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安全注意事项 
欢迎使用本公司注塑机机械手控制系统，此控制系统适用于脉冲或总线绝

对值控制场合，在使用前请仔细阅读本说明书。 

1、 配线作业必须由专业电工进行，确认电源断开后才能开始作业。 

2、 请安装于金属等阻燃物上并远离可燃物。 

3、 请务必将接地端子与地线连接，否则会导致触电或火灾。 

4、 RS-422 通讯线必须采用带屏蔽的双绞线，且屏蔽层两端接 GND，确

保共地屏蔽。 

5、 CAN 通讯线（IO 扩展板）必须采用工业网线。 

6、 24V 稳压源功率要求至少 100W，如电磁阀等较多，需要选择更大功

率。 

7、 外部电源发生异常，控制系统会发生故障，为使控制系统安全工作，

请务必在控制系统的外部设置安全电路。 

8、 安装控制器的电箱，应具备通风良好、防油、防尘的条件。若电控箱

为密闭式则会使控制器温度过高，影响正常工作，须安装风扇，电箱内适宜温

度为 50℃以下，不要在结露及冰冻的地方使用。 

9、 电子板安装时应尽量避免与接触器、变频器等交流器件布置过近，避

免不必要的干扰。 

10、请从正面操作机械手，操作者处于安全位置，并在启动机械手之前确

保动作范围内没人。 
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一、操作面板介绍 

1.1 操作面板介绍 

 

图 1-1 手持器控制面板图 

如图 1-1所示为本公司自主研发的 8寸注塑机手持器控制界面，详细功能如

下： 

➢ 启动：在用户编写完运行程序之后，将三挡开关打到自动档位，按下启

动按键后，程序将自动循环执行。 

➢ 停止：在全自动运行的情况下，按下停止按钮，机器将进入半自动停止

状态。 

➢ 原点：三挡开关打到停止档位，按下原点按钮，根据界面提示进行操作

可实现机器回到原点位置。 

➢ 复归：再找完原点的前提下，按下复归按钮，机器将回到原点位置，如

果还未完成找原点操作，将提示先回原点。 

➢ OK：OK按键主要用于升级控制器程序用，在断电的情况下，按住 OK按

键不放，插上根目录存放有升级文件的 U盘（u盘需格式化为 FAT32格

式），然后上电，待屏幕右下方出现系统升级中字样后可松开 OK按键，

三档开关 

急停按钮 

旋钮开关 
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手持器会自动检索升级文件并进行升级，可在屏幕右下方看到升级进

度，升级完后系统自动开机。 

➢ 三档开关：三挡开关包括手动，停止和自动状态，打到手动状态后，控

制器进入手动控制状态，可手动控制 IO的输出和机械手轴的移动；打

到停止状态，机械手停止工作；打到自动状态，机器进入半自动工作模

式。 

➢ 急停按钮：当机器运作异常时，可拍下急停按钮，机器将停止动作。 

➢ 旋钮：当前界面处于教导界面，自动运行界面（不跟随），报警界面

时，转动旋钮可以进行翻页显示，手动界面时可以控制轴移动，按下旋

钮开关可弹出倍率界面。 

➢ 右侧轴按钮：分别控制不同轴的移动。 
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二、基本画面介绍 

2.1 停止画面 

将选择按钮旋转至停止，进入停止主画面 

 

状态栏： 

 

依次显示速度、系统状态、系统时间、当前模号以及当前用户。 

切换界面： 

 

停止界面底部会显示当前系统版本号。底部按键可切换至对应的界面。 

  

系统版本:20240506 
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用户管理： 

 

点击操作员按钮，系统将弹出权限切换对话框 

 

选择相应的权限按钮，点击密码框，输入对应的密码即可。 

管理员：默认密码 888；高级管理员：999。 

修改密码路径：功能---系统设定---权限管理； 
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三、系统程序管理 

3.1 进入程序管理页面 

 

将操作器选择按钮旋转至停止状态，点击界面下方的档案按钮即可进入模号

管理页面。 

新建模号：点击新文件名 ，输入模号，点击右侧新建

按钮即可。 

复 制 模 号 : 在 列 表 中 选 中 要 复 制 的 模 号 ， 点 击 新 文 件 名

输入新名称，点击复制，即可复制选中的模号并命名

为新文件名。 

载入：在列表中选中需要载入的模号程序，点击载入，即可加载文件为当前模号。 

删除：在列表中选中需要删除的模号程序，点击删除，即可删除选中的文件。 

搜索模号：在左上角的搜索输入框中输入对应的内容，点击搜索，系统将自动筛

选出符合要求的模号程序。 
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USB 导入导出： 

 

