 5A） 

数字显示定时器 
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（利用操作盒设定） 

０．００～９９．９９ 

３．０ ～５９９．９ 

 

 

 



 

7 

2.取出机电气部分构成： 

2-1．控制箱： 
2-1-1.控制箱外部构造: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

⑩      

 

①控制箱上盖 

②总电源指示灯 

③断路器 

④控制箱下盖 

⑤电源接口 

⑥安全互锁信号线接口 

⑦预留接口 

⑧操作盒与控制箱通讯连接接口 

⑨风扇窗 

⑩回生电阻及进风口 

 

 

 

 

 

① 

④ 

② 

③ 

⑤ 

⑥ 
⑦ 

⑧ 

⑨ 
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2-1-2.控制箱内部构造: 

 

 

 

 

  

 

 

 

①电磁接触器 

②SA1 MAIN 基板 

③开关电源 

④伺服驱动器 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

① 

② 

③ 

④
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2-2．操作盒构造： 

2-2-1.操作盒外部结构: 

 

 

 

⑥ 

⑤ 

⑦ 

①

② 
③ ④

⑧ 

⑨ 

 

⑩ 

⑪ 

⑫ 
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①电源开关·············  控制机器的通断电。 

②电源指示灯 POWER.........（绿）操作盒有 3.3V 电源时亮。 

③自动指示灯 AUTO..........（蓝）机器自动时亮。 

④警报指示灯 ALARM.........（红）机器警报时亮。   

   

⑤急停开关·················  出现紧急情况时，请按此开关，机器总电源切断，所有动作立即

停止。排除问题后，将急停开关向右旋转，开关弹起。关掉电源

开关再次打开，此时整个机器将再次供电。在有气压并且机器不

在上升限的位置时按此开关，两手臂会到达上升限，请特别注意。 

⑥液晶显示器（ＬＣＤ）·····  像素 128﹡64，显示主要内容如下： 

◎操作顺序··········  操作顺序的指示。 

◎模式选择··········  取出机的动作模式的表示和选择画面。 

◎定时器设定········  定时器的设定值的数字表示。 

◎走行数据的设定····  有关走行设定的表示。 

◎错误信息表示······  操作、设定错误信息的表示。 

◎报警表示··········  故障原因的表示。 

◎段取换功能········ 段取选择、读出、登录等的设定画面。 

⑦键盘·····················  设定条件的变更及进行自动、手动的操作时 

⑧操作盒通信线..............接在控制箱上，用来与控制箱内的基板通信。 

⑨使能开关..................防止键盘误动作，手动操作键与其同时按下时才有效。 

⑩面板铭板..................显示开关 ON/OFF 的状态，显示指示灯的名称。 

⑪操作盒上盖................与下盖配合使用，内部装安装基板及开关。 

⑫操作盒下盖................与上盖配合使用，内部装安装基板及开关。 
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2-2-2．操作盒键盘按键: 
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键 ··················· 切换自动运转或者步进运转模式。  

 

     

 

键 ··················· 在手动模式下，一直按下使能开关再按一下【原点复归】 

                       键。机器即执行原点复归动作，正执行原点复归动作过程 

中，无需再按【原点复归】键。 直到机器停止动作，LCD 

上显示原点动作复归完成，即可松开使能开关。 

  
 

键 ··················· 光标上移。 

 

 

 
 

键 ··················· 光标下移。 

 

 
 
 

键 ···················  光标右移。 

 
 

 

键 ··················· 按下此键，停止自动模式，进入手动模式或   

                       蜂鸣器报警解除。（蜂鸣器模式打开的情况下）. 

 

键 ··················· 按此键 1次显示模式设定画面、按 2次显示计时器设定 

                       画面、按 3 次显示计数器设定画面，按 4 次显示系统设 

定画面。  

 

键 ··················· 按此键显示模组画面。 

 

 

键····················自动运转或步进输送开始。 

                       步进状态时同时按使能开关执行下一步。 
 

 

键 ··················· 在初始画面，按使能开关+【F1】键,NT 剪刀执行拉引动作 

                       使ＮＴ剪刀刀刃靠近切断面的动作。（配合使能开关） 

 

键 ··················· 在初始画面，按使能开关+【F2】键,NT剪刀执行复归动作。 

                       使ＮＴ剪刀刀刃离开切断面的动作。（配合使能开关） 
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键 ··················· 在初始画面，按使能开关+【F3】键,NT剪刀执行闭合动作。 

                       使ＮＴ剪刀刀刃闭合的动作。（配合使能开关） 
 

键 ··················· 备用键。（根据客户的实际要求，追加现行取出机没有的             

                      功能的时候使用。） 

 

键 ···················在初始画面，按使能开关+【F5】键,取出机执行位置 1  

                      使取出机向ＮＴ胶道剪断的第 1 位置移动。（配合使能开关） 

 

 

键 ·················· 在初始画面，按使能开关+【F6】键,取出机执行位置 2 

                      使取出机向ＮＴ胶道剪断的第 2 位置移动。（配合使能开关） 

                         

 

键 ·················· 模式打开、数据设定时向上加。 

 

 

键 ·················· 模式关闭、数据设定时向下减。 

 

 

 

键 ·················· 进入警报画面、错误画面的清除及自动运转启动时的清除。 

 

 

键···················显示位置设定画面，加减速设定画面，最大最小值设定画面，        

驱动参数画面。 

 

 

键 ·················· 主臂或副臂上升。（配合使能开关） 

 

 

 

键 ·················· 主臂或副臂下降。（配合使能开关） 

 

 

键···················主臂或副臂后退。（配合使能开关） 

 

 

 

键 ·················· 主臂或副臂前进。（配合使能开关） 
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键 ··················· 水口夹闭（配合使能开关） 

 

 

键 ··················· 水口夹开。（配合使能开关） 

 

 

 

键 ··················· 走行向取出侧移动。（配合使能开关） 

 

 

 

键 ··················· 走行向落下侧移动。（配合使能开关） 

 

 

 

键 ····················姿势部复归。（配合使能开关） 

 

 

 

键 ····················姿势部动作。（配合使能开关） 

 

 

 

键 ··················· 确认各个参数的变化。 
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2-2-3.选项手动操作键: 

 

初始画面时按下【  】键、显示选项操作画面。 

选项操作画面表示时，操作盒的选项操作键（Ｆ１～Ｆ６）转换为画面表示的名称的选项操作键。 

 

 

 

选项操作键（选项操作画面表示中） 

·夹具滑移（滑移剪断） 

 

【滑行复归】键 ···在选项操作画面，按使能开关+【F1】键,脱扣夹具执行复归动作。

使脱扣夹具恢复到滑行动作之前位置。（配合使能开关） 

【滑行动作】键 ···在选项操作画面，按使能开关+【F2】键,脱扣夹具执行滑行动作。

使脱扣夹具将产品从模具中脱扣出来的动作。（配合使能开关） 

【剪刀闭】键 ·····在选项操作画面，按使能开关+【F3】键,夹具内剪刀执行闭合动

作。使夹具内剪刀闭合，切断胶口。（配合使能开关） 

【夹具 2开】键 ···在选项操作画面，按使能开关+【F4】键,夹具 2 执行开动作。 

使夹具 2的负压断开。（配合使能开关） 
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3．电源供给与断电： 

3-1.电源的供给: 

 

1.启动电源之前，先检查电源电线是否完好无  

损，电源配线承受电流的能力。 

2.将电源线压上 R 端子或者将线接到电源插头内。 

3.闭合控制箱上的断路器 

4.急停开关如果被按下，用手右旋使之弹起，再打   

开电源开关。 

 

 

 

 
 

安全注意事项： 

1. 如要重新启动电源，请严格按照电源启动的步骤进行操作。 

2. 安全装置是否处于正常的状态，请按照使用说明书的指示进行确认。若发现有异常的情况下，

请尽快与保养负责人或我公司最近的营业部联系。 

3. 确认所有的外盖等无破损或不合适的地方。 

4. 启动电源后，请确认以下事项。 

○空气压力在正常范围内。 

○液晶显示器（ＬＣＤ）上没有报警内容显示或 ALARM指示灯没有亮。 

○电动机等没有异常的声音。 

○导轨面的润滑是否处于正常的状态。 

5. 确认是否有随机附送的说明书及客户所要求的附属部品。 

6. 机器长时间不用再启动时，请确认各部位的动作情况、声音、各摩擦面的润滑状态及电路是否

存在短路等问题。如果发现声音异常、发热、异常情况时，请立即切断电源，并让相关技术

负责人排除问题，并找出原因才能再次启动电源。 

7. 即使操作盒的电源开关是 OFF 状态，但是控制箱内断路器前级仍然有高压，维修时请注意。 

 
 
 



 

17 

3-2.切断电源 

１． 确认取出机处于停止的状态。 

 

２． 切换电源开关至〈ＯＦＦ〉的状态。 

   操作盒的电源指示灯灭。 

 

３．切断取出机的整个电源。 

 

 

 

 

安全注意事项： 

1. 请严格按照切断电源的步骤进行操作。 

2. 作业完了时，请将前后臂移动至成型机外侧（安全门的外侧），保持上下手臂处于上升的状态

时待机，再关闭电源。 

3. 作业完了时，请确认取出机各部位的状态是否和初始状态相同。 
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3-3．紧急停止及其解除: 

1.如有紧急情况发生，最快捷最方便的就是将红色紧急停止开关按下，所有动作立即停止。 

  操作盒电源所有指示灯熄灭，LCD 无显示。 

2.如果要解除，需将紧急停止开关向右旋转使开关弹起，然后关掉电源开关再打开即能再次启动整

个机器电源。 

紧急停止开关如图： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

安全注意事项： 

1.  请确定所有的操作员都知道紧急按钮的位置及使用方法，在任何时间和位置都可以操作。 

2.  取出机主臂和副臂在下降的状态下时，如果按下急停开关，两手臂将会上升，请注意手臂上

方是否有人或者物体。 

3.  即使紧急开关按下了，但控制箱内部部分线路仍然存在高压，维修的时候特别要注意。 
 

 

 

 

 

 

 

 

紧急停止开关 
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4．取出机的操作： 

4-1.原点复归操作: 

  

 
   

1. 设定好机械侧上下行程，前后行程，待机位置。 

2. 确认空气气压是否在正常范围内。 

3. 确认在取出机活动范围内是否有人或物体。 

4. 打开电源（如果是在自动的状态下，需按下【停止】键切换到手动模式），确认无警报。 

5. 确认原点复归所需的信号是否正常。 

6. 按下使能开关同时按一下【原点复归】键。使能开关不要松开，直到操作盒上显示原点复归完

了，即可松开。 

 

 

注意事项： 

 
1. 自动运转开始前必须进行该操作。 

2. 在操作机器的时候要看着机器原点复归，并把手放在紧急停止开关上，以便有情况的时候可

以在最短的时间内将机器停止。 

3. 在原点复归的过程中如果松开使能开关，原点复归将会停止。 

 

 

 

 

原点位置 
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4-2.手动操作: 

 

１.如果是自动模式时，按下【停止/手动】键，可以切换到手动模式。 

2.进行原点复归，确认原点复归是否完成。 

3.打开副臂水口夹和真空吸取装置，使能开关+【开】键。 

4.按照设定的模式和行程参数，按下使能键对照模式图一步一步进行动作的操作，直到一个动作

周期完成。 

 

 

 

取出侧下降操作： 

输入信号：   ＭＯ，ＭＤ，X0０，X07，X08   ― ON 时 

输出信号：  Y04，Y06，Y05，Y12 ― ON 时 

输出信号和动作：    〔Y01〕〔Y10〕ON 时，手臂下降。 

  
 

   

注意事项： 
1.持续按使能开关+【下降】键。直到制品侧手臂下降（Y01）和水口侧
手臂下降（Y10）下降完了，途中如果松开使能开关或【下降】键，手
臂会上升。 

 
2.ＭＯ，ＭＤ，X00 是指不列入落下侧下降的条件。但是，外部信号的
落下侧下降指令（ＲＤ）和落下侧安全（ＯＤ）ON 的条件是必要的。 

 
 
 

 
 
取出侧手臂上升： 
输入信号： X00，X07，X08-ON 时， 

输出信号及动作： Y01,Y10 -OFF 时，手臂上升。 

 
取出侧手臂前进： 
输入信号： ＭＯ，X00，X07，X08–ON 时 

输出信号及动作： 〔Y03〕〔Y11〕◎ON 时，手臂前进。 

 
取出侧手臂后退： 
输入信号： ＭＯ,X00， X0８ ― ON 时，X07— OFF 时 

输出信号及动作：                 〔Y03〕〔Y11〕◎OFF 时，手臂后退。 

 
夹具开：    
输入信号：                    无限制条件 

输出信号及动作： 〔Y04〕〔Y06〕〔Y05〕〔Y12〕◎ON 时，夹具开。 
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夹具闭： 
输入信号：       无限制条件 

输出信号及动作： 〔Y04〕〔Y06〕〔Y05〕〔Y12〕◎OFF 时，夹具闭。 

 
落下侧走行： 
输入信号： X03，X07，X08，X11 ON 

输出信号及动作： 向落下侧走行。 

 
取出侧走行：（走行复归） 
输入信号：  X03，X07，X08，X11 

 ON 时 

输出信号及动作：   向取出侧走行。 

 
姿势作动装箱位置： 

输入信号：             X07，X08― ON 时 

输出信号及动作：   〔Y08〕ON，〔Y07〕OFF 时，姿势气缸作动。 

 
姿势复归，装箱位置： 
输入信号：               X07，X09― ON 时 

输出信号及动作： 〔Y08〕OFF〔Y07〕ON 时，姿势气缸复归。 

 
 
 
 
 
 

注意事项： 

 
1. 取出侧姿势模式使用时，手动操作“落下侧走行”和“取出侧走行”时，取出机必须在姿势作

动的状态。所以 X09（姿势动作限）ON 为必要条件。另外，“⑨姿势翻转”和“⑩姿势复归”的

操作在取出侧区域也可以操作。 

2.(Y10〕〔Y11（取出侧前进姿势、取出侧前进姿势 2 除外）〕〔Y12〕模式设定（副臂取出）未使用

时没有作动。 
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注意事项： 

1. 如不能正常进行手动操作请检查输入输出信号是否正常，打开输入输出画面可监视到。 

2. 为了安全起见，执行自动之前先手动操作一遍。 

3. 为了操作盒动作键的安全起见，使用了使能开关。按下便 ON、且可以动作。 

4. 使能开关加手动按键操作时能够动作，如果是手动以外的键将不能动作。 

5.  未设定的模式动作，不能进行操作。 

6. 在手动操作前，请确认模式设定画面内的模式 
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4-3.自动操作: 

按照预先输入的数据，取出机开始自动运转。 

  

  

数据输入 

            

 

1. 设定好取出机的各项参数。 

2. 原点复归和手动操作都没有问题，即可进行全自动运行。 

3. 先进行原点复归，LCD 显示原点复归完成。 

4. 再按使能开关+【取出侧】键，取出机到达待机位置。 

5. 先按复位，再按自动，选择自动，最后按开始。 

 

 

 

 

 

 

注意事项： 

1. 自动运行之前先确定取出机可动范围之内没有人和物体。 

2. 取出机从注塑机内取出产品后，到落下侧下降放产品的时候，确认手臂下无人和物体，必

要时在落下侧部分区域安装安全挡板，以防人体进入该区域。 

3. 自动运转切换到手动运转只需按一下停止键。 

4. 自动的状态时，AUTO 指示灯亮，不可以进行模式设定。 

5. 走行轴的位置设定只有以１mm、0.1mm 为单位才可以变更。 

6. 每次自动之前需进行原点复归。 
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1．原点复归前需满足 I/O     

  

 

       

 X00          

 X03          

 X07          

 X08          

 X11 

 

 

 

ON 

        

 X04          

 X05          

 X06          

 

 
 
 
 

取
出
机 

X12 

 

 

OFF 

         

 

 

 2.自动开始前              

 X00          

 X03  Y04      

 X07 Y05  

 X08  Y06   

 X11 

ON

 Y12 

ON 

  

 X04  Y03  

成
型
机 

 

MD 

 

 

ON 

 

 

 X05  

取
出
机 

Y11 
OFF 

     

 X06         

 

取
出
机 

X12 

OFF

 

 

       

 

 

 
3．原位置        上下气缸                                    
          

Y01

  

 

    MO 

  

T1 ON    

 
Y10

ON 

      

成
型
机 

MD 

ON 

       
    

Y06 OFF
      

 

 
4.上下气缸下降      前后气缸前进   

成型机 MO ON    

      
X00 Y03 

X08 
ON 

 
Y11 

ON 取
出
机 T1 UP    

      

       

开始复位  动自  
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5.前后气缸前进      顶针前进开始信号（RY-7)  
成型机 MO ON          

    

X00  取
出
机 X08 

ON 
 

    

取出机 T3 UP  

     

※顶针单独使用的场合时，RY-7 保持 ON。     

 

                  

 

6.前后气缸前进          夹具气缸闭  
成型机 MO ON   

 

X00  Y04 

X08 
ON 

Y05 

T2 

 

Y06 

取
出
机 

T20 
UP 

 Y12 

OFF

 

 
7.夹具气缸闭        前后气缸后退 

         

成型机 ME ON          
  

成型机 MO ON Y03 

   

 

Y11 
OFF

 

取出机 T4 UP      

    T5 ON   

        

 

              

 

   

8.前进气缸后退       上下气缸上升  

成型机 MO ON    
 

 
   

    Y01     

X07 ON 
 

Y10 
OFF 

    

       
取
出
机 T5 UP 

 Y00 ON     
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9.上下气缸上升        周期开始（RY-3) 
  

成型机 MO ON     

       

X00    

X03    

X04    

X05 

X06 

 
RY-3 ON 

X07    

X08    

X11    

 

取
出
机 

X12 

ON 

    

           

 

   

             

X00 

X07 

X08 

X03 

取
出
机 

X11 

ON 

 

             

 

 

               

         
装箱装

置     

X02 Y08 ON  

 

 

X03 

 

Y07 OFF   

X07      

取
出
机 

X08 

ON 

       

              

 

              

             
装箱装

置    
X02    

X03    

X07 

ON 

 Y01 ON

T7 UP    

X08 X08    

取
出
机 

X09 X09    
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装箱装

置 
     

X02 

ON

 Y04   

T8 UP  Y05  

取
出
机 

X03 OFF  Y06

ON

  

        

 

 

 

        

 

  

 

   

            

            

取出机 T9 UP  Y01 OFF       
    Y00 ON       

            

              

      

 

        

 

      

   Y08 OFF       

取出机 X03 ON 

 

Y07 ON       

 

 

           

 

 

 

 

 

 

            

X03         

X11 

X07 

X08 

ON 

X04 

X05 

X06 

 

取
出
机 

X12 

OFF 
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4-4.步进操作: 

1. 先进行原点复归。参照原点复归的方法。 

2. 按一下自动键 

3. 利用  键，选择步进， 

4. 选择/执行 

5. 同时按下【使能开关】和【开始】键，前进一步、如果松开再次按下后向下一步进行。 

6. 按停止键使其停止。 

 

 

 

 

 

 

 

注意事项： 

1. 变更取出机的设定条件的场合，请务必在自动运转开始前进行步进输送操作、确

认取出机的动作。 

2. 定时器Ｔ１，Ｔ２，Ｔ５，Ｔ７，Ｔ８，Ｔ１４经过设定时间时，按下键仍不会

向下一步进行，不能返回步进。 

3. 步进动作中，请持续按【使能开关】，直到轴到达设定位置。（如果途中离开【使

能开关】，取出机将会停止。） 
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4-5．运转的基本步骤: 
 

 ·电源启动前检查。 

 ·电源启动后检查。 

 

 ·如果手臂在模具内，请将手臂上升。 

 ·通过画面确认原点复归是否完成。 

  

 

 

 ·通过初期画面确认自动运转的区域编号。 

  

 ·按下操作盒的操作键或者切换到手动操作画面的选项 

  操作键，按下想要执行的动作的动作键，确认各轴的动

作是否正常。 

 

 ·确认各设定数据（定时器、模式、轴位置设定、 

  加减速、计数器等）是否正确。 

   

 ·通过步进操作，一步一步实行现在设定的动作，并确认 

  取出机的设定条件。 

 ·确认在取出机可动范围内无人或障碍物后，开始自动 

  运转。 

 ·按照正确的方法切断电源，完成操作。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

原点复归 ② 

电源启动 ① 

手动操作 ③ 

自动运转 ④ 

自动运转完

了 
⑤ 

运

转

准

备 

自

动

准

备 
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4-6．周期测试： 

自动运转中因为某种原因确认信号(X04、X12、X06、X05、X13)任意一个为 OFF，到上升限后，取

出机会警报，但人为确认产品和水口已取出，成型机可以安全合模，在此时可以使用如下方法： 

 

 

1. 报警出现后，同时按下键盘上的【选择/执行】键和键盘上的【开始】键。 

 

2.  持续按键，直到走行体从取出侧到达落下侧。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注意事项： 

1. 进行周期测试的场合时，必须将成型机设定为空运转的状态。否则可能会造成制

品 2 次成型。 

2. 在向落下侧走行途中松开按键，显示制品落下报警信息。 

因为有全停止报警信息，需重新切断电源开关再次进行操作。 
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5  设定： 

5-1．模式的设定： 

5-1-1.模式的设定方法： 

１．按下 【模式】 键 1 次显示模式设定画面。 

   

 

 

①模式名称:画面名称。 

②页数:显示现在的页数和总页数。 

③模式:显示各模式开关状态。 

④开关状态： 表示现在的状态为 ON. 

表示现在的状态为 OFF. 

 

２．按下【 】或【 】键，将光标移动至需要模式变更的位置。 
 

【 】键:按此键光标移动到上一个模式。光标在最前页面显示位置时按此键会移到最后页。 
 

【 】键：按此键光标移动到下一个模式。光标在最后页面显示位置时按此键会移到最前页。 

３．按【ON/UP】或【OFF/DOWN】键，设定模式是开或关。 

【ON/UP】键:          按此键时，光标所在的模式 ON，并显示【ON】。  

 ※当光标停留在页数位置时，按此键将会向上翻页，翻到 12 页后，

再按此键又回到第 1 页，如此循环。 

【OFF/DOWN】键:      按此键时，光标所在的模式 OFF，并显示【OFF】。 

 ※当光标停留在页数位置时，按此键将会向下翻页，翻到 1 页后，再

按此键又回到第 12 页，如此循环。 

 

注意事项： 
1.设定取出机的各种动作模式。 

通过「5-3-3．模式说明」确认各模式的动作类型并设定模式。 

2.在自动运转或手臂没有完全上升（X03 或 X11 0FF）的状态下，无法进行模式设定。 

   

① ② 

③ ④ 
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5-1-2．模式的设定画面： 

 12-1   

 

 

 

 12-2   

 

 

 

 

                 12-3     

 

 

 

 

 12-4    
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 12-5    

 

 

 

 

 12-6    

 

 

 

 

                  12-7       
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12-8 

   

 

 

 

            12-9      

 

 

12-10      
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                   12-11     

 

                       

 

12-12     

 

 

 

 

 

                        

   



 

36 

5-1-3．模式说明： 

主臂取出：                                         

 

 

①下      降   ⑤上    升    ⑨夹 具 开 

②前      进  ⑥走行落下侧  ⑩上    升 

③夹  具  闭   ⑦姿势翻转   ⑾姿势复归 

④后      退   ⑧下    降   ⑿走行取出侧 

副臂取出： 

 

 下降 

 前进  

 水口夹具闭 

 后退 

 上升 

 走行落下侧 

 水口夹具开  

  走行取出侧 
NT 剪刀使用： 
 

 剪刀引拔ＯＮ 

 剪刀剪断 

 剪刀引拔ＯＦＦ 

 剪刀位置移动 

 剪刀位置复归 

 料道夹具 

 

 

序号 名  称  说        明 动        作 

 1  主臂取出 如用主臂来取出产品时，请

将此模式设定为 ON。主臂取

出和副臂取出两种模式不能

同时为 OFF.没有副臂，只有

主臂时，要将 X11(副臂上升

限)短接，X12（水口确认限）

断开。 

主臂取出－ＯＮ 

 

2 

 

副臂取出 如用副臂来取出水口时，请

将此模式设定为 ON。主臂取

出和副臂取出两种模式不能

同时为 OFF. 没有主臂，只有

副臂时，要将 X03（主臂上升

限），X07（主臂后退限），X08

（姿势复归限）短接。 

副臂取出－ＯＮ 
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序号 名  称   说      明 动      作 

3 取 出 

模式 2 

夹具须从上方直接接近产

品时，可使用此模式。此模

式可以缩短手臂在模内停

留的时间。 

 

顶针连动－ＯＮ 

顶针连动 

･有顶针与互锁信

号 RY-7 连动。 

（只限自动时有

效） 

顶针连动－ＯＦＦ 

顶针单独动   

･没有顶针与互锁信

号 RY-7 连动。（顶

出开始信号保持 ON

的状态。） 

 4 顶  针 连  动 由于产品很薄，顶出时很容

易脱落，可利用此模式使取

出机与成型机连锁互动，就

可以准确夹取制品。 

取出模式 2-OFF 时，取出前进开始，T3 开

始计时，T3 计时时间到，RY7 输出，顶针

顶出开始，T20 开始计时，T20 计时时间到

或 ME 顶针出限 ON 时，产品夹具开始夹，

水口夹具开始夹。 

 

取出模式 2-ON 时，取出下降开始，T3 开始

计时，T3 计时时间到，RY7 输出，顶针顶

出开始，T20 开始计时，T20 计时时间到或

ME 顶针出限 ON 时，产品夹具开始夹，水口

夹具开始夹。 

 

 5 模内开放 将此模式设定为 ON 时，取

出机会将产品和水口从模

具上拔下来，并将产品和水

口在模具内开放。 
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序号 名  称 说    明 动  作 

6 落下側 

下 降 

落下侧下降-ON，取出机在

落下侧执行下降后，再开放

产品。 

落下侧下降-OFF，取出机在

落下侧不执行下降，开放产

品。 

 

7 落下侧 

姿  势 

当产品需要翻转后再开放

的，须将此模式设为 ON.  

8 复归途中  

开  放 

将此模式设定为 ON，利用落

下侧夹具内剪刀（选项）或

者 NT 胶道剪断剪刀（选项）

在胶道剪断后,产品在落下

侧开放,然后胶道在走行途

中位置开放。 

9 去   程  

途中开放 

水口和胶口在途中开放位

置开放，制品在落下侧开

放。 

（去程途中开放和复归途

中开放不能同时打开，由软

件限制。） 

10 产品确认 主臂在取出产品上升的途

中，产品会触动产品确认传

感器 X04，使传感器 ON 来确

定产品已取出，传感器 ON

时的位置刚好在主臂取出

产品后上升到上升限的位

置。（X4-产品确认） 

产品确认，夹具内产品确

认，吸着确认不能同时为

OFF，但可同时为 ON。 
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序号 名 称 说     明 动   作 

11 夹具内产 

品确认 

将此模式设定为 ON 时，一次

将多个产品从模内取出，在

夹具内部可以通过传感器

X06 进行各个产品的确认。

(X06-夹具内确认) 

产品确认，夹具内产品确认，

吸着确认不能同时为 OFF. 

 

12 吸着确认 将此模式设定为 ON 时，当夹

具的吸着装置吸到产品，相

应的吸着确认传感器-吸着

确认 1（X05）ON。 

产品确认，夹具内产品确认，

吸着确认不能同时为 OFF. 

 

13 取出侧 

姿 势 

产品取出后上升，在往落下

侧方向行进时，有安全门等

障碍物，需将姿势部翻转后

回避障碍物，利用此模式能

顺利到落下侧放置产品。 

落下侧姿势-ＯＦＦ的时候，

取出机横走行后，在落下侧执

行姿势复归，在姿势复归的状

态下，完成落下侧下降→落下

侧开放→落下侧上升。在落下

侧上升限进行姿势翻转，走行

复归。 

副臂取出模式-ON 时，在途中

开放位置，要放置水口前，

姿势部会先执行复归，回避

水口，水口放置完毕后，姿

势部会执行翻转。 
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序号 名 称 说     明 动   作 

14 不 良 品 

排 出 

成型机成型后有时候会输出

不良信号，主臂取出不良品

后在途中开放位置开放。此

信号如果没有和成型机相连

接时，取出机将无法完成此

动作。 

 

不良品排出-ON 

 
15 横走行 

 待 机 

当模具上方有比较高的物

体，以至于取出机不能在模

具开前，进入模具上方时，

将此模式设为 ON，取出机将

会在走行待机位置等待模具

开，待模具开后，取出机进

入模具内取出产品。 

当横走行待机-ON 时，原点复

归与横走行待机位置为同一

位置。 

当横走行待机-ON时，只有在

模开完（MO）信号 ON，才可

以进行原点复归。 

横走行待机-ON 

 

 16 取 出 前 进 

姿 势 

取出上下方向较长的产品的

时候，为避免产品夹具撞到走

行体，产品到达上升限后，先

执行前进，后再翻转，翻转完

毕后周期开始信号输出，走行

向落下侧移动。 

副臂取出模式-ON 时，在途中

开放位置，要放置水口前，姿

势部会先执行复归，回避水

口，水口放置完毕后，姿势部

会执行翻转。 

取出前进姿势与取出侧姿势

不能同时 ON. 

取出前进姿势－ＯＮ 

 

17 取出前进 

姿 势 2 

取出上下方向较长的产品的

时候，为避免产品夹具撞到走

行体，产品到达上升限后，先

将周期开始信号输出，再执行

前进，翻转，翻转完毕后走行

向落下侧移动。 

动作与取出侧前进姿势相

同，成型机的周期开始信号

在制品取出，主臂上升限

X03-ON 后，输出。 

副臂取出模式-ON 时，在途中

开放位置，要放置水口前，姿

势部会先执行复归，回避水

口，水口放置完毕后，姿势部

会执行翻转。 

取出前进姿势 2-ON 时，取出

前进姿势一定 ON. 

取出前进姿势 2－ＯＮ 
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5-1-4．选项模式说明： 

 

序号 名 称 说   明 动     作 

18 夹具内剪刀 将夹具内剪刀设定为 ON，当

落下侧下降 ON 时，取出机在

装箱位置先下降，再剪断；

当落下侧下降 OFF 时，取出

机在装箱位置不下降直接剪

断。 

当去程途中开放 ON 时,开放

顺序是：水口→切断→胶口

→产品 

当复归途中开放 ON 时，开放

顺序是：水口→切断→产品

→胶口 

※夹具内剪刀模式与 NT剪料

口模式不能同时 ON。 

夹具内剪刀－ＯＮ 

19 NT 剪料口 当取出机装有 NT 剪刀时，如

果将 NT 剪料口模式设定为

ON,取出机会在 NT 剪刀位置

执行剪断。 

当去程途中开放 ON 时,开放

顺序是：水口→切断→胶口

→产品 

当复归途中开放 ON 时，开放

顺序是：水口→切断→产品

→胶口 

※夹具内剪刀模式与 NT剪料

口模式不能同时 ON。 

NT 剪料口－ＯＮ 

 

20 NT 剪料口 

位置 2 

当 NT 剪料口位置 2-ON 时，

通过追加 NT剪料口的移动动

作，可以用 1个剪刀剪断 2

个位置。 

NT 剪料口位置 2模式-ON 时，

NT 剪料口模式一定 ON. 

NT 剪料口位置２－ＯＮ 

 

21 吸着 2 

回路 

将此模式设定为 ON，吸着开、

吸着闭的时间与标准的吸着

相同，但吸着确认不同。与

产品 2位置开放并用的场合，

吸着闭的时间与标准的相

同，吸着开和第 2 次的夹具

开放同时进行。 
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序号 名 称 说    明 动     作 

22 产 品 2 位

置 开 放 

此模式 ON 时，可在设定画面

内设定两个开放的位置。 

此模式为 OFF 时，两个夹具

同时开放。 

此模式使用，产品夹具和吸

着必须具有两个回路。 

产品 2 位置开放－ＯＮ 

 

23 夹 具 滑 行 

取 出 

当主臂取产品时，通过夹具

板滑移作动，可以取出产品。

※夹具板上必须装有滑移装

置。 

夹具滑行取出－ＯＮ 

 

24  警报使用 打开此模式，当发生警报时，

蜂鸣器发出鸣叫声。 
 

25 主臂固定侧 

取出 

标准取出模式是从可动侧

取出，如需从固定侧取出请

打开此模式。 

 

※ 必须将主臂前进限限位

(X14)的追加和主臂前后

电磁阀变更为双向规格。

(任意选项) 

※此模式的变更必须在落下

侧区域的位置。 

※使用此模式，姿势翻转和姿

势复归相反。请向模具的

固定侧安装夹具板。根据

模具产品夹具的不同，有

时必须安装 L 字形钣金。 

※使用此模式，需追加主臂前

进限开关，此模式姿势复

归和动作刚好相反。 

主臂固定侧取出－使用 

固定側取出 

 
 

 

主臂固定侧取出－未使用 

可動側取出 

 

 

 
 

可動金型

固定金型 

可動金型

固定金型 
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记 号 名  称 说    明 动     作 

26 副臂可动侧 

取出 

利用副臂从可动侧模具内

取出产品的场合时，将此模

式设定为 ON。标准的取出动

作是从固定侧模具内取出

水口。 

 

※ 副臂前后位置的调整，可

以通过副臂前后安装空

位，缓冲器位置或气缸拉

杆的长度来调整。 

副臂可动侧取出－未使用 

固定侧取出 

 
 

 

副臂可动侧取出－使用 

可动侧取出 

 

27 

 

 

 

 

 

副臂落下侧 

下降 

副臂在取出侧取出产品，到

落下侧水口开放位置时，副

臂下后水口开放。 

副臂落下侧下降－

ＯＮ 

副臂落下侧下降－

ＯＦＦ 

 

 

 

 

 

 

 

 

可动模具

固定模具 

可动模具

固定模具 
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5-2．定时器的设定： 

5-2-1．设定方法： 

１．按下键盘上的【模式定时器】键 2 次，显示定时器设定画面。 

 

 

 

①……………………………显示光标所在位置的各定时器的名称。 

②定时器编号………………起动中闪烁表示，到达了设定时间时，反转表示。 

③页数………………………显示现在显示的页数和总页数。 

④……………………………显示定时时间，以秒为单位。 

 

２． 按下  键，将光标移动到定时器变更的场所。 

 

键 ···············  每按一次则光标依 8-1→T32→T31→8-8→T30→T20→T19→8-7→T18

→T17→T16→8-6→T15→T14→T13→8-5→T12→T11→T10→8-4→T9

→T8→T7→8-3→T6→T5→T4→8-2→T3→T2→T1→8-1 的顺序切换。 

 

 

键 ···············  每按一次光标依 8-1→T1→T2→T3→8-2→T4→T5→T6→8-3→T7→T8

→T9→8-4→T10→T11→T12→8-5→T13→T14→T15→8-6→T16→T17

→T18→8-7→T19→T20→T30→8-8→T31→T32→8-1 的顺序切换。 

 

３． 按下 【ON/UP】键将时间往上调整或【OFF/DOWN】键将时间往下调整。 

 

注意事项： 

1. 为了确保自动运转时的各动作、且效率良好，务必进行定时器的设定。 

2. 定时器的设定即使在自动运转中也可以变更。 

3. 光标在页数的位置时，按【ON/UP】键依 1/4→2/4→3/4→4/4→1/4 的顺序切换页数。 

4. 光标在页数的位置时，按【OFF/DOWN】键依 1/4→4/4→3/4→2/4→1/4 的顺序切换页数。 

 

     

 

 

 

① 

② 

③ 

④ 
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5-2-2.定时器设定画面: 

   

 

                       

  

  

 

                                         

   

 

 

 

                       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8-2 

8-3 

8-4 

8-1 
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                  8-6                  

 

 

 

 

8-7   

 

 

 

8-8    

 

 

 

 

8-5 
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5-2-3.报警定时器: 

１． 在定时器画面时按【 】 键和【选择/执行】键显示报警定时器设定画面。 

  

 

 

２．按【 】【 】键 键将光标移动到定时器变更的场所。 

 

【ON/UP】 键········  光标在页数的位置时，按此键画面依 1/3→2/3→3/3 的顺序切换。  

（参照以下的页数） 

【OFF/DOWN】 键·····  光标在页数的位置时，按此键画面依 3/3→2/3→1/3 的顺序切换。  

（参照以下的页数） 

 

３． 按【ON/UP】键或【OFF/DOWN】键，设定时间。 

 

【ON/UP】键 ········  按此键加算光标上的数值。 

 

【OFF/DOWN】键······  按此键减算光标上的数值。 

 

注意事项： 

1.报警定时器的设定值一般不需设定。 

2.如果改变数值请避免设定时间过长。 
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5-2-4.报警定时器设定画面： 

 

 3-1  

 

 

 

 3-2  

 

 

                       

 