勾选对应的选项，可以将模号导出到 U 盘，或从 U盘导入到系统。 
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四、手动操作 

将旋钮开关旋转至手动状态，即可进入手动界面。 

4.1 治具操作 

 

点击屏幕上对应的按钮 ，电机对应的功能按钮，可控制对应的 IO

输出。 

4.2 其他输出操作 

点击其他按钮 ，进入其他输出操作界面，在此画面，可以手动控制

输送带，打油等其他输出端口的打开和关闭。 

预留输出操作：点击预留 ，进入预留输出操作界面，在此画面，

可以手动控制预留口的打开和关闭。 

注：副臂夹-Y26，保留-Y27输出,保留-Y28，三个输出口主控板没有对应

的引脚，暂时不支持使用。  
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4.3 伺服手动控制 

三挡开关在手动状态下，点击手控器右侧的轴控制按钮，可手动操作伺服运

行。 

点击状态栏内的 按钮，可调出速度调整倍率界

面，按下旋转编码器亦可弹出此界面。 

 

按手控器左侧的上下按键，可调整手动速度，并显示在状态栏中。 

手动调速：三挡开关打至手动档，按上下调速键，当速度小于 2，每次调整

值为±1。当速度小于 10，每次调整值为±2 。当速度大于 10，每次调整值为±

5。 

注：手动最大速度为 50 ，此时对应伺服驱动器的转速为 1500rad/min。 

自动调速：选择开关先转至自动，界面上的“调速禁止”改为“调速允许”，

然后按左侧面板按键上（加）下（减）调速键，每次调整值为全局倍率。如图中

为±5。 

旋转编码器：可手动微调伺服轴运动，每转动一刻度，调整伺服对应轴(手轮

轴选择)距离为：手轮倍率 X 全局倍率/100mm 。上图所示为：转动旋转编码器

一格对应手轮轴 X 轴将运动距离为：1X5/100=0.05mm。从上图可知编码器的分

辨率范围为：0.01-10.00mm。 

手轮轴选择：选择对应的轴，手动时，旋转编码器动作时执行的对应轴。 
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五、IO监视 

点击屏幕下方监视按钮 ，即可进入监视画面。 

 

监视画面可查看机械手信号及塑机信号。 
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六、教导程序 

将手控器旋钮开关旋转至手动状态，点击屏幕下方教导按钮 即

可进入教导界面。 

6.1 界面介绍 

 

在教导画面编辑修改系统载入的当前程序。 

6.2 教导指令条目操作 

 

编辑：点击编辑，在弹出的窗口中可修改当前选中行的更多参数。 

删除：点击删除，将当前选中行的指令进行删除。 

分解：将选中的组合指令分解成单独的指令。（自动时，按序号顺序执行）。 

组合：将当前选中行和上一条指令进行组合（自动时，组合在一起的指令同

时执行）。 
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上移：将当前选中行的指令向上移动一行。 

下移：将当前选中行的指令向下移动一行。 

试行：当前选中的指令，按下“试行”将执行该指令动作，松开则立即停止

执行。 

6.3 程序指令列表 

 

系统目前提供指令有：1.轴动作指令、2.治具指令、3.辅助设备、4 检测、5 标

签、6 堆叠、7 塑机信号、8 预留、9 等待、10 条件。主程序子程序及快速教导。 

6.3.1 轴动作指令 

 

勾选对应的选项，点击插入即可完成一条轴指令教导，勾选多条可同时插

入，并形成组合指令。 

注：延时时间均在指令前执行；即该动作前有延时，时间到了才真正执行该指
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令动作。 

6.3.2 治具指令 

 

勾选对应的选项，点击对应按钮，选择输出状态，指示灯亮就是通，指示灯

灭就是断；最后点击插入即可完成一条治具指令教导，勾选多条可同时插入，并

形成组合指令。 

注：延时时间均在指令前执行；即该动作前有延时，时间到了才真正执行该指令

动作。 

6.3.3 辅助设备指令 

 

勾选对应的选项，点击对应按钮，选择输出状态，指示灯亮就是通，指示灯

灭就是断；最后点击插入即可完成一条辅助设备指令教导，勾选多条可同时插入，

并形成组合指令。 

间隔模数：此指令间隔多少模数执行一次。填 0 则表示每模都执行。 

注：延时时间均在指令前执行；即该动作前有延时，时间到了才真正执行该指令

动作。 



13 

 

6.3.4 检测指令 

 