 3-3  
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5-2-5.标准定时器设定时间表： 

记号 名     称 最小值 最大值 初始值 备注 

Ｔ１ 取出侧下降 ０．１０ ９９．９９ ５．００ 

Ｔ２ 取出侧前进 ０．１０ ９９．９９ ５．００ 

Ｔ３ 顶针前进 ０．００ ９９．９９ ５．００ 

Ｔ４ 夹具闭 ０．００ ９９．９９ ３．００ 

Ｔ５ 取出侧后退 ０．１０ ９９．９９ ５．００ 

Ｔ６ 副夹开 ０．００ ９９．９９ ３．００ 

Ｔ７ 姿势翻转 ０．００ ９９．９９ ５．００ 

Ｔ８ 落下侧下降 ０．１０ ９９．９９ ５．００ 

Ｔ９ 夹具开 ０．００ ９９．９９ ３．００ 

Ｔ10 剪刀闭 ０．００ ９９．９９ ３．００ 

Ｔ11 剪刀开 ０．００ ９９．９９ ３．００ 

Ｔ13 料口夹具开 ０．００ ９９．９９ ３．００ 

标准定时器 

Ｔ14 ＮＴ单元前进 ０．００ ９９．９９ ５．００ 

Ｔ15 ＮＴ引拔 ０．００ ９９．９９ １．００ 

Ｔ16 ＮＴ剪刀闭 ０．００ ９９．９９ １．００ 

Ｔ17 ＮＴ后退 ０．００ ９９．９９ １．００ 

Ｔ18 ＮＴ剪刀开 ０．００ ９９．９９ １．００ 

Ｔ19 ＮＴ位置 ０．００ ９９．９９ ３．００ 

选项定时器 

Ｔ20 顶针省略 ０．００ ９９．９９ ３．００ 标准定时器 

Ｔ21 夹取失误 ０．１０ ９９．９９ ３．００ 

Ｔ22 产品脱离 ０．１０ ９９．９９ ３．００ 

Ｔ23 周期过长 ３．０ ５９９．９ １５．０ 

Ｔ24 模开异常 １０．０ ５９９．９ ３０．０ 

Ｔ25 ＲＹ３  ＯＦＦ ０．１０ ９９．９９ ３．００ 

Ｔ27 上升限监视 ０．１０ ９９．９９ １．００ 

Ｔ29 取出延迟 ０．００ ９９．９９ ０．００ 

报警定时器 

Ｔ30 滑行动作 ０．００ ９９．９９ ３．００ 

Ｔ31 滑行复归 ０．００ ９９．９９ ３．００ 

Ｔ32 夹具 2 开 ０．００ ９９．９９ ３．００ 

选项定时器 

 

Ｔ12 预置定时器 1 ０．００ ９９．９９ ３．００ 

Ｔ26 警报预置定时器 1 ０．００ ９９．９９ 2．００ 

Ｔ28 警报预置定时器 2 ０．００ ９９．９９ 5．００ 

预置定时器 

 

注意事项： 

1.设定单位………T23,T24 为 1／10 秒，其他为 1／100 秒。 

2.初期值……清除 E2 PROM 数据时的初期值，变为备份清除后的默认值。 
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5-2-6.标准定时器动作图： 

 

 

 

 

 

注意事项： 

 

1.启动自动前，必须确认模式设定，轴位置设定及定时器设定。 
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5-2-7．定时器动作一览表: 

 

记号 名    称 说              明 备  注 

 

Ｔ１ 

 

取出侧下降 

①取出模式 2 ON 的时候手臂下降开始至夹具闭

开始的设定时间。 

②取出模式 2 OFF 的时候手臂下降开始至前进开

始的设定时间。 

 

 

Ｔ２ 

 

取出侧前进 

①取出模式 2 ON 的时候手臂前进开始至下降开

始的设定时间。 

②取出模式 2 OFF 的时候手臂前进开始至夹具闭

的设定时间。 

③取出前进姿势 ON 时，手臂前进开始至姿势开

始所设定的时间 

 

Ｔ３ 顶      针 

前      进 

手臂前进开始至顶针突出开始的设定时间。 顶针连动使用时。

Ｔ４ 夹具闭 夹具闭开始至手臂后退开始的设定时间。  

 

Ｔ５ 

 

取出侧后退 

①模内开放模式 ON 的时候，手臂后退开始至夹

具开开始的设定时间。 

②模内开放模式 OFF 的时候，手臂后退开始至手

臂上升开始的设定时间。 

③夹具滑行取出 ON 时，手臂后退开始至滑移复

归动作开始的设定时间。 

 

Ｔ６ 副夹开 副臂水口开放动作设定时间。  

 

 

Ｔ７ 

 

 

姿势翻转 

①落下侧下降模式 ON 的时候，姿势翻转开始至

下降开始的设定时间。 

②落下侧下降模式 OFF 的时候，姿势翻转至夹具

开开始的设定时间。 

③取出前进姿势 ON 时，姿势翻转开始至走行开

始的设定时间。 

※取出侧姿势 , 

取出侧前进姿势，

取出侧前进姿势 2

模式使用时，请

注意设定值。 

Ｔ８ 落下侧下降 ① 夹具内剪刀 OFF 时，落下侧手臂下降开始至

夹具开开始的设定时间。 

② 夹具内剪刀 ON 时，落下侧手臂下降开始至

夹具内剪刀动作开始的设定时间。 

 

 

Ｔ９ 

 

夹具开 

①落下侧下降模式 ON 的时候，夹具开开始至手

臂上升开始的设定时间。 

②落下侧下降模式 OFF 的时候，夹具开开始至

走行开始的设定时间。 

 

Ｔ10 剪刀闭 夹具内剪刀闭开始至夹具内剪刀开开始的设定

时间。 

夹具内剪刀使用

时。 

Ｔ11 剪刀开 夹具内剪刀开开始至产品开放开始的设定时间。 夹具内剪刀使用

时。 
 ·
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记号 名    称 说        明 备       注 

Ｔ13 料口夹具开 料口开放动作设定时间。  

Ｔ14 Ｎ Ｔ 单 元  

前 进 

取出机在NT剪刀位置前进动作开始至NT引拔动

作开始的时间。 

NT 胶道剪断 

使用时 

 

Ｔ15 

 

Ｎ Ｔ 引 拔 

NT 引拔作动开始至 NT 剪刀闭（剪断）开始的时

间。 

所谓 NT 引拔动作是指剪刀刀刃与产品紧密接触

的动作 

 

NT 胶道剪断 

使用时 

 

Ｔ16 

 

ＮＴ剪断闭 

NT 剪刀闭（剪断）开始至 NT 剪刀开开始的设定

时间。 

NT 胶道剪断 

使用时 

 

Ｔ17 

 

Ｎ Ｔ 后 退 

NT 剪刀后退动作开始至取出机后退开始的设定

时间。 

NT 胶道剪断 

使用时 

 

Ｔ18 

 

ＮＴ剪刀开 

NT 剪刀开开始（剪断 OFF）至 NT 剪刀后退动作

开始的设定时间 

NT 胶道剪断 

使用时 

 

Ｔ19 

 

Ｎ Ｔ 位 置 

NT 剪刀的位置移动开始至取出机在 NT 剪刀位置

前进开始的设定时间 。 

NT 胶道剪断 

使用时 

Ｔ20 顶针省略 顶针突出开始至夹具闭动作开始的设定时间。 只有顶针连动使

用时 

 

Ｔ21 

 

夹取失误 

①自动运转的夹取失败监视定时器。  

②夹取主臂上升完了后，此即使定时器 ON，产品

确认限位没有 ON 时发生报警。 

 

 

Ｔ22 

 

产品脱离 

①自动运转时，走行途中的产品落下监视定时

器。  

②走行开始后，此定时器 ON 之前如果产品确认

OFF 发生报警。 

 

 

Ｔ23 

 

周期过长 

①自动运转的动作循环的监视定时器。 

②电磁阀输出同时定时器起动，定时器 ON 以下

的步进输入条件没有 ON 时发生警报。 

 

 

 

Ｔ24 

 

 

模开异常 

①自动运转中的模闭开始监视定时器。  

②产品取出后，成型机的循环开始信号（RY-3）

输出的同时定时器起动。定时器 UP，成型机的

模开完了信号（MO）没有 OFF 的场合时，发生

报警。 
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记号 名     称 说        明 备      注 

Ｔ25 RY3   OFF 循环开始信号（RY3）最长输出时间设定（备注：

模闭完了和异常警报会影响输出时间） 

 

Ｔ27 上升限监视 ①手臂下降开始至手臂离开上升限的设定时间。

②手臂下降开始至定时器 ON,手臂仍处于上升限

状态时发生警报。 

 

Ｔ29 取出延时 取出待机位置移动完了后，模开完了信号（MO）

ON 至手臂下降开始的设定时间。 

 

Ｔ30 滑移作动 滑移作动开始至手臂后退开始的设定时间。 滑移取出使用时 

Ｔ31 滑移复归 滑移复归开始至姿势复归开始的设定时间。 滑移取出使用时 

Ｔ32 吸着 2 开 ①落下侧下降模式 ON 的场合，夹具开至手臂上

升开始的设定时间。 

②落下侧下降模式 OFF 的场合，夹具开至走行复

归开始的设定时间。 

吸着 2 回路 

使用时 
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5-3．轴位置参数的设定： 

5-3-1．位置设定的分类： 

 

● 数值设定方法：在各个数值设定画面，设定值可直接利用光标和键盘上的【ON/UP】键 

或【OFF/DOWN】键进行设定。 

● 动作设定方法：在位置表示画面，将光标移动至设定值的位置上，按下使能开关+【取出侧】或 

【落下侧】键，移动至想设定的位置。按下键盘上的【选择/执行】键，即设定。 
 

 

 

 

 
      

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

走行原点，感应开关挡板

原点 

取出侧区域，感应开关挡板 

走行越限，感应开关挡板

装箱开始位置 
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5-3-2．行程限位及最大最小值： 

 

 

 

 

 

       

 

正方向极限            落下侧区域                                                   负方向极限 

 

 

１．按下【位置/轴设置】键 3 次显示最大最小值设定画面。 

 

 

２． 利用【  】【 】键或【ON/UP】【OFF/DOWN】键翻到想要设定的页。 

第一页：取出侧区域（限定取出待机的设定范围）的设定。 

第二页：落下侧区域（限定途中开放位置、NT 剪刀待机位置、走行待机位置、装箱位置 1、

装箱位置 2 的设定范围）的设定。 

第三页：行程限位的设定（设定走行最大行程）。 

３． 利用【  】【 】键将光标移动到想要设定的位置。                               

 

注意事项： 

1. 在取出机初次运转的场合或走行距离变更（走行原点接近开关、走行正极限接近开关，走行

负极限接近开关）或备份清除时，必须确认行程限位及最大最小值的设定值。 

2. 即使位置设定值只有一个，在以上的设定范围外设定的场合时，也不可以进行走行轴的

移动和自动运转。 

3. 位置参数的设定在自动的情况下也可以进行微调，只能调节个位和小数位。 

4.行程限位的设定值必须在机械范围和正负方向极限范围以内，取出侧区域和落下侧区域必须在

行程限位范围以内。 
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5-3-3：取出待机位置设定方法： 

取出待机位置是取出机等待模具开模的位置。 

1.按照数值设定方法设定： 

 

 

 

①取出待机位置 ：走行位置名称。 

②设定值：表示取出待机位置的设定值。（单位ｍｍ） 

（取出机等待成型机开模时，所在的位置） 

③速度：表示走行轴向取出待机位置移动的速度（单位%）。 

④现在：表示走行轴的现在位置。（单位ｍｍ） 

 

2．按照动作设定方法设定： 

a. 在取出待机位置画面，利用【 】或【 】 键将光标移动到设定值上。 

b.光标在设定值上时，按下使能开关+【取出侧】或【落下侧】键，走行轴以自由操作的速

度移动，到需要设定的位置时，按【选择/执行】 键，数值即被设定 

d．设定值则变为当前位置。 

 

3. 设定移动速度： 

        利用【 】或【 】键将光标移动到速度的位置，按下【ON/UP】或【OFF/DOWN】键进

行设定。 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

① 

② 

③ 

④ 
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注意事项： 

1. 取出待机位置必须在去取出侧区域以内。 

2. 按照数值设定方法设定时，取出待机位置必须在取出侧区域内，自动，步进前一定要低速的手

动操作一遍。 

3. 自动运转中，只有１mm,０.１mm 位数可以变更。 

4. 按照动作设定方法设定时，必须确认移动的区域是安全的再进行操作。 

5. 走行体移动时，必须确认下一个位置安全后再进行操作。 

6. 如要夹的水口部位不在中心位置时，请调节水口的位置或者变更制品夹具板的安装位置。 
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5-3-4：途中开放位置的设定方法： 

       途中开放位置是取出机开放废料的位置。 

1．将模式设定中的“复归途中开放”或“去程途中开放”设定为【ON】的状态。 

2.光标在设定值上时，按使能开关和【取出侧】键，直到走行体移动到取出侧。 

3. 光标在设定值上时，按使能开关的同时持续按【落下侧】键，直到走行体移动到想要设定的途

中开放位置。 

4.按下【位置/轴设置】键。如果没有显示途中开放位置时，利用【ON/UP】【OFF/DOWN】键或【 】

【 】 键，显示途中开放位置画面。 

 

5. 利用【 】或【 】 键，将光标移动到设定值位置。 

 

 

6. 按下【选择/执行】键，设定值变为现在位置数值。 

 

 

 

 

 



 

59 

7.请确认设定值与现在位置数值是否相同。 

8.整理设定值的尾数。按下【 】键，将光标移动到想调节的位置。利用【ON/UP】或【OFF/DOWN】

键，调节设定值。 

 

 

 

 

 

 

 

     

9. 设定移动速度。 

 利用【 】键将光标移动至速度的位置，按下【ON/UP】键或者【OFF/DOWN】键进行设定。 

 

 

注意事项： 

             1. 水口开放，胶口开放和不良品开放都在途中开放位置开放。 

             2. 途中开放位置必须在落下侧区域以内。 
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5-3-5：NT 剪刀待机位置的设定方法： 

       NT 剪刀待机位置是取出机与 NT 剪刀配合执行 NT 剪断的位置。 

1.按使能开关的同时持续按【落下侧】键，移动走行体至 NT 剪刀位置。 

2.按下【位置/轴设置】键。如果没有显示 NT 剪刀待机位置时，利用【ON/UP】【OFF/DOWN】键或【 】

【 】 键，显示 NT 剪刀待机位置画面。 

3. 利用【 】或【 】 键，将光标移动到设定值位置。 

4. 按下【选择/执行】键，设定值变为现在位置数值。 

5.请确认设定值与现在位置数值是否相同。 

 

6.整理设定值的尾数。按下【 】键，将光标移动到想调节的位置。利用【ON/UP】或【OFF/DOWN】

键，调节设定值。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注意事项： 

1.NT 剪刀待机位置必须在落下侧区域以内。 
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5-3-6：走行待机位置的设定方法： 

       走行待机位置是取出机因某些原因不能在模具上方待机时，取出机通过走行在成型机外待机位置待

机，此时的待机位置就是走行待机位置。 

1.按使能开关的同时持续按【落下侧】键，移动走行体至走行待机位置。 

2.按下【位置/轴设置】键。如果没有显示走行待机位置时，利用【ON/UP】【OFF/DOWN】键或【 】

【 】 键，显示走行待机位置设定画面。 

3. 利用【 】或【 】 键，将光标移动到设定值位置。 

4. 按下【选择/执行】键，设定值变为现在位置数值。 

5.请确认设定值与现在位置数值是否相同。 

 

6.整理设定值的尾数。按下【 】键，将光标移动到想调节的位置。利用【ON/UP】或【OFF/DOWN】

键，调节设定值。 

 

 

 

 

 

 

 

 

注意事项： 

1. 走行待机位置必须在落下侧区域以内。 
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5-3-7：装箱设定画面： 

 

按下【位置/轴设置】键，利用【 】或【 】 键，显示装箱位置教行画面。 

 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

           

   

① 

② 

⑤ 

④ 

③ 

⑥ 

取出侧 

落下侧 

前后 

上下 

开始位

装箱位置① 

走行间隔 
②

③

④
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① ·················  显示装箱名称。 
 

②开始位置 ·········  设定走行的基准位置（开始位置）。（单位 mm） 

 走行基准位置：在落下侧区域内设定，设定间隔+装箱数的时候， 

是以靠取出侧最近的产品开放位置为基准位置。 

  

③间隔 ·············  设定产品开放位置的间隔。（单位 mm） 

  
 

④速度 ·············  表示向产品开放位置的移动速度。（单位％） 

 表示有效的设定范围１～１００％。 
 

⑤装箱 ·············  设定产品开放数（位置数）。 

  ※最大可以设定 99。 

 ※表示现在的装箱数／装箱设定数。 
 

⑥现在 ·············  表示设定轴的现在位置。（单位 mm） 

 ※启动电源后，没有进行原点复归的情况下，走行设定时表示为〈－

－－－〉。 
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5-3-8：装箱的设定方法： 

此处的设定方法通过动作设定方法进行说明。（此设定方法适合装箱位置 1，装箱位置 2） 

将模式设定的“落下侧下降”“落下侧姿势”设定为【ON】。 

设定走行轴： 

１．按下【位置/轴设置】键。如果没有显示装箱位置画面时，利用【ON/UP】【OFF/DOWN】键或【 】

【 】 键，显示装箱位置待机位置画面。 

 

 

２． 设定开始位置。 

 同时按使能开关和【落下侧】键或【取出侧】键，使走行体走行，决定落下侧的走行设定位

置。 

 

 

 

※ 请在落下侧区域的范围内设定装箱位置的开始位置。 

※  利用【 】键，将光标移动到开始位置的状态时，如果没有按下【选择/执行】键，不能

将数值写入开始位置。 

３． 按下【选择/执行】键，在开始位置设定现在位置的数值。 

 

 ※ 按下【选择/执行】键后，确认开始位置和现在位置为同一数值。 
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4. 整理设定值的尾数。（如果没有必要的情况下，请直接操作步骤 5。）  

    按下【 】键，将光标移动到想变更的位进值内。按下【ON/UP】键或【OFF/DOWN】键， 

调节设定值。 

 

 

５． 设定移动速度。 

 按下【 】键将光标移动到速度的下面，按下【ON/UP】键或【OFF/DOWN】键进行设定。 

 

６．设定走行间隔、制品开放数。 

 

７．按下【 】键，将光标移动到想变更的位进值处。 

 按下【ON/UP】键或【OFF/DOWN】键，设定间隔。 

 当间隔不需要设定时，请设定为 “０”。 
 

 开始位置的设定值没有设定时，利用手动操作移动到装箱位置的场合，会表示以下的画面。 

 

 

显示以上画面的时候，请再次确认设定值。 
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注意事项： 

      1. 设定结束后利用手动操作确认设定值。 

        反复进行手动操作，确认装箱设定的位置。 

2. 当设定值有问题时请变更。 

3. 请在动作可能距离内设定走行轴的设定值。 

      走行绝对距离≧开始位置＋ 间隔 ×（装箱数－１） 
 

4. 请利用手动操作进行装箱位置的确认。 

      切换到自动运转时，请先用手动操作确认走行轴的值，如有需要的情况下请先变更数

值。关闭电源开关后，现在的装箱数仍然被记忆，请特别注意。 

5. 如果变更开始位置、间隔、装箱数时，现在的装箱数 1 被清除. 