勾选对应的选项，点击对应按钮，选择输出状态，指示灯亮就是通，指示灯

灭就是断；最后点击插入即可完成一条检测指令教导，勾选多条可同时插入，并

形成组合指令。 

开始检测：从当前行开始检测信号，直到结束检测指令。（无信号则报警） 

结束检测：停止检测信号。（无信号不报警） 

注：延时时间均在指令前执行；即该动作前有延时，时间到了才真正执行该指令

动作。 

6.3.5 标签 

 

用户可自定义标签名字添加到程序中，当满足条件时，程序将会跳转到标签

位置。 

6.3.6 堆叠指令 
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功能界面设置好堆叠参数后 

 

输入个轴间距，点击确认即可完成一条矩阵指令教导。 
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6.3.7 塑信号指令 

 

勾选对应的选项，点击对应按钮，选择输出状态，指示灯亮就是通，指示灯

灭就是断；最后点击插入即可完成一条塑机指令教导。 

注：延时时间均在指令前执行；即该动作前有延时，时间到了才真正执行该指令

动作。 
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6.3.8 预留输出指令 

 

勾选对应的选项，点击对应按钮，选择输出状态，指示灯亮就是通，指示灯

灭就是断；最后点击插入即可完成一条预留指令教导，勾选多条可同时插入，并

形成组合指令。 

间隔模数：此指令间隔多少模数执行一次。填 0 则表示每模都执行。 

注：延时时间均在指令执行前进行。 

6.3.9 等待指令教导 

 

勾选对应的选项，点击插入即可完成一条等待指令教导。 
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6.3.10 条件判断指令 

 

用户根据实际需要设置条件判断，当满足某一项条件指令时执行预设程序，

如图： 

 

当满足“吸一确认通”时会调用子程序 1 并执行子程序 1 里面教导的动作，

执行完成后跳到标签 0er 位置执行标签 0 后面动作指令。不满足则正常执行程序

动作。  
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6.4 程序选择 

点击 用来选择程序 

 

如图所示，最多可选择编辑六个子程序及试产及抽样程序，教导方法与主程

序相同，并且这些程序可以被主程序所调用执行。 

6.5 快速教导 

注意： 

1.进入快速教导前需要确认当前模号内容中已经教导好的程序是否有用，如果有

用需到档案界面重新新建一个程序，否则在快速教导界面设置好各个参数后按下

“完成”按钮后，会将当前模号内容中的程序全部删除，新建一套完整的运行程序。 

2. 退出了快速教导界面，再次进入快速教导界面时，之前设定的所有快速教导设

定值将初始化没有记录。 
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6.5.1 手臂选择界面 

 

1.当机械结构是 3 轴时，“副臂”选项和“取水口治具”选项会自动灰色，即

不可选择使用。只有在 5 轴或者 3 轴加 2 气动副臂时才可以选择副臂。 

2.默认情况下“取成品治具”和“取水口治具”只有对应的一个治具，如果

要多个治具，可以多个勾选。 

6.5.2 待机点设定界面 

 

待机点是程序中的起点程序，一般是指在模外等待开模完信号进入模内取件

的位置，位置值可以手动输入相应的位置数值，也可以手动操控对应的轴到达对

应的位置，然后按设入按钮，将当前的实际的位置值设入到对应的轴位置。 
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6.5.3 取物位置设定界面 

 

取物位置是指在模内取件的位置，此位置打开抱具或吸具可以直接抓取到物

件；位置值可以手动输入相应的位置数值，也可以手动操控对应的轴到达对应的

位置，然后按设入按钮，将当前的实际的位置值设入到对应的轴位置。 

6.5.4 放成品位置设定界面 

 

1.放成品位置是指在模外放产品的位置，此位置关闭抱具或吸具可以直接放

成品物件；位置值可以手动输入相应的位置数值，也可以手动操控对应的轴到达

对应的位置，然后按设入按钮，将当前的实际的位置值设入到对应的轴位置。 

2.当在“功能----信号设定----横行时倒角姿势----选择不限制”时，上图

Z2 横入横出倒角姿势可以勾选设定，否则不可以设定，按照“功能----信号设

定----横行时倒角姿势-”里的垂直或水平来决定。 
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3.当放成品物件勾选了“堆叠使用”时，将有红色“放成品位置值将写入堆

叠组嘚第一点”的字样提示，即上述放成品位置的 X/Y/Z 三个轴的位置值将会写

入保存到堆叠使用的第 N 组中的第一点位置中；具体位置在“功能----堆叠设

定----第 N 组----第一点位置对应的 X/Y/Z 位置值中”；具体的堆叠顺序、方向、

个数、间距、速度等相应参数值细化也要在“功能----堆叠设定----第 N 组”中

来进行设定。 

注：做这些堆叠细化工作要在按下“完成”按钮生成快速教导程序后再执行，否

则退出了快速教导界面，再次进入快速教导界面时，之前设定的所有快速教导设

定值将初始化没有记录。 

6.5.5 放水口位置设定界面 

 