6. 制品开放位置全部在装箱画面内进行。 

  制品在 1个地方放置的场合，请将装箱设定为 “１”。 

7. 装箱只能在走行轴设定。装箱位置的制品侧手臂的上下行程和取出侧（模内）的下降行

程相同。另外，前后行程是指在取出侧手臂的后退位置。 
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5-3-9：加减速的设定： 
  

 

 

 

 

       在此画面内进行设定时，全部的位置、加速、减速为同样的设定。 

１．按下【位置/轴设置】设定画面。 

 
 

２． 按下【ON/UP】键或【OFF/DOWN】键，调节加减速。 

※延长走行距离的时候：按下【ON/UP】键，缩短加减速。 

※冲击过强的时候：按下【OFF/DOWN】键，延长加减速。 

  

３．按下【复位】键，返回到初期画面。 

     

 

 

 

 

 

 

停止 开始 

10 

50 

100 

10 

50 

100 
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6.模组: 

6-1．模组画面和模组操作： 

1.按下键盘上的【模组】键，显示模组设定画面。 

 
 

2.按下【 】 键时光标移动到各指令处。选择指令时，请按下【选择/执行】键。 

 

No. 指令名称 说明 

① 读取 读取存储器内记忆的数据。 

② 比较 
现在使用中的数据和存储器内的数据内容进行
比较。 

③ 写入 
将段取换数据记录在存储器（新规、修正）内。
※最大可以记录 30 种类型。 

④ 删除 删除存储器内记忆的段取换数据。 

 

 

注意事项： 

 

        1.“读取”以外的指令、无论自动/手动模式任何的状态在都可以实行。 “读取”    

只有在手动模式的状态下才可以实行。 
         2.  模组可以储存 30 种(30 种型式)。可指定配合模具且已经记录完成的区域 NO 时，即

可读出取出机的设定资料。对于新储存的资料而言，如果储存的内容更改过的话，

必须将其重新储存记忆（再登录）。 

        3. 使用段取换时请务必确认走行位置和模式设定，能否将产品取出。 

        4．将数据等的条件资料填入附页的检查表中，可作为再次设定的依据。 
 

 
 

 

 

  

   
①

②

③

④
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6-2．模组的写入： 

在将新模组资料进行运转前，首先将模式设定等的数据再记录在记忆中。 
 

１． 设定模式、装箱设定、各轴设定、定时器等。 
 

２．按下 【模组】键，显示模组的指令选择画面。 

   （与自动运转时、手动操作时无关可以操作。） 
 

３．按下【 】 键，将光标移动至“写入”。 

４．按下 【选择/执行】键。 

       

 

             

 

５．按下【  】键或【  】键，选择符号，设定文件名称。 

当存储的模组被选用时，在初始画面的模组显示栏中，将会显示运行模组的文件名编号和名

称。 

当选择新建时，新建的模组的顺序号将会顺着往下排。 
 

６．使用【 】 键移动光标且按下【  】键或【 】 键选择字符。 

 当选择完了时按下【选择/执行】 

 ※ 名称最多可以输入 10 个字符。 

※ 输入错误时，按【开始】键将光标移动至【退格】的位置按下【选择/执行】键，则前面

的文字被消去。 

 

 

即使不设定模组名也可以记录数据。 
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●可以输入的字符一览表 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

７． 设定完毕，将光标移动至“确定”按下【选择/执行】键。 

８．显示确认信息将光标移动到“是”按下【选择/执行】键，选择“取消”返回模组操作画面。 

 

 

 

 

９．按下【选择/执行】键，返回模组操作画面。
 

１０．按下【复位】键，返回初始画面。 
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6-3．模组的读取： 

读取已经记录的模组文件。 

１．按下 【停止/手动】键，切换至手动模式。 

２．按下 【模组】键，显示模组操作画面。 

 
 

３．按下【 】 键，将光标移动至“读取”位置。 

４．按下 【选择/执行】键，显示读取画面。 

 

 

※ 变更记录的设定值的场合时，显示如下的确认画面。 

 

 

 选择“是”时，显示写入画面。  

 选择“取消”时，继续进行读取操作。 

５．按下【 】或者【  】键将登录的模组文件在画面最下一段顺次显示。 

６．选择想要读取的文件后，按下【选择/执行】键。 

７．移动光标至“是”，按下【选择/执行】键。 

※选择“取消”时，取消读取，返回模组操作画面。 

８．按下【选择/执行】键，返回至模组操作画面。 

９．按下【复位】键，返回初期画面。 
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6-4．模组的比较： 

比较现在的数据和记录的模组文件。 

１．按下 【模组】键，显示模组画面。 

 

 

２．按下【 】 键，移动光标至“比较”的位置。 

３．按下 【选择/执行】键，显示模组文件名。 

 

 

４．按下【 】 【 】 键将登录的段取换文件在画面最下一段顺次显示。 

５． 选择想要比较的文件，按下【选择/执行】键。 

比较一致时候的画面： 

如果选择的文件与现在的数据一致时，会显示“一致”的提示信息。 

 

比较不一致的画面： 

如果选择的文件与现在的数据不一致时，会显示“不一致”的提示信息。 

 

 

７．按下 【选择/执行】键，返回模组操作画面。 

８．按下 【复位】键返回初期画面。 
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6－５．模组的删除： 

删除存储器内记忆的数据。 

１．按下 【模组】键，显示模组操作画面。 

 

 

 

２．按下【 】 键，将光标移动至“删除”。 

３．按下 【选择/执行】键，显示段取换文件名。 

 

４．按下 【 】 或者【 】 键将登录的模组文件在画面最下一段顺次显示。 

５．选择想要删除的文件，按下【选择/执行】键。 

                                             

                                             

 

                                        

６． 选择“是”，按下【选择/执行】键；选择“取消”，返回模组操作画面。 

７． 删除完了时，会显示“删除成功”的提示信息。 

8．按下【复位】键，返回初期画面。 
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6-6．模组的全删除： 

将记录的模组文件全删除。 

１．按下 【模组】键，显示模组画面。 

 

 

２．按下 【 】 键，将光标移动至“全删除”，按下【选择/执行】键。 

          

 

 

 

 
 
 
 

 

４． 将光标移动至“是”，按下【选择/执行】键实行全删除。选择“取消”，返回段取换画面。 

            

 

 ※全删除完了时，显示全删除完了的信息。 

 

 

                                         

 

 

 

 

７．按下 【选择/执行】键，返回模式操作画面。 

８．按下 【复位】键返回初期画面。 
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6-7．模组的内容填写表： 
模名称：               模 No.： 

走行位置设置点： 
 

名   称 设定值 速度 

取出待机位置   

途中开放位置   

ＮＴ剪断待机位置   

走行待机位置   

 

装箱设置点 装箱位置 1 
 

名  称 开始位置 速度 间隔 装箱数 

装箱位置 1     

 

装箱设置点 装箱位置 2 
 

名  称 开始位置 速度 间隔 装箱数 

装箱位置 2     

 

加减速设定： 
 

名  称 速度 加减速(％) 

取出待机位置   

途中开放位置   

ＮＴ剪断待机位置  

走行待机位置   

装箱位置 1  

装箱位置 2  

 

 

语言切换： 
 

机能 设定 

语言切换 英语 中国语.简 

 

行程限位、最大最小值设定： 
 

名   称 最大值 最小值 

取出侧区域   

落下侧区域   

行程限位   
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模名称：               模 No.：  

定时器设定： 
 

定时器名称 设定时间（sec）  

Ｔ１ 取出侧下降  

Ｔ２ 取出侧前进  

Ｔ３ 顶针前进  

Ｔ４ 夹具闭  

Ｔ５ 取出侧后退  

Ｔ６ 副夹开  

Ｔ７ 姿势翻转  

Ｔ８ 落下侧下降  

Ｔ９ 夹具开  

Ｔ10 剪刀闭  

Ｔ11 剪刀开  

Ｔ12   

Ｔ13 料口夹具开  

Ｔ14 ＮＴ单元前进  

Ｔ15 ＮＴ引拔  

Ｔ16 ＮＴ剪断闭  

Ｔ17 ＮＴ后退  

Ｔ18 ＮＴ剪刀开  

Ｔ19 ＮＴ位置  

Ｔ20 顶针略过  

 

Ｔ21 夹取失误  

Ｔ22 产品脱离  

Ｔ23 周期过长  

Ｔ24 模开异常  

Ｔ25 ＲＹ３ ＯＦＦ  

Ｔ26   

Ｔ27 上升限监视  

Ｔ28   

Ｔ29 取出延迟  

报
警
定
时
器 

Ｔ30 滑移动作  

Ｔ31 滑移复归  

Ｔ32 夹具 2 开  

 

 

计数器： 
 

计数器名称／用途 设定值 

预置计数器 1 

预置计数器 2 

预置计数器 3 

预置计数器 4 

 

 

vol.2
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模名称：               模 No.： 

模式设定： 
 

模式名称 设定 模式名称 设定 

主臂取出 ON・ OFF 副臂取出 ON・ OFF 

取出模式 2 ON・ OFF 顶针连动 ON・ OFF 

模内开放 ON・ OFF 落下侧下降 ON・ OFF 

落下侧姿势 ON・ OFF 复归途中开放 ON・ OFF 

去程途中开放 ON・ OFF 产品确认 ON・ OFF 

夹具内产品确认 ON・ OFF 吸着确认 ON・ OFF 

取出侧姿势 ON・ OFF 不良品排出 ON・ OFF 

横走行待机 ON・ OFF 取出侧前进姿势 ON・ OFF 

取出侧前进姿势 2 ON・ OFF 夹具内剪刀 ON・ OFF 

ＮＴ剪料口 ON・ OFF ＮＴ剪料口位置 2 ON・ OFF 

吸着 2 回路 ON・ OFF 制品 2 位置开放 ON・ OFF 

夹具滑行取出 ON・ OFF 警报使用 ON・ OFF 

主臂固定侧取出 ON・ OFF 副臂可动侧取出 ON・ OFF 

副臂落下侧下降 ON・ OFF  ON・ OFF 

 ON・ OFF  ON・ OFF 

 ON・ OFF  ON・ OFF 
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7．其他的设定： 

7-1.计数器的设定： 

１．按下 【停止/手动】键，切换至手动状态。 

２．按下 【模式/定时器】键 3次，显示计数器设定画面。 
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３．按下 【 】 【 】 键,将光标调到设定值上进行设定，按下 键盘上的【ON/UP】或键盘上

的【OFF/DOWN】键，增减设定值。 
 

４．当要清除现在值的时候，只需将光标调节到现在值上，再按【选择/执行】键，现在值即被清

除。(总计数器除外) 

 

 

 

注意事项： 

1. 只有手动操作才可以设定计数器。 

2. 设定值和计数值间的光标移动也可以利用【 】 键执行。 
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7-2．语言的切换： 
 

１．按下 键盘上的【模式定时器】键 4 次显示系统设定画面。 

 

 

２． 按下 【 】【 】键,将光标移动到想设定的语言上。 

３．按下【选择/执行】键，切换语言。 

 

注意事项： 

 

语言切换后，整个系统的语言都将会改变，请不要设置自己不懂的语言，以防误操作。 
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7-3．对比度的设定： 

设定画面显示的对比度。 

１． 按下键盘上的【模式/定时器】显示系统设定画面。 

 

 

 

 

 

２．按下【 】【 】 键，将光标移动至“对比度”。 

３．按下键盘上的【ON/UP】或键盘上的【OFF/DOWN】键，增减设定值，共六级。 
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7-4．I/O 监视显示画面： 

 

 

 

 

①单元：表示现在的单元。 

  当光标在此位置时按下【ON/UP】【OFF/DOWN】键，进行单元的切换。 

 （Ｉ／Ｏ←→ＭＥＭ） 

②页数：表示现在的页数/总页数。 

 当光标在此位置时按下【ON/UP】键或者【OFF/DOWN】键，切换表示

的页数。 

 
 

 

注意事项：  
1.若 ON 时 I/O 信号会显示“●”。 

2.表示初期画面中无法表示的全部 I/O 和内部记忆。 

 

 

 

 

 

 

 

 

7-5 .EEPROM 次数：记录数据存储器总共写入的次数。 

 

                   

注意事项： 
当取出机设定的数据保存不了，可以根据 

           EEPROM 记录的次数是否变化来判断是否存储器坏了。 

 

 

 

 

   

① 

② 
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7-5．报警履历显示： 

显示最近报警历史可记录 5件。 

每当有新的报警出现时，旧的报警会依次向下一个编号移动。 

报警的详细情况请参照「技术篇的报警功能」。 

１．按下【模式/定时器】键 4 次，显示系统设定画面。 

 

 

                                   

 

 

 

 

 

２． 光标在页面显示处，按下【ON/UP】【OFF/DOWN】或【 】 【 】键，显示报警历史画面 

 

 

 

 

 

 

 

 

报警名称和种类： 

系统报警：系统发生报警。 

伺服报警：伺服驱动器发生报警。 

报警：程序数据发生报警。 

３． 利用 【 】【 】 键将光标移动到各报警，按下【选择/执行】键，显示报警的内容。 

                                   

 
 
 

   

   
报警名称 

报警代号 
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4．如果要清除历史报警，将光标调节到伺服报警栏，按下报键盘上的【开始】键。显示报警历史

清除画面。  

 

 

 

                                         

 

 

 

 

 

 

 

 

                                             

 

 

 

 

２．将光标移动至“是”按下【选择/执行】键，报警历史即被清除。 

将光标移动至“取消”按下【选择/执行】键，取消清除，返回报警清除画面。 

 

 
 
 
 

 
注意事项： 

      1. 进行备份清除时，报警历史的内容也被删除。  

2. 请参照「技术篇．数据备份清除」。 
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7-6．版本显示： 

显示现在各控制器软件的版本名称，如果软件版本升级将有所变更。 

１． 按初期画面中的【 】键。 

 

 

 

 

 

 

①主板的系统软件版本                

②主板梯形图软件版本                

③主板 SPC 机械参数版本                  

 

④操作盒系统软件                    

⑤操作盒位图版本                    

⑥操作盒信息版本                    

   

   

① 

② 

③ 

④ 

⑤ 

⑥ 
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7-7．装箱计数清除方法： 

１．在初期画面中，按【选择/执行】键，显示装箱计数清除画面。 

 

 

此时如果以下的条件没有成立时，表示操作错误。 

●自动运转中或者步进操作除外。 

 制品侧上升限（X03）ON 或者不在落下侧区域时。 

●自动运转中或者步进输送中 

 取出待机位置移动完了或者制品夹具开时。 

 

2. 将光标移动至“是”按下【选择/执行】键，装箱位置 1、装箱位置 2 的计数器被清除，返回

初期画面。 

如果不想清除，选择“取消”装箱计数清除中止，返回初期画面。 
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8．输入输出： 

8－１．输入输出表示画面： 

 

 

 

 

 

 

 

  １．按下【复位】键，返回到初始画面。 

２．按下【 】【 】键，显示 I/O（输入输出）画面。 

①：显示光标位置的 I/O 名称。 

②页数：显示现在表示的页数和总页数。 

当光标在此位置时可以按下【ON/UP】或者【OFF/DOWN】键进行页数的切换。 

③Ｉ／Ｏ：显示现在的 I/O 的状态。 

  ＯＮ ：反转表示 

  ＯＦＦ：黑文字 

 

 

 

注意事项： 
1. 无论是手动操作还是自动运转的情况下，都能在 I/O 画面内监视到想要看到的信号的状态，通

过 I/O 信号的监视能快速找到问题的原因。 

2. 出于安全考虑设计诸多安全互锁信号，只有在满足相应的信号后，机器才能正常运转。 

   

① 
② 

③ 
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8－2．输入输出记号一览表： 

 

ＩＮＰＵＴ 记 号 名    称 ＯＵＴＰＵＴ 记 号 名    称 

MO 模开完成 RY-1 允许模开 

MC 模闭完成 RY-2 允许模闭 

MD 安全门闭 RY-3 周期开始 

ME 顶针完成 RY-5 取出机异常 

MA 成型机全自动 RY-6 治具开始 

成
型
机
输
送
给
取
出
机
的
信
号 MN 成型不良品 RY-7 顶针前进 

RD 落下侧下降安全 

取
出
机
输
送
给
成
型
机
的
信
号 

RY-8 顶针复归 

 

入
信
号 

外
部
输 

取
出
机 

OD 落下侧安全 Y00 主臂上升 

X00 走行原点 Y01 主臂下降 

X01 负方向极限 Y02 预备 

X02 正方向极限 Y03 主臂前进 

X10 预备输入 1 Y04 产品夹具开 

X03 主臂上升限 Y05 料口夹具开 

X04 产品确认 Y06 吸着开放 1 

X05 吸着确认 Y07 姿势复归 

X06 夹具内确认 Y08 姿势翻转 

X07 主臂后退限 Y10 副臂下降 

X08 姿势复归限 Y11 副臂前进 

X09 姿势翻转限 Y12 副夹开 

X10 预备输入 1 Y13 NT 引拔 

X11 副臂上升限 Y14 NT 剪刀 

X12 水口确认 Y15 ＮＴ位置 

X13 吸着确认 2 Y16 主臂后退 

X14 主臂前进限 Y17 夹具内剪刀 

取
出
机
机
械
侧
输
入
信
号 

X15 预备输入 2 

取
出
机
机
械
侧
输
出
信
号 

Y18 吸着开放 2 

 

※由于选项规格不同，上述的输出信号的使用目的会发生改变。 
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ＩＮＰＵＴ 记  号 名      称 ＯＵＴＰＵＴ 记  号 名      称 

  Y19 副臂上升 

  Y20 副臂后退 

  Y21 滑行动作 

  Y22 警报 BZ 

取
出
机
机
械
侧
输
入
信
号   

取
出
机
机
械
侧
输
出
信
号 Y23 预备输出 

 

※由于选项规格不同，上述的输出信号的使用目的会发生改变。 

 

 

 
 

          

               

 

 

 

 

             

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

SA1 系列（单轴伺服系列） 
 

    技术篇 
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1.操作使用注意事项： 

本书<技术篇>记载了控制系统的维护及发生故障时的处理方法,同时还包括操作上的安全注意事

项。 

本机包括取出机主机(机械侧)使用说明书及控制箱(操作篇)(技术篇)使用说明书 3 部。 

针对本机的使用，特别是保养担当者，请仔细阅读该说明书并充分理解所述内容后再进行操作。 

当对本书所述内容有不明白的地方，请向我公司营业的相关技术担当者咨询。 

 

 

1. 保养作业中，为防止他人误启动电源，触摸安全互锁控制箱等，请在显而易见的位置上安放写

有“保养作业中，请勿触摸安全互锁控制箱、驱动箱等”的标志板。 

2. 保养作业中，必须切断安全互锁控制箱的断路器，同时也应该切断工厂的主控电源开关。另外

应注意在切断电源后的数分钟内，还有残留电压，这时请勿打开外罩板。 

3. 在未经本公司允许的情况下，禁止拆卸或改变越限用限位开关、安全互锁用限位开关、接近开

关以及检知器等。 

无视该警告会导致取出机的误动作、机械损伤、人员伤亡等重大事故。 

4. 保养作业中，请必须使用安全头盔。 

5. 请使用与取出机的规格相适应的工具，特别是在使用扳手类工具时，特别要注意与螺栓、螺母

的尺寸及使用场所相适应，防止因脱落而造成的事故于未然。 

6. 保养作业只能由接受过特别教育的人员来执行。 

7. 当更换指示灯、保险融断器等电气零部件或取出机的零部件的时候，请使用我公司指定的产品。 

8. 保养作业中，拆卸外罩板的时候，请按照正确的步骤进行。 

9. 请严格按照说明书中所指示的步骤、方法进行操作。出现不明点、疑问的时候，即使是很小的

疑问，也请咨询我公司。 

10.请必须执行说明书中所记载的定期检查项目。 

11.操作结果的确认必须是在相关责任者在场时进行。 

12.保养作业的内容及结果必须记录在保养日志上，向责任者报告并接受检查。 

13.保养检查时，请注意不要让水或油滴入到安全互锁控制箱及驱动控制箱中。 

14.清扫取出机及周围环境时，请停止取出机的所有动作，并要切断安全互锁控制箱的断路器后执

行。 

15.较长时间不使用取出机的时候，请装上与成型机相连接的安全互锁用短路接头。 

16.禁止使用空气枪清扫取出机，以防止细小的灰尘侵入到精密加工组装零部件中，造成取出机品

质的恶化。请使用柔软的破布进行精密加工组立部的清洁。 

17.电动机、电磁开关等，在关闭电源后的一段时间内还存着高温，请小心操作 
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2．操作错误提示： 

2-1.操作错误提示: 

操作步骤和各动作的设定方法不能正常操作,误操作或者Ｅ２ＰＲＯＭ不能进行控制的时候,LCD 画

面上能够显示错误信息的功能。 

错误包括操作错误、原位置不良等 2种类型。  

 

2-1-1.操作错误及解除: 

手动操作中，成形机和限位开关输入输出条件不合适的场合、不能进行操作的场合时显示。 
 

例： 

 

 

 

 

 

 

 

 

①………显示错误 NO．。 

②………显示原因和解除方法。 

 

 

●解除方法： 

解除错误原因，按下【停止／手动】键画面清除。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

① 

② 
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2-1-2．操作错误信息一览表： 
操作
错误 
No. 

信 息  原       因 

1 操作错误（０１） 

不是手动模式 

请按[手动]键 

在手动状态以外进行手动操作时。 

2 操作错误（０２） 

前进未完成。 

请进行前进操作。 

取出模式 2,ON、主臂后退限限位（X07）ON 的场合，在取

出侧进行下降操作时。 

取出前进姿势模式、取出前进姿势 2模式时没有前进走行

的场合。 

3 操作错误（０３） 

后退未完成。 

请进行后退操作。 

主臂后退限限位（X07）OFF 的场合，进行如下的操作时。

・  ·姿势作动、上升、取出侧走行、落下侧走行 

・  ·在落下侧进行下降操作时。 

・  ·取出侧取出模式 2 OFF 的场合，进行下降操作时。 

4 操作错误（０４） 

模开完成（MO）为 OFF。 

请将模具打开。 

模开完了（MO）OFF 的场合，在取出侧进行下降操作时。

横走行待机模式 ON 的场合模开完了（MO）OFF，走行体向

取出侧进入时。 

5 操作错误（０５） 

安全门（MD）为 OFF。 

请关闭安全门。 

安全门（MD）OFF 的场合，在取出侧进行下降操作。 

6 操作错误（０６） 

落下侧下降模式（MD2）未使用。 

不能进行下降操作。 

落下侧下降模式 OFF 的场合，在落下侧进行下降操作时。

7 操作错误（０７） 

姿势翻转限(X09) 在 OFF. 请执行姿势

翻转操作。 

落下侧姿势模式 ON、姿势复归限限位(X08)ON 的场合，在

落下侧进行下降操作的场合。（产品 2点开放模式 ON，第

2点移动时也相同。） 

8 操作错误（０８） 

姿势复归限(X08) 在 OFF. 请执行姿势

复归动作。 

姿势复归限限位(X08)OFF，进行以下操作时。 

·取出侧区域（X10）的下降、上升、前进、后退操作。

·落下侧姿势模式 OFF 的场合，落下侧下降操作。（产品 2

点开放模式 ON，第 2位置移动时也同样。） 

 ·NT 剪断模式 ON 的场合，落下侧的前进 NT 拉引、NT 剪

断操作。 

· 取出前进姿势模式 ON 的场合，取出侧区域（X10）后

退操作。 

  9 操作错误（０９） 

落下侧下降安全(RD)为 OFF.无法下降。

落下侧下降指令（RD）OFF 的场合，在落下侧进行下降操

作时。 

10 操作错误（１０） 

下降未完成。 

请进行下降操作。 

取出侧下降没有完了，进行前进、后退操作时。 

11 操作错误（１１） 

请进行夹具开操作。 

夹具开的场合，在取出侧进行下降操作时。 
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操作
错误 
No. 

信   息  原       因 

12 操作错误（１２） 

不是在取出、落下位置。 

请进行走行操作。 

取出待机位置移动完了、落下侧位置移动完了OFF的时候，

进行以下操作时。 

・  ·取出姿势模式 ON 的时候进行姿势作动。 

・  ·取出前进姿势模式 ON 的时候，进行姿势复归操作。

13 操作错误（１３） 

主臂上升限(X03)在 OFF.请执行上升操

作。 

制品侧上升限限位(X03)OFF 的时候，进行以下操作时。 

・  ·取出侧走行、落下侧走行操作。 

・  ·取出侧区域（X10）OFF 的时候后退操作。 

・  ·落下侧区域的时候，进行姿势复归。 

・  ·NT 胶道剪断模式 ON 的时候，在剪断位置进行前进、

NT 拉引、NT 剪断、NT 位置操作。 

14 操作错误（１４） 

未移动至产品开放位置。 

请进行走行操作。 

装箱位置移动完了 OFF 的时候，进行以下操作时。 

・  ·姿势作动操作。 

・  ·夹具内剪刀模式 ON，剪刀剪断操作。 

・  ·取出侧区域（X10）OFF，进行下降操作。 

15 操作错误（１５） 

副臂上升限(X11) 在 OFF.请执行上升动

作。 

副臂上升限限位（X11）OFF 的时候，取出侧走行 

・  ·进行落下侧走行时。 

16 操作错误（１６） 

主臂取出未使用.无法执行制品取出操

作 

主臂取出模式 OFF 的时候，进行以下的操作。 

・  ·姿势作动、剪刀剪断操作。 

・  ·落下侧移动完了 ON 的时候，前进、下降操作。 

・  ·NT 胶道剪断模式 ON 的时候，NT 拉引、NT 胶道剪断、

NT 位置操作。 

17 操作错误（１７） 

落下侧姿势模式未使用.无法执行姿势

动作操作。 

落下侧姿势模式 OFF 的时候，进行姿势作动操作时。 

18 操作错误（１８） 

NT 剪料口模式未使用无法执行 NT 剪料

口。 

NT 胶道剪断模式 OFF 的时候，进行以下操作。 

・  ·NT 剪断、NT 拉引、NT 位置 

・  ·进行落下侧前时操作时。 

19 操作错误（１９） 

NT剪料口位置 2模式未使用，无法执行

NT位置 2操作。 

ＮＴ位置 2模式 OFF的时候、进行 NT 位置操作时。 

20 操作错误〈２０〉 

落下侧安全（OD）为 OFF。 

请关闭落下侧安全门。 

落下侧安全（OD）OFF 的时候，进行以下操作时。 

・  ·取出侧走行、落下侧走行 

・  ·在落下侧进行以下的操作时。 

 下降、上升、姿势作动、姿势复归前进后退 NT 剪断、

NT 拉引 NT 位置、原点复归。 
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操作
错误 
No. 

信   息  原      因 

21 操作错误（２１） 

NT 引拔(Y13)在 ON。 

请进行 NT 引拔复归操作。 

NT 拉引（Y13）ON 的场合，进行后退操作。 

22 操作错误（２２） 

产品确认模式（产品确认、夹具内确认、

吸着确认）不能全部一起 OFF。 

产品确认、夹具内确认、吸着确认模式全部的模式设定为

OFF 时。 

26 操作错误（２６） 

未移动完成到取出侧位置，请执行取出

侧走行动作。 

取出前进姿势模式 ON 的场合，取出侧区域（X10）OFF 进

行后退操作时。 

27 操作错误（２７） 

请执行 NT 引拔。 

NT 拉引（Y13）OFF 的场合进行 NT 剪断（Y14）时。 

28 操作错误（２８） 

原位置不良取出侧区域(X10)为 OFF。 

取出侧区域（X10）OFF 或取出侧没有走行完了时，取出机

自动开始时。 

29 操作错误（２９） 

原位置不良 

主臂上升限(X03)为 OFF。 

主臂上升限限位（X03）OFF 的位置取出机自动开始时。 

30 操作错误（３０） 

原位置不良 

副臂上升限(X11) 为 OFF。 

副臂上升限限位（X11）OFF 的位置取出机开始时。 

31 操作错误（３１） 

原位置不良产品确认(X04)为 ON。 

产品确认限位（X04）ON，取出机自动开始。 

32 操作错误（３２） 

原位置不良 

夹具内确认(X06)为 ON。 

夹具内确认限位（X06）ON，取出机自动开始。 

33 操作错误（３３） 

原位置不良 

吸着确认(X05)为 ON。 

吸着确认限位（X05）ON，取出机自动开始时。 

34 操作不良（３４） 

原位置不良 

水口确认(X12)为 ON。 

水口确认（X12）ON，取出机自动开始时。 

35 操作错误（３５） 

原位置不良 

姿势复归限(X08)为 OFF。 

姿势复归限限位（X08）OFF，取出机自动开始时。 

 

36 操作错误（３６） 

用手动按【复位】键。 

输出报警不按复位键按自动键时。 

按下动作可能键后，不按复位键按自动键时。 

38 操作错误（３８） 

夹具内剪刀模式为 OFF。 

夹具内剪刀模式 OFF，进行剪刀剪断操作时。 

39 操作错误（３９） 

原位置不良 

产品确认模式（产品确认、夹具内确认、

吸着确认）全部为 OFF。 

模内开放模式 OFF，产品确认模式（产品确认、夹具内确

认、吸着确认）全部 OFF，自动开始时。 
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操作
错误 
No. 

信   息  原        因 

40 操作错误（４０） 

原位置不良 

姿势复归限(X08)为 ON。 

姿势复归限限位（X08）ON，取出机自动开始时。 

41 操作错误（４１） 

原位置不良 

吸着确认 2(X13)为 ON。 

吸着确认 2（X13）ON，取出机自动开始时。 

42 操作错误（４２） 

原位置不良 

走行待机位置为 OFF。 

横走行待机模式 ON 的场合，走行待机位置移动完了 OFF，

取出机自动开始时。 

43 操作错误（４３） 

原位置不良 

滑行正在动作。 

滑移取出模式 ON 的场合，滑移作动（Y21）ON，自动开始

时。 

44 操作错误（４４） 

请将设定值设定在取出侧区域(X10)ON

的位置。 

取出侧区域（X10）OFF，取出待机位置移动完了时。 

45 操作错误（４５） 

请将设定值设定在落下侧区域(X02)ON

的位置。 

·落下侧区域（X02）OFF，进行下降、姿势作动、剪刀剪

断操作时。 

· 落下侧区域（X02）OFF，在落下侧位置移动完了时。 

46 操作错误（４６） 

NT 剪料口位置移动未完成。 

请执行走行操作。 

ＮＴ胶道剪断位置移动完了 OFF，进行剪刀剪断、NT 引拔

动作、NT 位置操作时。 

47 操作错误（４７） 

滑行动作(Y21)为 ON。 

请执行滑行复归操作。 

夹具滑移取出模式 ON 的场合，滑移作动（Y21）ON 进行下

降、前进、原点复归操作时。 

48 操作错误（４８） 

请执行原点复归动作。 

原点复归完了前进行以下的操作时。 

·取出侧、落下侧走行、下降、前进、下降、前进、后退

的操作 

·自动开始 

50 操作错误（５０） 

取出前进姿势模式未使用。 

取出前进姿势模式 OFF 取出前进姿势 2模式 ON 时。 

51 操作错误（５１） 

夹具滑行取出模式未使用。 

无法操作。 

滑移取出模式 OFF，进行滑移作动、滑移复归操作时。 

52 操作错误（５２） 

夹具内剪刀模式未使用。 

无法操作。 

夹具内剪刀模式 OFF，进行剪刀剪断操作时。 

53 操作错误（５３） 

吸着确认 2 模式，未使用。 

吸着 2回路模式 OFF，制品 2 点开放模式 ON 时。 

54 操作错误（５４） 

NT 剪料口模式未使用。 

NT 胶道剪断模式 OFF，进行以下的操作时。 

·NT 剪刀剪断、NT 引拔作动、NT 位置操作。 

·NT 位置 2模式 ON 时。 

60 操作错误（６０） 

取出侧姿势模式为 ON。 

取出姿势模式 ON，取出前进姿势模式 ON 时。 
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操作
错误 
No. 

信   息  原         因 

61 操作错误（６１） 

取出侧前进姿势模式 ON。 

取出前进姿势模式 ON，取出姿势模式 ON 时。 

62 操作错误（６２） 

NT 剪料口模式为 ON。 

ＮＴ胶道剪断模式 ON，取出前进姿势模式 ON 时。 

63 操作错误（６３） 

禁止清除装箱计数，不能清除装箱计数。

默认画面中，利用以下条件清除装箱计数时。 

·落下侧区域（X02）ON，主臂上升限（X03）OFF 

·自动中、取出上升后、取出侧区域（X10）OFF 

64 操作错误（６４） 

上升限(X03,X11)为 OFF，模式不能更

改。请上升。 

上升限（X03 或 X11）OFF，变更模式的设定时。 

65 操作错误（６５） 

落下侧区域(X02)为 OFF。 

请 X02 在 ON 的位置上更改。 

落下侧区域（X02）OFF，变更 W侧固定侧取出模式的设定

时。 

66 可动侧取出。请确认设定。 W 侧固定侧取出模式设定为 OFF 时。 

67 固定侧取出。 

请确认设定。 

W 侧固定侧取出模式设定为 ON 时。 

68 操作错误(68)， 

请将设定值设定在取出侧区域程式限位

ON 的位置。 

在取出侧区域的设定最大值最小值的范围外或原点限位

OFF 时，取出待机位置移动完了。 

在取出侧区域的最大最小设定值的范围且原点 ON 的位置

设定取出待机位置的值。 

69 操作错误(69)， 

请将设定值设定在落下侧区域程式限位

ON 的位置。 

在最小值最大值的范围外进行下降，姿势翻转，剪刀剪断

的操作时。 

在落下侧区域的最大最小设定值的范围外，向落下侧位置

移动完了。 

在落下侧区域的最小最大设定值的范围内设定落下侧的

设定值。 

 70 操作错误(70)， 

原位置不良，取出侧区域程式限位为

OFF 

取出侧区域的最小最大设定值的范围外或原点限位OFF或

取出侧没有走行完了时，使取出机自动作动时。 

71 操作错误(71)， 

落下侧区域程式限位为 OFF.请在落下

侧区域 ON 的位置上更改。 

在落下侧区域最小最大设定值的范围外变更W侧固定侧取

出模式的设定时，将走行轴移到落下侧区域最大最小值设

定范围内后进行模式变更。 
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３．警报功能： 

3-1．警报处理方法： 

解除警报的方法可分为步进暂时停止警报、自动停止警报、全停止警报 3 种类型。 

例: 

 

 

                              

 

 

 

 

①………显示错误 NO．。 

②………显示错误原因。 

●解除方法 

●步进暂时停止警报的场合（自动运转没有停止） 

检查并解除在警报画面上显示的原因。 
 

●自动停止警报的场合（自动运转停止） 

１.按下【停止/手动】键。 

２.检查并解除在警报画面上显示的原因。 

３.执行原点复归操作。 

４.按下【复位】，【自动】，【开始】键，自动运转开始。 

 

●全停止警报 

１.按下【停止/手动】键。（自动运转停止） 

２.将电源开关设定为〈OFF〉。  

３.检查并解除在警报画面上显示的原因。 

４.将电源开关设定为〈ON〉。 

５.执行原点复归操作。 

６. 按下【复位】，【自动】，【开始】键，自动运转开始。 

 

 

       

注意事项：  

1.必须在取出机的可动范围内点检警报原因的场合时，请切换至手动。 

2.启动电源或自动运转中发生异常时蜂鸣器鸣叫的同时，在 LCD 画面上显示警报内

容。 

 

① 

②
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3-2. 警报画面一览表： 

警报
No. 

信  息  原   因  对   策  

1 警报（０１） 

限位开关异常 

落下侧安全（OＤ）己 OFF。 

 

落下侧安全（OＤ）OFF 时。 请确认落下侧的安全棚确实关闭、

输入输出表示的信号。落下侧安全

（OD）没有 ON 时，请检查、调整

确认限位开关的配线。 

2 警报（０２） 

模开输入异常 

模开完成（MO）不 OFF。 

虽然循环开始输出，模开完成没

有 OFF 时。 

成形机的限位开关调节。 

请确认成形机与控制箱之间的配

线。 

3 警报（０３） 

夹取失误 

产品确认(X04)为 OFF。 

夹取失误。 

制品取出后、制品确认限位

（X04）没有 ON 时。 

请检查、调节、交换、确认限位开

关的配线。 

4 警报（０４） 

夹取失误 

吸着确认 1(X05)为 OFF。 

夹取失误。 

制品取出后，吸着确认限位

（X05）没有 ON 时。 

请检查、调节、交换、确认限位开

关的配线。 

5 警报（０５） 

夹取失误 

夹具内确认(X06)为 OFF。 

夹取失误。 

制品取出后，夹具内确认限位

（X06）没有 ON 时。 

请检查、调节、交换、确认限位开

关的配线。 

6 警报（０６） 

夹取失误 

水口确认(X12)为 OFF。 

夹取失误。 

制品取出后，水口检知限位

（X12）没有 ON 时。 

请进行限位开关的检查、调节、交

换及配线的确认。 

7 警报（０７） 

限位开关异常 

模开完成（MO）在 OFF 的状

态下，上升限(X03，X11)己

OFF。 

 

成形机的模开完了（MO）、上升

限限位（X03）或者（X11）同时

OFF 时。 

请进行限位开关的检查、调节、交

换及配线的确认。 

8 警报（０８） 

限位开关异常 

取出侧区域(X10)、上升限

((X03,X11) 落 下 侧 区 域

(X12)同时为 OFF。 

取出侧区域（X10）、上升限限位

（X03 或 X11）同时 OFF 时。 

通过手动操作使取出机作动，将各

限位开关设定为 ON。请在输入输

出画面内检查、调节各限位开关并

进行确认配线。 

9 警报（０９） 

输入异常 

安全门闭(MD)己 OFF。 

取出途中、成形机的安全门闭

（MD）OFF 时。 

请确认成形机的安全门确实关闭

及输出表示画面中的信号。安全门

闭（MD）没有 OFF 时，请检查、调

节限位开关并确认配线。 

10 警报（１０） 

限位开关异常 

姿势复归限(X08)不 ON。 

模内上下手臂下降期间姿势复

归限限位（X08）OFF 时。 

请进行限位开关的点检、调节、交

换并确认配线。 
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警报
No. 