1.只有 5 轴副臂有水口治具时才有相关选项，上图中因没有使用到副臂，所

以相关选项已隐藏。 

2.放水口位置是指在模外放水口的位置，此位置关闭抱具或吸具可以直接放

水口废料；位置值可以手动输入相应的位置数值，也可以手动操控对应的轴到达

对应的位置，然后按设入按钮，将当前的实际的位置值设入到对应的轴位置。 
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6.5.6 按“完成”按钮提示界面 

 

1.若按下“确认”按钮，左侧已生成的程序将全部删除，并按快速教导的设

定与相关参数将生成一套完成的程序；否则，按“取消”按钮关闭提示窗口不做

任何改变。 
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七、系统程序运行 

在教导界面教导完成程序后，将选择开关旋转至自动状态，即可进入自动运

行界面。 

 

在此界面，可操作系统自动运行，停止，单步运行，单循环运行，调整自动

运行速度等。 

 

编辑：系统在自动运行时，若要调整指令参数，可将跟随取消，即“不跟随”

时，再选中对应的指令，点击编辑才起作用。在弹出的编辑窗中，可微调位置指

令参数±5，和其他简单的延时时间参数。 

跟随：自动运行时，选择光标是否跟随动作指令，方便查看当前运行执行到

那一条指令；当要查看整个窗口程序时要点击后选择“不跟随”，这样可以通过

右侧滚动条进行调整查看。 

单步：系统只执行当前行指令，需要一直保持按下该“单步”按钮，松开时

当前指令停止执行，如果自动速度太大，看不出效果，当当前行指令执行完成，

光标自动跳到下一行指令选中。 
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单循环：系统将整个教导指令执行一遍。 

调速禁止：调速禁止时，在自动界面按操作器左侧的上下按键不可进行速度

调整。点击调速禁止，图标变为 时，可在自动状态按操作器左侧上

下键进行调速。 

清零：可选择清除生产产品数，堆叠计数，及间隔变量计数。选择对应的计

数点击确定所选的计数将清零从新开始计数。 
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八、系统功能画面 

 

将选择开关旋转至停止界面，点击 进入功能界面。 

8.1 信号设定 

 

在“信号设定”界面，可根据需求及机械结构，勾选必要的选项。 
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治具检测反相：调整检测端口高电平有效或是低电平有效。 

横行时倒角姿势：规定机械手横行时倒角的姿势。起点（待机点）程序的倒

角姿势是根据这里来生成的。 

模内倒角姿势：规定机械手在模内时的倒角姿势。 

上下复归姿势：回原复归时，倒角状态须处于当前设置状态。 

气压检测反相：根据实际气压传感器电平勾选。 

原点复归必须开模完：原点复归时，必须开模完信号，才可进行原点复归动

作。 

安全门检测不使用：自动时不检测安全门信号，注意安全门打开手臂也可以

在模内下降。 

开安全门不报警：勾选后全自动时开安全门后，报警点将不会输出。 

取物失败询问：取物失败后，关闭安全门后，系统将弹窗询问是否继续运行

执行后面程序还是重新回到待机点在次等待下周期开模。 

全自动使用：机械手检测注塑机全自动信号，自动时若无全自动信号，则警

报。 

水平待机限制锁模：水平待机时，在模内安全区不允许锁模。 

横行 Z 轴原点在模内：勾选后原点在模内，不勾选原点在模外。 

横行 Z 轴在模外待机：勾选后机器将在模外待机，不勾选则在模内待机。 

堆叠计数器断电保持：勾选后断电重启后会记住当前堆叠产品的数量。 

关模完使用：是否使用关模完信号。 

中板模使用：是否使用中板模信号。 

顶针使用：是否通过系统来控制顶针动作。 

全自动使用：机械手检测注塑机全自动信号，自动时若无全自动信号，则警

报。 

模外安全区不使用：模外安全区的输入信号不使用，只通过横行轴对应的软

件参数范围来设置模外安全区，不使用时安全系数相对较低。 

模内安全区不使用：模内安全区的输入信号不使用，只通过横行轴对应的软

件参数范围来设置模外安全区，不使用时安全系数相对较低。 

下行安全使用：是否使用下行安全信号，配合模外安全信号使用。 

  



27 

 

8.2 产品设定 

 