信   息  原   因  对   策  

11 警报（１１） 

限位开关异常 

主臂上升限(X03)己 OFF。 

走行、走行复归进制品侧上升限

（X03,X11）OFF 时或制品取出模

式未使用，X03 OFF 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认其配线。 

12 警报（１２） 

限位开关异常 

副臂上升限(X11)OFF 了。 

走行、走行复归时水口侧上升限

（X11）OFF 时。或者 S侧限出模

式（未使用，X11 OFF 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认其配线。 

13 警报（１３） 

输入异常 

上升限(X03[11])OFF 的状态

下,模开完成(MO) 已 OFF。 

上升限限位（X03 或 X11）OFF

时，成形机的模开完了（MO）OFF

时。 

请调整、确认成形机的模开完了用

限位开关。 

14 警报（１４） 

产品开放失误。 

产品确认(X04)不 OFF。 

产品开放失误。 

产品开放后、制品确认限位

（X04）没有 OFF 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认其配线。 

15 警报（１５） 

产品开放失误。 

吸着确认 1(X05)不 OFF。 

产品开放失误。 

产品开放后，吸着确认限位 

（X05）没有 OFF 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认配线。 

16 警报（１６） 

产品开放失误。 

夹具内确认(X06)不 OFF。 

产品开放失误。 

产品开放后、夹具内确认限位

（X06）没有 OFF 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认其配线。 

17 警报（１７） 

水口开放失误。 

水口确认(X12)不 OFF。 

水口开放失误。 

水口开放后、水口检知限位

（X12）没有 OFF 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认其配线。 

18 警报（１８） 

限位开关异常 

姿势复归限(X08)和姿势翻

转限(X09)己同时 ON。 

姿势复归限（X08）和姿势作动

限（X09）同时 ON 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认其配线。 

19 警报（１９） 

限位开关异常 

副臂上升限(X11)不 OFF。 

水口侧手臂下降用电磁阀输出，

水口侧上升限限位（X11）I 没有

OFF 时。 

请进行限位开关及电磁冷阀的检

查并调节调速器。 

20 警报（２０） 

限位开关异常 

主臂上升限(X03)不 OFF。 

主臂下降用电磁阀输出，主臂上

升限限位（X03）没有 OFF 时。

请进行限位开关及电磁阀的检查

并调节调速器。 

21 警报（２１） 

产品脱落，产品确认(X04) 已
OFF。 

产品确认限位（X04）走行途中

OFF 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认其配线。 
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警报
No. 

信   息  原   因  对   策   

22 警报（２２） 

产品脱落，吸着确认 1(X05)

己 OFF。 

产品中途脱落。 

吸着确认限位（X05）走行途中

OFF 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认其配线。 

23 警报（２３） 

产品脱落，夹具内确认(X06)

己 OFF。 

产品中途脱落。 

夹具内确认限位（X06）走行途

中 OFF 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认其配线。 

24 警报（２４） 

水口脱落  

水口确认(X12)己 OFF。 

水口中途脱落。 

水口检知限位（X12）走行途中

OFF 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认其配线。 

26 警报（２６） 

限位开关异常 

周期开始（RY-3）没有输出，

模开完了（MO）己 OFF。 

周期开始（RY-3）不输出，成形

机的模开完了（MO）OFF 时。 

请确认成形机侧的信号并检查取

出机与成形机间的配线。 

27 警报（２７） 

周期过长，主臂上升限(X03)

不 ON。 

到达循环越限（T23）定时器的

设定时间，主臂上升限（X03）

没有 ON 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认配线。 

请检查电磁阀并调整速度。 

28 警报（２８） 

周期过长 

副臂上升限(X11)不 ON。 

到达循环越限（T23）定时器的

设定时间，水口侧上升限（X11）

没有 ON 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认配线。 

请检查电磁阀并调整速度。 

29 警报（２９） 

周期过长 

主臂后退限(X07)不 ON。 

到达循环越限（T23）定时器的

设定时间，主臂后退限（X07）

没有 ON 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认配线。 

请检查电磁阀并调整速度。 

30 警报（３０） 

周期过长 

姿势复归限(X08)不 ON。 

到达循环越限（T23）定时器的

设定时间，姿势复归限（X08）

没有 ON 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认配线。 

请检查电磁阀并调整速度。 

31 警报（３１） 

周期过长，落下侧下降安全

(RD)不 ON。 

到达循环越限（T23）定时器的

设定时间，落下侧下降指令（RD）

没有 ON 时。 

请将落下侧下降指令（RD）设定为

ON 的状态。同时，确认配线。 

32 警报（３２） 

周期过长 

姿势翻转限(X09)不ＯＮ。 

到达循环越限（T23）定时器的

设定时间，姿势作动限（X09）

没有 ON。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认配线。 

请检查电磁阀并调整速度。 

33 警报（３３） 

周期过长 

主臂前进限(X14)不 ON。 

到达循环越限（T23）定时器的

设定时间，主臂前进限（X14）

没有 ON。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认配线。 

请检查电磁阀并调整速度。 

38 警报（３８） 

限位开关异常 

模开完成（MO）OFF 之后，落

下侧区域（X02）己 OFF。 

横走行待机模式 ON 的场合、落

下侧区域（X02）OFF，模开完了

（MO）OFF 时。 

请确认成形机侧的信号并点检取

出机和成形机间有配线。 
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警报
No. 

信   息  原   因  对   策  

39 警报（３９） 

限位开关异常 

模开完成(MO)和模闭完成

(MC)己同时 ON。 

模开完了(MO)和模闭完了(MC)

同时 ON 时。 

请进行成型机侧的信号确认并点

检取出机和成形机间的配线。 

40 警报（４０） 

夹取失误 

吸着确认 2(X13)为 OFF。 

夹取失误。 

产品取出后、吸着确认 2（X13）

没有 ON 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认配线。 

41 警报（４１） 

产品开放失误 

吸着确认 2（X13）没有 OFF。 

产品开放失误。 

产品开放后，吸着确认 2（X13）

没有 OFF 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认其配线。 

42 警报（４２） 

产品脱落。 

吸着确认 2(X13)己 OFF。 

产品脱落。 

吸着确认 2（X13）走行中 OFF。 请检查、调节、交换限位开关并确

认其配线。 

43 警报（４３） 

设定异常 

取出侧位置移动完成后，取

出侧区域(X10)不能 ON。 

取出侧走行完了，取出侧区域

(X10）没有 ON 时。 

确认位置轴的设定值、变更设定值

后，请检查、调节、交换限位开关

并确认其配线。 

44 警报（４４） 

限位开关异常 

取出侧区域(X10)和落下侧

区域(X02)己同时 ON。 

取出侧区域（X10）和落下侧区

域（X02）同时 ON 时。 

请检查、调节、交换限位开关并确

认其配线。 

45 警报（４５） 

设定异常 

落下侧位置移动完成后，落

下侧区域(X02)不能 ON。 

落下侧移动完了时，落下侧区域

（X02）OFF 时。 

确认位置轴的设定值、变更设定值

后，请检查、调节、交换限位开关

并确认其配线。 

46 警报(46) 

设定异常，取出侧区域程式

限位上升限 X03[11] 落下侧

区域程式限位已同时 OFF。 

取出侧区域程序限位，落下侧区

域程序限位，上升限限位（X03

或 X11）同时 OFF 时。 

请确认最小最大设定值，点检，调

节上升限限位并确认其配线。 

47 警报(47)  
限位开关异常，模开完成

(MO)为 OFF， 落下侧区域程

式限位已 OFF。 

横走行待机模式 ON 时，落下侧

区域程式限位 OFF，模开完了

（MO）OFF 时。 

请确认成型机侧的信号并点检取

出机与成型机间的配线。 

请确认落下侧区域的设定最大最

小值。 

48 警报(48) 

设定异常，取出侧位置移动

完成，取出侧区域程式限位

不能 ON。 

取出侧走行完了但取出侧区域

程式限位没有 ON 时。 

请确认轴设定值，取出侧区域最小

最大设定值。 

在取出侧区域的最大最小值的范

围内进行取出侧的位置设定值。 

49 警报(49) 

限位开关异常，取出侧区域

程式限位和落下侧区域程式

限位已同时 ON。 

取出侧区域程式限位和落下侧

区域程式限位同时 ON 时。 

请确认最大最小值。 

50 警报(50) 

设定异常，落下侧移动完成，

落下侧区域程式限位不能

ON。 

落下侧移动完了，落下侧区域程

式限位 OFF 时。 

请确认轴设定值，落下侧区域的最

大最小设定值。 

请在落下侧区域最大最小值的范

围内设定落下侧的值。 
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3-3. 系统警报画面一览表： 

No. 信   息 原    因 对    策  

1 系统警报(０１) 

MAIN ＣＰＵ ＲＯＭ 

ＳＵＭ检查错误。 

ＣＰＵ电路板上安装的ＣＰ

Ｕ的内藏Ｆ－ＲＯＭ内数据

异常。 

向主ＣＰＵ内蔵 ＦーＲＯＭ进行

再下载。 

主电路板异常的场合，必须进行交

换。 

请将电源设定为 OFF。 

2 系统警报(０２) 

MAIN ＣＰＵ ＲＯＭ 

检查错误。 

ＣＰＵ电路板上安装的ＣＰ

Ｕ的内藏Ｆ－ＲＯＭ内数据

异常。 

向主ＣＰＵ内藏ＦーＲＯＭ进行

再下载。 

主电路板异常的场合，必须进行交

换。 

请将电源设定为 OFF。 

3 系统警报(０３) 

PENDANT 基板 

Ｆ－ＲＯＭ检查错误 

操作盒电路板上安装的外部

Ｆ－ＲＯＭ内数据异常。 

向操作盒ＣＰＵ内藏Ｆ－ＲＯＭ

进行再下载。 

操作盒电路板异常的场合时必须

进行交换。 

请将电源设定为 OFF。 

4 系统警报(０４) 

备份数据异常 

主电路板的ＥＥＰＲＯＭ上

记忆的数据异常。 

全部的设定值（包括段取换

数据）自动初期化。 

利用复位键可以解除。但是，全部

的设定值被初期化，请重新设定。 

启动电源必然发生的场合是主电

路板的异常。必须交换。 

5 系统警报(０５) 

MAIN<->PENDANT 间通

信异常。 

主电路板和操作盒间的通信

异常。 

确认主电路板和操作盒间的配线。

主电路板或者操作盒电路板异常

的场合时必须交换。 

请将电源设定为 OFF。 

6 系统警报(０６) 

MAIN<->伺服放大器间

通信异常 

主电路板和伺服放大器之间

通信异常。 

确认主电路板和伺服放大器之间

的配线。主电路板或者伺服放大器

异常的场合必须进行交换。 

请将电源设定为 OFF。 

7 系统警报(０７) 

瞬间停止发生 

主侧电源瞬停。 确认主电源有无异常。 

主电路板异常的场合时必须进行

交换。 

请将电源设定为 OFF。 

8 系统警报(０８) 

ＬＣＤ异常 

操作盒的ＬＣＤ异常。 操作盒的交换。 

请将电源设定为 OFF。 

9 DC24V 电源电压过低 DC24V 电源供电不稳定 请检查 DC24V 电源连接端子是否

松动，线是否存在接触不良的现

象。 
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3-4. 轴警报画面一览表： 

 

轴 
警报
No. 

信   息  原   因  对   策  

1 伺服警报(01)，伺服异常 

请重新上电 

与走行轴原点位置移动无关，

走行原点（X00）持续 ON。 

请检查、调节限位开关，并确认走行轴

的现在位置。 

2 伺服警报(02)，伺服异

常，请重新上电。 

在走行轴原点位置（０.ｍｍ）

以外，走行原点（X00）ON。 

请检查、调节限位开关，并确认走行轴

的现在位置。 

3 伺服警报(03)，伺服异

常，请重新上电。 

走行轴在原点复归完了位置走

行原点（X00）OFF 时。 

请检查、调节限傞 开关，并确认走行轴

的现在位置。 

4 伺服警报(04)，伺服异

常，请重新上电。 

没有设定位置值的状态进，输

出走行指示。 

请设定位置设定值。 

5 伺服警报(05)，伺服异

常，请重新上电。 

伺服放大器记忆的数据和主电

路板记忆的数据没有一致。 

请在驱动参数画面中进行初期化操作。

6 伺服警报(06)，伺服异

常，请重新上电。 

走行越限（X01）ON。 请检查、调节限位开关并确认走行轴的

现在位置及位置设定值。将走行自由操

作或者原点复归移动动到 X01 OFF 的位

置。 

7 伺服警报(07)，伺服异

常，请重新上电。 

输出向超过行程限位和最大最

小值的范围的位置移动的指

示。 

确认各位置、行程限位、最大最小值的

设定值，在范围内进行设定。 
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3-5. 伺服警报画面一览表： 

 
错 误
码  

保 护 功 能  
主
码  

辅
码

原   因  对   策  

控制电源电压

不足保护 

11 0 控制电源逆变器的 P-N 间电压低于规定值。

① 电源电压低。发生瞬间停电。 

② 电源容量不足，受接通主电源时的冲击

电流影响，电源电压下降。 

③ 驱动器故障（回路故障） 

测量连接器及端子台（L1C,L2C）的线间电压。

① 提高电源电压的容量，更换电源。 

② 提高电源容量。 

③ 更换新的驱动器。  

过电压保护 12 0 逆变器 P-N 间电压超过规定值。 

① 电源电压超过允许输入电压范围。无功

补偿电容和 UPS（无间断电源）造成的

电压反弹。 

② 再生放电电阻断线。 

③ 外置再生放电电阻不匹配，导致无法吸

收再生电能。 

④ 驱动器故障（回路故障） 

测量连接器（L1，L2，L3）的线间电压。 

① 输入正确电压，拆除无功补偿电容器。 

  用测试仪测量驱动器端子 P-B 间外接的电

阻值，如为∞则为断线。 

②应更换外置电阻。 

③改变所定再生放电电阻值功率。 

④跟换新的驱动器。 

主电源不足电

压保护（PN） 

0 

主电源电压不

足保护（AC） 

13 

1 

在主电源断开时 LV 触发选择=1 时，L1-L3

间瞬停时间超过关闭主电源检测时间所定

的时间。或者在接通伺服中，在主电源逆变

器的 P-N 间电压低于规定值。 

① 电源电压低。 

② 发生瞬间停电。 

③ 电源容量不足，受主电源接通时的冲击

电流影响，导致电源电压下降。 

④ 缺项，应输入三相规格的驱动器实际以

单相电源运转。 

⑤ 驱动器故障（回路故障） 

测量连接器（L1，L2，L3,）的线间电压。 

① 提高电源电压容量。更换电源。排除主

电源电磁接触器脱落故障后，再次投入

电源。 

② 尝试将主电源断开检测设定延长。正确

设定各相电源。 

③ 提高电源容量。电源容量参照准备篇（驱

动 外设清单） 

④ 正确连接电源的各相（L1，L2，L3）。单

相 100V 及单相 200V 时，请使用 L1，L3.

⑤ 更换新的驱动器。 

过流保护 0 

IPM 异常保护 

14 

1 

在逆变器上流动电流超过规定值。 

① 驱动器故障（回路，IGBT 部件不良）

② 电机电缆 U,V,W 电路。 

③ 电机电缆接地。 

④ 电机烧毁。 

⑤ 电机电缆接触不良。 

⑥ 脉冲输入和接通伺服时序为同步或脉

冲输入过快。 

① 拆除电机电缆，接通伺服，如果立即发生

故障，则需更换新的驱动器。 

② 检查电机电缆连接 U,V,W 是否短路，连接

器导线是否有毛刺等。正确连接电机电

缆。 

③ 检查电机电缆的 U,V,W 与电机接地线之间

的绝缘电阻。绝缘不良时请更换新电机。

④ 检查电机的各条电缆间的电阻是否平衡，

则需更换电机。 

⑤ 检查电机连接部 U,V,W 的连接器插头是否

脱落，如有松动，脱落，则应紧固。 

⑥ 接通伺服 100ms 以后，再输入脉冲。 

过热保护 15 0 驱动器散热器，功率元件的温度超过规定值

一上。 

① 驱动器的使用温度超过规定值。 

② 过载。 

 

 

① 降低驱动器使用温度及改善冷却条件。 

② 提高驱动器，电机的容量。延长加减速时

间。降低负载。 
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错 误
码  

保 护 功 能  
主
码  

辅
码

原   因  对   策  

过载保护 16 0 转矩指令值超过（过载水平设定）设定的过

载水平时，根据后述时限特性激活过载保

护。 

① 负载过重，有效转矩超过额定转矩，长

时间持续运转。 

② 增益调整不良导致振荡，振动。电机出

现振动，异常声音。惯量比的设定值异

常。 

③ 电机布线错误，断线。 

④ 机械受到碰撞，突然负载变重，发生扭

转缠绕。 

⑤ 电磁制动器处于动作状态。 

⑥ 在复数台机械布线中，误将电机电缆连

接到其它轴，错误布线。 

以PANATERM的波形图形画面检查转矩（电流）

波形是否发生振荡，是否上下晃动过大。通

过 PANATERM 检查过载警报显示及负载率。 

① 加大驱动器，电机的容量。延长加减速

时间，降低负载。 

② 重新调整增益。 

③ 按布线图正确连接电机线路。更换电缆。

④ 排除缠绕因素。减轻负载。 

⑤ 测量制动器端子的电压，断开制动器。

⑥ 将电机电缆，编码器连线正确连接到各

自的对应轴上。 

 

记载有过载保护限时特性。 

发生该出错约 10 秒钟后可清除。 

再生过载保护 18 0 再生能量超过再生放电电阻的容量。 

① 由于负载惯量大形成减速中的再生能

量，导致逆变器电压上升，以及再生放

电电阻的能量吸收不足导致异常检测

值上升。 

② 电机转速过高，无法在规定减速时间内

完全吸收再生能量。 

③ 外附电阻动作极限被限制为 10%负载

率。 

用前面板或通讯确认再生放电电阻负载率。

连续性的再生制动用途不可使用。 

① 检查运动图形（速度监控器）。检查再生放

电电阻负载率及过再生警告显示。提高

电机，驱动器容量，放缓减速时间，降

低电机的转速，外附再生放电电阻。 

② 检查运转模式（速度监视器）。检查再生放

电电阻负载率及过再生警报显示，提高

电机，驱动器容量，延长减速时间。降

低电机转速。外置再生放电电阻。 

③ 设定 Pr0.16 为 2. 

设定 Pr0.16 为 2 时，请务必设置温度熔断器

等进行外部保护。无再生放电电阻的保护，

有时会使再生放电电阻异常发热导致烧毁。

再生晶体管异

常保护 

18 1 伺服驱动器的再生驱动用晶体管故障。 更换驱动器。 
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错 误
码  

保 护 功 能  
主
码  

辅
码

原   因  对   策  

编码器通讯断

线异常保护 

0 编码器和驱动器的通信，在达到一定次数后

中断，激活断线检测功能。 

接线图所示正确连接编码器线路。纠正连接

器插头的错误连线。 

编码器通信异

常保护 

21 

1 主要因噪音引起的数据异常。虽与编码器连

接，但通信数据异常。 

编码器通信数

据异常保护 

23 0 编码器的数据通讯无异常，但数据内容异

常。编码器的数据通信异常。主要因噪音引

起的数据异常。虽与编码器连接，但通信数

据异常。 

确保编码器电源电压为 DCV5V±5%(4.75～

5.25V)。 

尤其在编码器线缆较长时需特别注意。 

如果电机电缆与编码器线捆扎在一起，请分

开布线。 

将屏蔽线接入 FG. 

位置偏差过大

保护 

0 位置偏差脉冲超过 Pr0.14 的设定。 

① 电机未按指令动作。 

 

 

②Pr0.14 的数值过小。 

① 按位置指令脉冲，检查电机是否转动。确

认转矩监控器的输出转矩未达到饱和。

调整增益。将 Pr0.13, Pr5.22 设定为最

大值。按布线图正确连接编码器线缆。

延长加速时间。减轻负载，降低速度。

② 加大 Pr0.17 设定值。 

速度偏差过大

保护 

24 

1 内部位置指令速度与实际速度的差（速度偏

差）超过 Pr6.02 的设定。 

注）由于指令脉冲输入禁止（INH）或正向

∕负向驱动禁止输入的立即停止等，而强制

性的使内部位置指令速度变为 0时， 

该瞬间速度偏差变大。此外，内部位置指令

速度启动时速度偏差也变大，所以，设定时

应保持足够的富余。 

请将 Pr6.02 的设定值变大。 

将内部位置指令速度的加减速时间变长，或

通过增益调整来提高追随性。 

将速度偏差过大检测置于无效（Pr6.02=0）

混合偏差过大

保护 

25 0 在闭环控制时，外部光栅尺的负载位置与编

码器的电机位置不符，超过 Pr3.28（混合

偏差过大设定）所设定的脉冲数。 

检查电机与负载的连接。 

检查外部光栅尺与驱动器的连接。 

在起动负载时，检查电机位置（编码器反馈

值）的变化与负载位置（外部光栅尺反馈

值）的变化为相同符号。检查外部分频分

子，分母（Pr3.28，Pr3.29），外部光栅尺

方向反转（Pr3.30）是否设定正确。 

过速度保护 0 电机的转速超过 Pr5.13 的设定值。 

第 2过速度保

护 

26 

1 电机的转速超过 Pr6.15 的设定值。 

避免过大速度指令。 

检查指令脉冲的输入频率及分频，递增比。

因增益调整不良产生过冲时，请对增益进行

调整。 

按布线图正确连接编码器线缆。 
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错 误
码  

保 护 功 能  
主
码  

辅
码

原   因  对   策  

指令脉冲输入

频率异常保护 

0 指令脉冲输入频率数超过 Pr5.32 的设定值

×1.2 倍。 

确认指令脉冲输入。 

指令脉冲倍频

异常保护 

27 

2 旋转 1次指令脉冲数，用第 1～第 4指令分

频倍频分子，指令分频倍频分母设定的分

频，倍频比不正确。 

确认指令分频倍频的设定值。 

脉冲再生界限

保护 

28 0 脉冲再生的输出频率数超过界限。 检查 Pr0.11，Pr5.03 的设定值。 

将检测置于无效时，请将 Pr5.33 置于 0. 

偏差计数溢出

保护 

29 0 编码器脉冲标准德尔位置偏差值超过 

（536870912） 

按位置指令脉冲，检查电机是否转动。 

使用电机转矩监视器检查功率转矩是否达到

饱和。 

调整增益。 

设定 Pr0.13，Pr5.22 为最大值。 

如配线图所示进行编码器接线。 

安全输入保护 30 0 安全输入1或安全输入2中至少一项的输入

光电耦合器为 OFF。 

确认安全输入 1，2的输入配线状态。 

I/F 输入重复

分配异常 1保

护 

0 输入信号（SI1，SI2，SI3，SI4，SI5）的

功能分配有重复设定。 

I/F 输入重复

分配异常 2保

护 

1 输入信号（SI6，SI7，SI8，SI9，SI10）的

功能分配有重复设定。 

I/F 输入功能

号码异常 1 

2 输入信号（SI1，SI2，SI3，SI4，SI5）的

功能分配中未定义编号。 

I/F 输入功能

号码异常 2 

3 输入信号（SI6，SI7，SI8，SI9，SI10）的

功能分配中未定义编号。 

I/F 输出功能

号码异常 1 

4 输入信号（SO1，SO2，SO3）的功能分配中

未定义编号。 

I/F 输出功能

号码异常 2 

5 输入信号（SO4）的功能分配中未定义编号。

CL 分配异常 6 计数器清除功能分配到输入信号 SI7 之外。

INH 分配异常 

33 

7 指令脉冲禁止输入功能分配到输入信号 SI 

10 之外。 

请正确设定针对连接器引线的功能分配。 
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错 误
码  

保 护 功 能  
主
码  

辅
码

原   因  对   策  

电机可动范围

设定异常保护 

34 0 针对位置指令输入范围，电机超过 Pr5.14

所设定的电机动作可能范围。 

① 增益不恰当。 

② Pr5.14 设定值太小。 

① 确认增益（位置环增益和速度环增益的

平衡）惯量比。 

② 将 Pr5.14 的设定值变大。或者，将

Pr5.14 设定为 0而使保护功能无效。 

0 

1 

EEPROM 参数异

常保护 

36 

2 

当投入电源从 EEPROM 读取数据时，参数保

存的数据受损。 

重新设定所有参数。 

如果反复多次仍然发生，则有故障的可能性，

需要换驱动器。返送原经销代理店进行检查

（修理）。 

0 

1 

EEPROM 检查代

码异常保护 

37 

2 

当投入电源从 EEPROM 读取数据时，EEPROM

写入确认数据受损。 

有可能发生故障，需更换驱动器。返送原经

销代理店进行检查（修理）。 

 

禁止驱动输入

保护 

38 0 Pr5.04「驱动禁止输入设定」=0 时，正向/

负向驱动禁止输入（POT/NOT）都为 ON. 

Pr5.04=2 时，正向/负向驱动禁止输入的其

中一项为 ON。 

检查连接正方向/负方向禁止驱动输入的开

关、电缆、电源有否异常。 

尤其须确认控制用信号电源（DC12-24V）的

启动是否滞后。 

模拟输入 1

（AL1）过大保

护 

0 输入到模拟指令输入 1中的电压超过

Pr4.24 的设定。 

正确设定 Pr4.24 

检查连接装 X4 的连接状态 

设定 Pr4.24 为 0，使保护功能无效。 

模拟输入 1

（AL2）过大保

护 

1 输入到模拟指令输入 2中的电压超过

Pr4.27 的设定。 

正确设定 Pr4.27 

检查连接装 X4 的连接状态 

设定 Pr4.27 为 0，使保护功能无效。 

模拟输入 1

（AL3）过大保

护 

39 

2 输入到模拟指令输入 3中的电压超过

Pr4.30 的设定。 

正确设定 Pr4.30 

检查连接装 X4 的连接状态 

设定 Pr4.30 为 0，使保护功能无效。 

绝对式系统停

机异常保护 

40 0 停止编码器的供电电源，蓄电池电源，内置

电容器电压低于规定值。 

连接蓄电池用电源后，对绝对式编码器进行

清零。 

发生该处错时，只有对绝对式编码器进行清

零，方可清除警报。 

绝对式计数器

溢出异常保护 

41 0 编码器多周计数器超过规定值。 正确设定 Pr0.15 数值。 

调整机械原点的移动量在 32767 转以内。 

绝对式编码器

超速异常保护 

42 0 编码器在停电时，由蓄电池电源供电时，电

机转速超过规定值。 

确认编码器的电源电压（5V±5%）. 

检查连接器 X2 的连接状态。 

发生该出错时，只有对绝对式编码器进行清

零，方可清楚警报。 

编码器初始化

异常保护 1 

43 0 在编码器的初始化时检测出异常。 更换电机。 
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错 误
码  

保 护 功 能  
主
码  

辅
码

原   因  对   策  

绝对式编码器

单周计数异常

保护 1 

44 0 检测到编码器单周计数异常 更换电机。 

绝对式编码器

多周计数器异

常保护 1 

45 0 检测到编码器多周计数异常。 更换电机。 

绝对式编码器

状态异常保护

1 

47 0 电源投入时，编码器超过规定值转动。 避免电机在电源投入是旋转。 

编码器 Z相异

常保护 1 

48 0 检测到增量式编码器的 Z相脉冲缺损。 

编码器发生故障。 

更换电机。 

 

编码器 CS信号

异常保护 1 

49 0 检测到增量式编码器 CS 信号逻辑异常。 

编码器发生故障。 

更换电机。 

外部光栅尺接

线异常保护 

0 外部光栅尺和驱动器的通信在达到一定次

数后中止，激活断线检测功能。 

按连接图连接外部光栅尺的连线，纠正连接

器插头的连接错误。 

外部光栅尺通

信数据异常保

护 

50 

1 来自外部光栅尺的数据通信异常。主要因噪

音引起的数据异常。虽然连接外部光栅尺的

电缆连接完好，但通信数据异常。 

确保外部标度的电流电压为 DC5V±

5%(4.75～5.25V)尤其在连接外部光栅尺的

电缆较长时须特别注意。 

如果电机电缆与连接外部光栅尺的电缆捆扎

在一起，请分开布线。 

将屏蔽线接入 FG，请参照外部光栅尺的连接

图。 

外部光栅尺状

态0异常保护1 

0 外部光栅尺错误码（ALMC）的 0位码变为 1。

请检测外部光栅尺的规格。 

外部光栅尺状

态1异常保护1 

1 外部光栅尺错误码（ALMC）的 1位码变为 1。

请检测外部光栅尺的规格 

外部光栅尺状

态2异常保护1 

2 外部光栅尺错误码（ALMC）的 2位码变为 1。

请检测外部光栅尺的规格 

外部光栅尺状

态3异常保护1 

3 外部光栅尺错误码（ALMC）的 3位码变为 1。

请检测外部光栅尺的规格 

外部光栅尺状

态4异常保护1 

4 外部光栅尺错误码（ALMC）的 4位码变为 1。

请检测外部光栅尺的规格 

外部光栅尺状

态5异常保护1 

51 

5 外部光栅尺错误码（ALMC）的 5位码变为 1。

请检测外部光栅尺的规格 

排除异常原因后，通过前面板消除外部光栅

尺的错误。 

然后请切断控制电源，启动。 
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错 误
码  

保 护 功 能  
主
码  

辅
码

原   因  对   策  

A 相接线异常

保护 

0 在反馈光栅尺的 A相接线中发生断线等异

常。 

确认反馈光栅尺的 A相接线。 

B 相接线异常

保护 

1 在反馈光栅尺的 B相接线中发生断线等异

常。 

确认反馈光栅尺的 B相接线。 

Z 相接线异常

保护 

55 

2 在反馈光栅尺的 Z相接线中发生断线等异

常。 

确认反馈光栅尺的 C相接线。 

强制报警输入

保护 

87 0 输入了强制报警输入（E-STOP） 确认强制报警输入（E-STOP）的配线。 

电机自动识别

异常保护 

95 0

～

4 

电机与驱动器不匹配。 换成匹配驱动器的电机。 

其他异常 其它

号码 

控制回路因噪声过大等产生误动作。 

驱动器的自诊断功能由于驱动器内部出错

被激活。 

暂时切断电源后，重新投入电源。 

如仍然出现错误显示，则可能发生故障。 

请停止使用，更换电机，驱动器。 

返送销售代理店检查（修理）。 
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４．警报信息以外的故障和对策: 

有关警报信息以外的故障，请参照下表。 
 

   状   态   确   认   处   理  

没有启动电源 １. 控制箱总电源开关和操作盒

的电源开关是否为“ON”的状

态。 

2.  和成形机之间的线是否完全

接好。 

3.  保险丝是否熔断。 

4. 有无按下紧急停止按键。 

1. 先将控制箱的总电源开关打开，再

打开操作盒的电源开关。  

2. 将金属连接确实插入到插座内并

锁定。 

3. 交换保险丝。 

4. 解除紧急停止按键。 

模具没有关闭 1. 上下手臂是否在模具内，有无

下降。  

2. 制品确认有无 ON。（自动的时

候产品夹取后） 

3. 模闭安全表示有无 ON。 

4. 周期开始表示是否 ON。 

1.利用键盘上的[上升]键，使其上升。

2. 调节限位开关、并确认配线。 

3. ON 条件、安全互锁确认。 

4. ON 的条件是否良好。 

模具没有打开 1. 上下手臂有无下降。 

2. 模开安全表示是否 ON。 
1. 利用键盘上的[上升]键使其上升。

2. ON 条件、安全互锁确认。 

没有下降 1.模开完了（MO）表示有没有 ON。

（取出侧） 

2. 走行端（取出侧、落下侧）的

限位开关有没有作动。 

3. 下降用调速阀有没有旋转过

紧。 

4. 电磁阀有没有故障。 

5. 输入条件有没有齐全。 

6. 气管有无破损。 

7. 气缸内的密封圈是否破损。 

1. 调节成形机的限位开关并确认控

制箱的配线。 

2. 调节限位开关、确认配线。 

3. 稍微拧松到下降为止。 

4.  交换电磁阀。 

5. 请参照手动操作、自动运转。 

6. 气管的交换。 

7. 密封圈的交换。 

没有前进。 1. 输入条件有没有齐全。 

2. 前进用调速阀有没有旋转过

紧。 

3.  电磁阀有没有故障。 

4. 气管有没有折叠。 

5. 气缸内的密封圈是否破损。 

1. 请参照手动操作、自动运转。 

2. 稍微拧松到前进为止。 

3. 交换电磁阀。 

4. 气管的交换。 

5. 密封圈的交换。 
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状   态  确    认  处     理  

 

 

 

 

没有抓住制品。 

1. 输入条件有没有齐全。 

2. 夹具气缸的不良。 

3. 电磁阀的故障。 

4. 成形机模开行程是否有误。 

5.  取出机的前后行程是否有误。

6. 顶针的顶出量和定时器的设

定是否适当。 

7.  夹具配管的气管是否破损。 

8.  是否有脱模不良。 

1. 请参照手动操作、自动运转。 

2. 交换夹具气缸。 

3. 交换电磁阀。 

4. 成形机模开调节。 

5. 前后行程调节。 

6. 再调节成形机侧的顶针前进行

程。变更 T3 定时器的设定时间。

7. 当变松的时候交换新的软管。 

8. 涂脱模剂。修理模具。 

 

没有后退。 

1. 输入条件有没有齐全。 

2. 后退的速度调节阀有没有旋

转过紧。 

3. 电磁阀的不良。 

1. 请参照手动操作、自动运转。 

2. 稍微拧松到后退为止。 

3. 交换电磁阀。 

 

没有上升。 

1. 输入条件有没有齐全。 

2. 上升的速度调节阀有没有旋

转过紧。 

3. 电磁阀的不良。 

1. 请参照手动操作、自动运转。 

2.  调节限位开关，确认配线。 

 

没有走行。 

1. 走行、走行复归有没有输出。 1. 请参照手动操作、自动运转。 

2. 确认设定是否在规定范围内。

  

 

走行途中停止。 

1. 制品确认在走行途中有没有

OFF。 

2. 上升限、后退限、姿势复归限

有没有 OFF。 

1. 调节限位开关，确认配线。 

 

2. 调节限位开关，确认配线。 

 

走行位置不安定。 

1.  确认编码器的配线。 1.  编码器的配线无关走行停止位

置不安定的场合时交换伺服放

大器或马达。  

 

 

姿势没有动作。 

1. 姿势作动有没有输出。  

2. 作动的速度调节阀有没有旋转

过紧。 

3. 电磁阀的故障。 

4. 气管的折叠。 

5. 气缸内的密封圈的折叠。 

1. 请参照手动操作、自动运转。 

2. 稍微拧松到作动为止。 

3. 交换电磁阀。 

4.  交换。 

5. 交换。 

 

 

 

姿势没有复归。 

1. 姿势作动有没有输出。 

2. 作动的速度调节阀有没有旋

转过紧。 

3. 电磁阀的故障。 

4. 气管的折叠。 

5. 气缸内的密封圈的折叠。 

1. 请参照手动操作、自动运转。 

2. 稍微拧松到作动为止。 

3. 交换电磁阀。 

4. 交换。 

5. 交换。 

操作盒的液晶显示器没有

任何表示。 

控制箱和操作盒间的配线有没有

确实连接。 

电缆中继连接器确实插入。 
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５．数据的备份： 

5-1．数据备份清除方法：   

１.同时按下键盘上的【ON/UP】键和 键启动电源。 

        LCD 画面表示为下列画面。 

 

２.按下键盘上的【选择/执行】键, Ｅ
２
ＰＲＯＭ初期化。 

        

  

  
注意事项： 

1.在上面的画面中按下键盘上的[复位]键，没有备份清除，显示输入输出 

画面。 

2. 数据变更后，在 3秒内将电源设定为 OFF 时，变更内容不能备份。 

3. 执行此操作，取出机的设定数据全部消失 

4.此操作完了后，模式、走行数据、定时器等条件为初好始值的状态，请重新进行

设定。（但时保存在段取换中的数据不能删除。） 

5.变更数据（模式、定时器等），按键约 3 秒的时间，数据写入Ｅ２ＰＲＯＭ。 

6. Ｅ２ＰＲＯＭ记忆内的备份数据异常的时候和将Ｅ２ＰＲＯＭ内的备份数据初期

化的时候，按以上方法进行操作。 
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5-2．模式定时器的初期值: 