计划产品数量：系统自动运行到达设定值后将进行提醒，须手动停止后在进

自动可重新开始计数，设置为 0 时无效。 

生产数量提醒：系统自动运行到达设定值后将进行提醒，开关安全门或按启

动可以重新开始计数，设置为 0 时无效。 

取样间隔：设定产品取样的间隔模数，设置为 0 时无效。 

取物失败：模内取物吸具或抱具没有检测到信号，可选择手臂上升后报警还

是在模内立即报警。 

再循环模式：可锁模后延时关：模区安全输出后到达所设置的再循环时间，

模区安全输出关闭。 

运行到等待开模到位处：自动运行，程序执行到{等待开模}指令时，模区安

全输出关闭。 

与可锁模同步：模区安全和允许关模同步输出和关闭 

等待开模时间：自动运行程序执行到{等待开模}指令所等待的时间，等待时

间超出设定时间则报警，设置为 0 时无效。 

报警时间：设置报警器输出的鸣叫时间，设置为 0 时不输出。 

不良品报警数：设置不良品数量，当不良品数量到达设定数后则报警，设置

为 0 时无效。 

成型周期：选择关模完功能使用后，收到塑机关模完信号在设定时间到达后

断开允许关模。 

再循环时间：选择再循环模式为{可锁模后延时关}，在设定时间到达后断开

模区安全。 

使用按模数打油功能：根据设定来控制打油间隔模数和打油输出时间。 
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8.3 运行参数 

 

最高速度：设定运行最大速度，设置为 100%时对应电机转速为 3000 转/分。 

实际运行速度=最高速度*全局速度*程序步骤速度。如最高速度设定 100%，

全局设定 50%，程序步骤速度设定 50%，那么实际电机转速为 750 转/分。 

加速度：设定伺服的加减速时间。 

JERK 加加速：设定伺服的 S 型加减速时间，设置百分比越小伺服启动和停

止越平稳，相当于伺服平滑滤波参数。 

原点快速：信号灯没有接触到感应铁片时回原速度。 

原点慢速：信号灯接触到感应铁片时的回原速度。 
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8.4 安全点设定 

 

主臂引拔模内起点：设置引拔轴的模内安全区起点。 

主臂引拔模内终点：设置引拔轴的模内安全区终点，在模内范围手臂只能在

此范围内活动。 

 

主臂上行位置终点：手臂在模内，没有开模完信号，手臂可下行待机的安全

范围。 
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横行模外起点：设定置物安全区起点，终点为软件行程，在起点和终点范围

内可以下行置物。 

横行模内终点：设定取物安全区终点，起点为原点位置，在起点和终点范围

内可以下行取物。 
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8.5 堆叠设定 

 

系统可支持 4 组堆叠的设定，在此界面填好参数后，在教导界面选择对应的

组即可。 

 

顺序：选择产品堆叠的轴顺序，共有 6 组可选择。 

方向：选择产品堆叠的轴方向，正向从小往大堆叠，反向从大往下堆叠。 

个数：设置对应轴的产品堆叠个数。 

间距：设置产品以产品之间的距离。 

副臂堆叠：选择后以副臂开始堆叠。 

使用输送带：选择后堆叠自动使用输送带，教导程序内无需在次教导输送带。 

动作时间：输送带的动作时间。 

  



32 

 

8.6 系统设定 

8.6.1 系统设定 

 

8.6.2 权限管理： 

 

选择管理员或高级管理员，输入旧密码正确后可修改相应权限的密码。 
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8.6.3 系统维护： 

 

重置系统参数：重置信号设定参数，重置产品设定参数，重置机器参数中的

结构参数，重置机器参数中的时间参数。 

重置机器参数：重置运行参数，重置机器参数中的 X,Y,Z,Y2,X2,A 轴参数。 

导出设置：将信号设定参数，产品设定参数，堆叠参数，机器参数导出到 U

盘，文件名称为 systempara.txt 文件。 

导入设置：将 U 盘中的 systempara.tex 文件中的参数导入到机器中，导入的

参数和导出参数相同。 

机器锁：本产品设有机器锁功能，用户可以自行设置代理商、机器厂家使用

天数，当时间达到使用期限后，用户将不能继续使用机器，需要再次解锁后方可

使用。 

机器锁使用方式：点击权限框，切换到需要设置的权限，输入机器编码（初

次设定时可自行设置），输入机器编码后将会自动生成解锁编码，将机器编码和

解锁编码输入本公司提供的展晖密码生成器软件，设置机器剩余天数后会生成解

锁编码，将解锁编码输入后点击开始更新即可，此时机器编码后边的提示框会提

示已设字样。 
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8.7 机器参数

 

 机器参数界面包括了所有轴的参数、结构、时间等参数，详细说明见下文。 

8.7.1 轴参数界面 

 

修改各个轴的参数： 

电机反转：当调机时发现对应的轴，操作正负方向与按键实际相反时，可以

通过勾选这个选项进行电机反转设置，这样就不用到伺服驱动器里面设置电机反

转参数了。 

软件行程：回原完成后，从原点位置 0，软件最大能行走的最大行程。 

每转距离：伺服电机连接减速箱最后在减速箱输出端转动一圈，机械所走的

实际行程；也就是同步轮的周长长度。该值设定值决定了机械行程的有效精度和

准确性。 

每转脉冲：该值由系统决定，无法设置，其含义为 5000 个脉冲对应每转距

离。 

原点偏移：回原走到设定的偏移值为原点位置。正负方向选择勾选正向偏移
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和负向偏移。 

正转/反转：当开机回原操作前时，通过操作此按钮进行无安全限制的调位

操作，反转接近原点，正转远离原点。并可以查看原点和正负限的输入信号状态。

当回原完成后，操作此按钮只是进行普通的手动操作，同面板右侧按键操作方式

一致。 

8.7.2 结构界面： 

 

不使用 X 轴：将 X 轴关闭。最少使用两轴。 

使用 X2 轴，使用 Y2 轴，气动副臂使用，气动正臂倒角使用：根据机器实

际情况勾选 

气动副臂下降，后退，前进限位：根据机械实际情况进行调整。 

伺服轴单双臂选择：根据机械结构来选择是单臂还是双臂。 

回原顺序设置：设置各轴回原点的顺序 
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8.7.3 时间界面 

 

开模完防震延时：此功能针对塑机开模完信号不稳定，允许开模完信号闪断

时间。 

设置气动动作到位时间，在端口输出后在设定时间还未检测到位信号则报警。 
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8.8 维护/保养 

8.8.1 维护： 

 

更新图片：暂不支持用户自行修改图片 

开始更新： 暂不支持在此处更新系统，如需更新系统，可将厂家提供的升

级文件拷贝到 U 盘（u 盘需格式化为 FAT32,如果已经是 FAT32 格式则不需要格

式化），将 U 盘插入到手持器的 U 盘接口，长按按键膜上的 OK 按键后断电重启，

等待开机界面右下角出现系统升级中字样和升级进度后，即可松开按键，等待升

级完成后系统自动开机。（升级完成后需检查参数是否正确后再运行程序） 

恢复出厂：信号设定参数重置，产品设定部分参数重置（计划生产数量，成

型周期，再循环时间，等待开模时间参数不会进行重置），运行参数重置，堆叠

参数重置，系统设定中的系统设定参数重置，机器参数重置。 

注：恢复出厂将会删除所有模号程序，如果需要保留模号程序，请在档案界

面现将程序文件考出到 U 盘后再恢复出厂。 

8.8.2 保养： 

保养功能暂不支持。如需使用该功能请联系销售厂商进行定制。 
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九、报警 

9.1 报警界面 

 点击导航栏的报警按钮，将进入报警界面，可查看报警历史记录和报警内容。 

 清空：点击清空按钮，将清空所有报警信息，且不可恢复，请谨慎操作 

 复位：点击复位按钮，将清空当前报警状态。 

9.2 报警内容及处理方法 

报警内容 处理方法 

[001]无效的主臂动作 删除后重新添加指令，仍无效则请联系厂家。 

[002]无效的塑机指令 删除后重新添加指令，仍无效则请联系厂家。 

[003]无效的 IF 条件 删除后重新添加指令，仍无效则请联系厂家。 

[004]无效的运行方式 删除后重新添加指令，仍无效则请联系厂家。 

[005]无效的系统状态 删除后重新添加指令，仍无效则请联系厂家。 

[006]无效的指令参数 删除后重新添加指令，仍无效则请联系厂家。 
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[007]无效的指令 删除后重新添加指令，仍无效则请联系厂家。 