●模式 

名 称  初  始  

主臂取出 ＯＮ 

副臂取出 ＯＦＦ 

取出模式 2 ＯＦＦ 

顶针连动 ＯＦＦ 

模内开放 ＯＦＦ 

落下侧下降 ＯＦＦ 

落下侧姿势 ＯＦＦ 

复归途中开放 ＯＦＦ 

去程途中开放 ＯＦＦ 

制品确认 ＯＮ 

夹具内产品确认 ＯＮ 

吸着确认 ＯＮ 

取出侧姿势 ＯＦＦ 

不良品排出 ＯＦＦ 

横走行待机 ＯＦＦ 

取出侧前进姿势 ＯＦＦ 

取出侧前进姿势 2 ＯＦＦ 

夹具内剪刀 ＯＦＦ 

NT 剪料口 ＯＦＦ 

NT 剪料口位置 2 ＯＦＦ 

吸着 2 回路 ＯＦＦ 

制品 2 位置开放 ＯＦＦ 

夹具滑行取出 ＯＦＦ 

警报使用 ＯＮ 

主臂固定侧取出 ＯＦＦ 

副臂可动侧取出 ＯＦＦ 

副臂落下侧下降 ＯＦＦ 
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●定时器 

记  号  名    称  初    始  

Ｔ１ 取出侧下降 ５.００ 

Ｔ２ 取出侧前进 ５.００ 

Ｔ３ 顶针前进 ５.００ 

Ｔ４ 夹具闭 ３.００ 

Ｔ５ 取出侧后退 ５.００ 

Ｔ６ 副夹开 ３.００ 

Ｔ７ 姿势翻转 ５.００ 

Ｔ８ 落下侧下降 ５.００ 

Ｔ９ 夹具开 ３.００ 

Ｔ１０ 剪刀闭 ３.００ 

Ｔ１１ 剪刀开 ３.００ 

Ｔ１３ 料口夹具开 ３.００ 

Ｔ１４ NT 单元前进 ５.００ 

Ｔ１５ NT 引拔 １.００ 

Ｔ１６ NT 剪刀闭 １.００ 

Ｔ１７ NT 后退 １.００ 

Ｔ１８ NT 剪刀开 １.００ 

Ｔ１９ ＮＴ位置 ３.００ 

Ｔ２０ 顶针省略 ３.００ 

Ｔ２１ 夹取失误 ３.００ 

Ｔ２２ 产品脱离 ３.００ 

Ｔ２３ 周期过长 １５.００ 

Ｔ２４ 模开异常 ３０.００ 

Ｔ２５ ＲＹ３ ＯＦＦ 10.００ 

Ｔ２７ 上升限监视 １.００ 

Ｔ２９ 取出延迟 ０．００ 

Ｔ３０ 滑行动作 ３．００ 

Ｔ３１ 滑行复归 ３．００ 

Ｔ３２ 夹具 2 开 ３．００ 

+ 
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6．操作盒外观寸法图： 
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7．基板及伺服： 

7-1.主电路板图（SA1MAIN 基板）： 

 

7-2.连接器引脚功能说明： 

⑴ 

TB1，接触器，开关电源 

连接器序号 记号 名称 

TB1_1 E 大地 

TB1_2 S1 交流 S1 相 

TB1_3 R1 交流 R1 相 

TB1_4 E 大地 

TB1_5 E 大地 

TB1_6 R2 交流 R2 相 

TB1_7 S2 交流 S2 相 

 

 

 

 

 

⑴ 

⑵ 

⑶ 

⑷ 

⑺ ⑻ ⑼

⑸ 

⑹ 

⑽

⑾

⑿
⒀ 
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⑵ 

TB3，总电源输入 

连接器序号 记号 名称 

TB3_1 R 交流电 R相 

TB3_2 S 交流电 S相 

TB3_3 E 大地 

 

⑶ 

CN10 电磁接触器控制线 

连接器序号 记号 名称 

CN10_1 S3 电磁接触器控制线 S相 

CN10_2 R3 电磁接触器控制线 R相 

 

⑷ 

CN4 基板 24V 输入 

连接器序号 记号 名称 

CN4_1 GND 地 

CN4_2 24VIN 24V 输入 

CN4_3 GND 地 

CN4_4 24VIN 24V 输入 

 

⑸ 

RUN:成型机与取出机连锁运行 

连接器序号 记号 名称 

RUN_1 51 模开 

RUN_2 55 模闭 

RUN_3 59 循环开始 

RUN_4 EJ2 顶针前进 

RUN_5 ES1  紧急停止输出 

RUN_6 ES2   紧急停止输出 

RUN_7 24G2 成型机侧地 24G2 

RUN_8 ME 顶针完成 

RUN_9 50 模开 

RUN_10 54 模闭 

RUN_11 58 循环开始 

RUN_12 EJ1 顶针前进 

RUN_13 MO 模开 

RUN_14 MD 安全门 

RUN_15 MN 不良品 

RUN_16 MC 模闭完成 
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⑹ 

JUMPER:成型机单独运行 

连接器序号 记号 名称 

JUMPER_1 51 模开 

JUMPER_2 55 模闭 

JUMPER_3 59 循环开始 

JUMPER_4 EJ2 顶针前进 

JUMPER_5 ES1  紧急停止输出 

JUMPER_6 ES2   紧急停止输出 

JUMPER_7 IOGND 成型机侧地 24G2 

JUMPER_8 ME 顶针完成 

JUMPER_9 50 模开 

JUMPER_10 54 模闭 

JUMPER_11 58 循环开始 

JUMPER_12 EJ1 顶针前进 

JUMPER_13 MO 模开 

JUMPER_14 MD 安全门 

JUMPER_15 MN 不良品 

JUMPER_16 MC 模闭完成 

 

⑺ 

CN1 :IO 

连接器序号 记号 名称 

CN1__1 GND 地 

CN1__2 Y07 姿势复归 

CN1__3 GND 地 

CN1__4 Y06 吸着开放 1 

CN1__5 X00 走行原点 

CN1__6 Y05 料口夹具开 

CN1__7 X01 负方向极限 

CN1__8 Y04 产品夹具开 

CN1__9 X02 正反向极限 

CN1__10 Y03 主臂前进 

CN1__11 X03 主臂上升限 

CN1__12 Y02 高速下降 

CN1__13 X04 产品确认 

CN1__14 Y01 主臂下降 

CN1__15 X05 吸着确认 

CN1__16 Y00 主臂上升 

CN1__17 X06 夹具内确认 

CN1__18 Y12 副夹开 

CN1__19 X07 主臂后退限 

CN1__20 Y11 副臂前进 

CN1__21 X08 姿势复归限 

CN1__22 Y10 副臂下降 

CN1__23 X09 姿势翻转限 

CN1__24 Y08 姿势翻转 
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CN1__25 X10 预备输入 1 

CN1__26 Y22 警报 BZ 

CN1__27 X11 副臂上升限 

CN1__28 Y21 滑行动作 

CN1__29 X12 水口确认 

CN1__30 Y20 副臂后退 

CN1__31 X13 吸着确认 2 

CN1__32 Y19 副臂上升 

CN1__33 X14 主臂前进限 

CN1__34 Y18 吸着开放 2 

CN1__35 X15 预备输入 2 

CN1__36 Y17 夹具内剪刀 

CN1__37 24V1 24V 电源 

CN1__38 Y16 主臂后退 

CN1__39 24V1 24V 电源 

CN1__40 N.C 空角 

 

⑻ 

CN2：蜂鸣器 

连接器序号 记号 名称 

CN2_1 Y23 蜂鸣器信号 

CN2_2 GND 地 

CN2_3 24V1 电源正 

 

⑼ 

CN3：NT 胶道输出 

连接器序号 记号 名称 

CN3_1 GND 地 

CN3_2 Y14 输出 

CN3_3 V4 输出 

CN3_4 24V1 24V 电源 

CN3_5 GND 地 

CN3_6 Y15 输出 

CN3_7 Y13 输出 

CN3_8 24V1 24V 电源 
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⑽ 

CN9 伺服 I/O 

连接器序号 记号 名称 

CN9_1 SIGN_P 信号 

CN9_2 INH 指令脉冲禁止输入 

CN9_3 SIGN_N 信号 

CN9_4 A-CLR 警报清除输入 

CN9_5 PULS_N 脉冲 

CN9_6 GAIN 增益转换输入 

CN9_7 PULS_P 脉冲 

CN9_8 CL 偏差计数清除输入 

CN9_9 OA_N A 相输出 

CN9_10 COM- 公共端负 

CN9_11 OA_P A 相输出 

CN9_12 OZ_N Z 相输出 

CN9_13 SRV-ON 伺服 ON 输入 

CN9_14 OZ_P Z 相输出 

CN9_15 OB_P B 相输出 

CN9_16 COM+ 公共正端 

CN9_17 OB_N B 相输出 

CN9_18 COIN   

CN9_19 CWL2 正转 

CN9_20 CCWL2 反转 

CN9_21 TCL 转矩限制中输出 

CN9_22 GND 地 

CN9_23 VS-SEL1 减振控制选择输入 1 

CN9_24 GND 地 

CN9_25 C-MODE 模式控制选择输入 

CN9_26 GND 地 

CN9_27 COM- 公共负端 

CN9_28 BRK-OFF 外设制动器解除输出 

CN9_29 COM- 公共负端 

CN9_30 DIV1 指令分倍频选择输入 1 

CN9_31 S-RDY 伺服准备输出 

CN9_32 CZ Z 相输出 

CN9_33 COM+ 公共正端 

CN9_34 ALM2 伺服警报输出 

CN9_35 COM+ 公共正端 

CN9_36 ZSP 零速度检测输出 
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⑾ 

CN7    Servo 485 通讯 

连接器序号 记号 名称 

CN7_1 GND 地 

CN7_2 A2 485 通讯信号线 

CN7_3 B2 485 通讯信号线 

 

⑿ 

CN5：PENDANT 通讯 

连接器序号 记号 名称 

CN5_1 24V1 24V1 电源线 

CN5_2 Y1 通信线 Y1 

CN5_3 Z1 通信线 Z1 

CN5_4 B1 通信线 B1 

CN5_5 A1 通信线 A1 

CN5_6 KSW 电源开关 

CN5_7 24V1 24V1 电源线 

CN5_8 GND 地 

CN5_9 GND 地 

CN5_10 24VIN 电源 

CN5_11 5V 5V 电源线 

CN5_12 24VIN 电源 

CN5_13 EMG 急停 

 

 

⒀ 

TB2： 

连接器序号 记号 名称 

TB2_1 SP1 

TB2_2 SP2 
顶针复归 

TB2_3 SG1 

TB2_4 SG2 
治具开始 

TB2_5 AL1 

TB2_6 AL2 
取出机异常 

TB2_7 RD 落下侧下降安全 

TB2_8 OD 落下侧安全 

TB2_9 MA 成型机全自动 

TB2_10 24G2 成型机侧地 24G2 

TB2_11 24G2 成型机侧地 24G2 

TB2_12 24G2 成型机侧地 24G3 

TB2_13 24VIN(ES3) 电源 

TB2_14 ES4 外部急停 
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7-3．伺服放大器： 

7-3-1．伺服外观和各部分的名称 ： 
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7-3-2.伺服型号信息： 
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注意事项： 

1. 请设定保险丝断路开关电源。接地端子必须接地。 

(为防止触电或误动作，建议第 3种接地（接地电阻为 100Ω以下）。) 

   2． 设置,配线，运行，维护及点检等，请由具有产品使用知识的专人进行。 

2. 请安装金属等不燃物。 

3. 请按指定的方法调整使用马达和伺服放大器。 

4. 请确认配线是否正确。不正确的配线、误配线可能导致马达失控或者烧坏。 

5. 确认输入电源电压是伺服放大器的指定规格的同时，请启动电源、运转。 

如果输入规定以上的电压时有可能伺服放大器内部起火、起烟。根据场合，可能导致马达失控或

烧坏。 

6. 请设置紧急时能立即停止运转切断电源等外部紧急停止回路。 

7. 绝对禁止在(0.60 以上的)震动和冲击衝撃、有灰尘和金属粉、有水、油研削液的地方、靠近可燃

物和腐食性气体、引火性气体的情况下保存、 

8. 请避免日光直射、在规格范围内保存。 

9. 伺服放大器随着马达运转而发热。在密封的控制箱中使用时控制箱内的温度有时会异常上升。为

满足伺服放大器的周围使用温度，请进行冷却。 

10. 请不要放置在调热器和大开型卷线抵抗器等发热体的附近。 

(为避免受到发热体的影响，请设定隔热板。) 

 

关于伺服放大器周围的温度 

伺服放大器的使用寿命和周围温度有很大关系。 

请确认伺服放大器的周围距离没有超过规格范围 5CM。 

 

  

使用温度范围： ０～５０℃ 

 

 

 

●使用时的安全注意事项  

(1) 绝对不可用手触摸伺服放大器的内部。修理时请务必到总社或该社指定的进行。 

(2) 切断电源后，在短时间内内部回路有高电压充电。进行移动、配线、点检时，电源输入在伺服放

大器的外部完全切断 5分以上放置后，再进行作业。 

(3) 启动电源中时，为防止误动作等，请不要靠近马达及利用其驱动的机械。 

(4) 如果长时间不使用的场合时请务必切断电源。 

(5) 警报发生时，解除原因后请重新启动。如果没有解除原因随意再启动时会导致马达失控或者烧坏。 

(6) 电流整流回路的电容器随着时间的变化容量低下。为防止故障的再发生，建议 5年更换一次。请

到本社或本社指定的地点进行更换。 

     请不要在硫磺或硫化性气体浓度搞的环境下使用，可能会发生由于由于硫化而产生的芯片电阻器

的断线或接点接触不良等情况。 

 
⑺  为最大限度确保该制品的品质，由于预测以外的外来噪音、静电气和输入电源、配线、部品

等的意外异常可能导致设定外的动作，请确保预测以外的动作的安全性。 

 

 

 

 

 

 

伺
服
放
大
器 

５cm ５cm

５cm 
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8．相关规定： 

劳动部门根据劳动安全卫生规则制定了关于工业机器人的定义和安全措施等规则。 

根据劳动安全卫生规则的条文，自动取出机作为工业机器人使用。为了防止由于自动取出机而造成

的劳动灾害或机器不能运转等现象，以下事项请客户务必遵守。 

1.特别教育的实施 

用户单位（经营者）依据劳动安全卫生法第 59 条第 3 项对于从事危险或有害作业（工业用机器

人的操作及保养）的劳动者，必须进行相关工业用机器人的技术知识和安全作业方法的适当教育。 

 （请参照劳动卫生部门制定的劳动安全卫生规则第 36 条的 31 号和 32 号文件。） 

 

2.危险防止 

在当自动机自动运转时，用户单位请设置防止操作人员误进入可动范围的防护栏。 

（请参照劳动安全卫生规则第 150 条第 4款。） 

 

 

3.劳动安全卫生规则 

 劳动安全卫生法 

 第 6 章 雇用劳动者措施 

     （安全卫生教育） 

第 59 条 用户单位雇用劳动者时，必须根据劳动卫生部门制定的相关规定对该劳动者进行与其

所从事的作业有关的安全及卫生的教育。 

2 前项的规定是关于劳动者的作业内容变更时的适用。 

3 用户单位让劳动者从事危险或有害的作业时，必须依据劳动卫生部门制定的法令 

针对劳动者进行有关的安全或卫生的特别教育。 

●特别教育（第 36 条第 31 号、第 32 号） 

第 36 条 

第 31 号 有机械手及记忆装置。（包括可变程序控制装置和固定程序控制装置。以下同上。）机

械手根据记忆装置的情报，执行机械手的伸缩、屈伸、上下移动、左右移动或旋转的

动作。或在可自动执行以上复合动作的机械的（研究开发中及其他政府部门制定的除

外，以下称为工业用机器人。）可动范围内，根据记忆装置的情报，机械手之外其它

的工业用机器人的各部可动的最大范围。以下同样。）进行关于该工业用机器人的操

作器的动作的顺序，位置或速度的设定、变更及确认（以下为演示）（切断工业用机

器人的驱动源除外，以下同上。）另外，在工业用机器人可动范围进行该工业用机器

人的检查等的劳动者同样执行工业机器的可动范围以外的与该检查有关的机器的操

作。 
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第 32 号 在工业用机器有的可动范围内执行该工业用机器人的检查、修理、调整（有关教育除

外）或对以上结果的确认（以下称为[检查]）。（限于产业用机器的运转。以下同样。）

另外，在工业用机器人的可动范围进行该工业用机器人的检查等的劳动者同样执行工

业用机器人的可动范围以外的与该检查有关的机器的操作。  

●自动运转中的危险防止 

 第 150 条 4 款 用户单位运转工业用机器人时，（为了教育，运转工业用机器人及工业机器人

运转中必须执行下列规定，运转工业用机器人作业时除外。）劳动者需接触该

工业用机器人可能会发生危险。为防止危险的发生，必须采取如设置防护等

必要措施。 

●教育等安全确保 

 第 150 条 3 款 用户单位在工业用机器人的可动范围内进行与该产业机器有关的教育时，为

防止误操作或误动作的危险发生，必须采取以下措施。但是，关于第 1 号和

第 2 号的措施，工业用机器人电源切断时除外。 

１ 依据下列的有关规定，进行作业。 

1 工业用机器人的操作方法及流程 

2 作业中的操作器的速度 

3 多人操作时的作业方法 

4 异常时的措施 

5 异常时，停止工业用机器人的运转后，再起动时的措施 

6 为防止因其他工业机器有的误作动或因该工业用机器人的误作动而

发生危险的措施 

 

２ 为了让从事作业的劳动者或监视该劳动者的责任者，当发生异常时能够

立刻停止工业用机器人的运转而制定的措施。 

 

３ 进行作业时，通过工业用机器人的起动开关等表示作业意旨，为防止无

关人员操作该起动开关而制定的措施。 

●检查等作业时的安全确保 

 第 150 条 5 款 用户单位在工业用机器人的可动范围内，必须制定在进行该工业用机器人的

检查，修理、调整（教育等除外）扫除或给油及其结果的确认时，停止该工

业用机器人运转时，进行作业期间，锁上该工业用机器人的起动开关，防止

无关人员操作该起动开关的措施。 

１ 依据下列的有关规定，进行作业。 

1 工业用机器人的操作方法及流程 

2 多人操作时的作业方法 

3 异常时的措施 

4 异常时，停止工业用机器人的运转后，再起动时的措施 

5 为防止因其他工业用机器人的误作业或因该工业用机器人的误动作

而发生危险的措施 
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２ 为了能够让从事作业的劳动者或监视劳动者的责任者，当发生异常时，

能够立刻停止工业用机器人的运转而制定的措施。 

  

３ 进行作业时，通过工业用机器人的切换运转状态的开关等表示动作意旨，

为防止无关人员操作该开关而制定的措施。 

 

●点检 

第 151 条 用户单位在工业机器人的可动范围内进行有关该工业机器人的教育时（切断工业用

机器人的驱动电源除外，在此作业开始前，点检下列事项，确认异常时，必须立刻

进行维修并采取相应措施。 

１ 外部电线或外部的无损伤 

２ 操作器的作动是否有异常 

３ 控制装置及紧急停止装置的功能 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  

 

电气回路图：  
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