[008]无效的扩展类型 删除后重新添加指令，仍无效则请联系厂家。 

[010]FOR 指令不配对,没有 ENDFOR 请检查教导程序， 程序中循环开始指令，必须

有对应的循环结束指令，添加相应的循环结束

指令或者删除多余的循环开始指令。 

[011]FOR 指令不配对,没有 FOR 请检查教导程序，程序中循环结束指令，必须

有对应的循环开始指令，添加相应的循环开始

指令或者删除多余的循环结束指令。 

[012]IF 指令不配对,没有 ENDIF 请检查教导程序，程序中条件开始指令，必须

有对应的条件结束指令，添加相应的条件结束

指令或者删除多余的条件开始指令。 

[013]程序没有结束指令 请检查教导程序，程序中必须有一条程序结束

指令，程序结束添加一条程序结束指令。 

[014]组合中指令大于 10 条 请检查教导程序，分解部分不必要组合的指令，

使组合中指令小于 10 条。 

[015]没有组合结束 请检查教导程序，程序中组合开始指令，必须

有对应的条件结束指令，添加相应的组合结束

指令或者删除多余的组合开始指令。 

[016]系统变量不能写 请检查教导程序，系统变量不允许写入其他值。 

[017]用户变量超范围 请检查教导程序，用户变量超出最大范围值。 

[019]没有安全门信号 请检查端口监视中是否有信号，信号设定安全

门功能是否选择使用，检查主板 SDM 的两个

端口是否有 24V 电压，没有则检查外围线路。 

[020]没有中板模信号 请检查端口监视中是否有信号，信号设定中板

模信号是否选择使用，检查主板的 MID 端口是

否为 0V 电压，没有则检查外围线路。 

[021]计划完成 请检查产品设定计划生产数设置是否正确。 

[022]次品数到 请检查产品设定不良品数设置是否正确。 

[027]副臂上下不在安全位置不能关模 请确认副臂上下是否在安全区域，检查副臂上

下原点信号是否正常，选择待机方式是模内待

机还是模外待机。 

[028]主臂上下不在安全位置不能关模 请确认正臂上下是否在安全区域，检查正臂上

下原点信号是否正常，选择待机方式是模内待
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机还是模外待机。 

[029]手臂在模内倒角不安全 请正确操作机械手，如需要在模内倒角，请到

【机器参数】【结构】，设置模内允许倒角。 

[030]主臂上下轴原点信号不亮 请手动把正臂上下轴移到安全位置或复位一

次，再进入自动。 

[031]副臂上下轴原点信号不亮 请手动把机械手移到安全位置或复位一次，再

进入自动。 

[036]伺服没有原点归位(开机没有进行原

点归位操作) 

请先复归原点再进行操作。 

[037]Z 轴横行动作不安全,主臂没在上位 请确认正臂上下是否在安全区域，不在则移到

安全位置，再横移；在则检查正臂上下原点信

号。 

[038]Z 轴横行动作不安全,副臂没在上位 请确认副臂上下是否在安全位置，不在则移到

安全位置，再横移；在则检查副臂上下原点信

号。 

[039]Z 轴横行动作不安全,倒角状态不对 检查主臂倒角和副臂倒角状态是否水平。 

[041]副臂上下动作不安全,没有开模完信

号 

请确认注塑机已开模再操作上下轴运转，若已

开模则检查主板的 MOP 两个端口是否有 24V

电压。 

[042]副臂上下动作不安全,没有中板模信

号 

请确认注塑机已开中板模再操作上下轴运转，

若已开模则检查主板的 MID 端口是否有 0V 电

压。 

[043]主臂上下动作不安全,没有开模完信

号 

请确认注塑机已开模再操作上下轴运转，若已

开模则检查主板的 MOP 两个端口是否有 24V

电压。 

[044]主臂上下动作不安全,没有中板模信

号 

请确认注塑机已开中板模再操作上下轴运转，

若已开模则检查主板的 MID 端口是否有 0V 电

压。 

[045]主臂上下动作不安全,横行轴不在安

全区 

请检查安全点设定横行安全区设置是否正确，

确认横行轴当前位置是否在安全区域范围，再

执行上下轴运行。 

[046]副臂上下动作不安全,横行轴不在安

全区 

请检查安全点设定横行安全区设置是否正确，

确认横行轴当前位置是否在安全区域范围，再
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执行副上下轴运行。 

[047]主臂引拔动作不安全,模内超出安全

区 

请检查安全点设定引拔模内安全点设置是否正

确，确认引拔轴当前位置是否在安全区范围。 

[049]副臂不在上位 请确认气动副臂上下轴是否在原点位置，如不

在则手动移到原点位置，再自动。 

[050]系统需要维护 系统生产模数到达设定所需要维护值，请联系

生产厂商维护。 

[054]程序指针错误 请联系厂商。 

[056]安全门开暂停 该报警属于在开启安全门打开报警功能后报

警，当关闭安全门后会自动清除，如果关闭安

全门后仍报警，请检查传感器信号是否正常 

[058]倒角膜内不能下行 检查倒角状态是否正确，在膜内下行的过程中，

倒角状态应该处于垂直状态才能下行。 

[059]主臂引拔位置超过软件行程 请检查当前位置，程序引拔轴教导位置是否在

软件行程内。 

[060]主臂上下位置超过软件行程 请检查当前位置，程序上下轴教导位置是否在

软件行程内。 

[061]横行位置超过软件行程 请检查当前位置，程序横行轴教导位置是否在

软件行程内。 

[062]副臂上下位置超过软件行程 请检查当前位置，程序副上下轴教导位置是否

在软件行程内 

[063]副臂引拔位置超过软件行程 请检查当前位置，程序副引拔轴教导位置是否

在软件行程内 

[064]扩展轴位置超过软件行程 请检查当前位置，程序扩展轴教导位置是否在

软件行程内 

[065]横行在模内安全区但模内信号不亮 请检查横行模内安全区域信号是否正常，如正

常请检查安全点设定里的横行安全区域设置范

围是否在感应信号范围内。 

[066]横行在模外安全区但模外信号不亮 请检查横行模外安全区域信号是否故障，如正

常请检查安全点设定里的横行安全区域设置范

围是否在感应信号范围内。 

[069]主臂上下在待机安全区但待机信号

不亮 

请检查正臂上下轴原点信号是否故障，如正常

请检查安全点设定里的上下安全区域设置范围
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是否在感应信号范围内。 

[070]副臂上下在待机安全区但待机信号

不亮 

请检查副臂上下轴原点信号是否故障，如正常

请检查安全点设定里的副上下安全区域设置范

围是否在感应信号范围内。 

[072]自由循环定位无效的点数 检查循环定位设置是否正常，若不能解决联系

厂商 

[075]主臂水平输出但水平到位信号不亮 请检查端口监视中主臂水平信号是否正常，检查主板的

CN4 的 X12 水平到位端口是否有 0V 输入，如没有则检

查外部信号输入是否正常。 

[076]主臂水平输出但垂直到位信号亮 请检查端口监视中主臂水平信号和主臂垂直信

号是否正常，检查主板的 CN4 的 X12 水平到

位端口的接线，如没有则检查外部信号输入是

否正常。 

[077]主臂垂直输出但垂直到位信号不亮 请检查端口监视中主臂垂直信号是否正常，检

查主板的 CN4 的 X13 垂直到位端口是否有 0V

输入，如没有则检查外部信号输入是否正常。 

[078]主臂垂直输出但水平到位信号亮 请检查端口监视中主臂水平信号和主臂垂直信

号是否正常，检查主板的 CN4 的 X13 垂直到

位端口的接线，如没有则检查外部信号输入是

否正常 

[079]主臂引拔伺服轴报警 请检查伺服驱动报警内容，伺服驱动报警解决

后在复位系统报警。 

[082]主臂上下伺服轴报警 请检查伺服驱动报警内容，伺服驱动报警解决

后在复位系统报警。 

[084]等待开模超时 等待开模完时间达到设定时间，请检查开模完

信号是否正常，如不需报警需在产品设定等待

开模时间设置为 0。 

[085]横行伺服轴报警 请检查伺服驱动报警内容，伺服驱动报警解决

后在复位系统报警。 

[088]副臂上下伺服轴报警 请检查伺服驱动报警内容，伺服驱动报警解决

后在复位系统报警。 

[091]副臂引拔伺服轴报警 请检查伺服驱动报警内容，伺服驱动报警解决

后在复位系统报警。 
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[094]扩展伺服轴报警 请检查伺服驱动报警内容，伺服驱动报警解决

后在复位系统报警。 

[097]注塑机紧急停止，请检查注塑机。 请检查端口监视中塑机急停信号是否正常，检

查主板 CN2 的 ESM 端口是否有 0V 信号，没有

则检查外部信号是否正常。 

[098]机械手急停 请检查手控器的急停开关是否被按下，确认安

全后再开启。 

[099]气压低 请检查端口监视中低气压信号是否正常，检查

主板 CN3 的 X7 端口是否有 0V 信号，没有则

检查外部信号是否正常。 

[100]副臂在模内没有开模完信号 请检查注塑机开模完成信号是否有闪断，确认

副臂上下轴当前位置是否在安全区。 

[101]副臂在模内没有中板模信号 请检查注塑机开中板模信号是否有闪断，确认

副臂上下轴当前位置是否在安全区。 

[102]主臂在模内没有开模完信号 请检查注塑机开模完成信号是否有闪断，确认

主臂上下轴当前位置是否在安全区。 

[103]主臂在模内没有中板模信号 请检查注塑机开中板模信号是否有闪断，确认

主臂上下轴当前位置是否在安全区。 

[104]主臂引拔运行碰到正极限信号 请检查主引拔正极限信号是否正常，确认主引

拔轴位置，再进 安全点设定 引拔 往反向运

行。 

[105]主臂引拔运行碰到负极限信号 请检查主引拔负极限信号是否正常，确认主引

拔轴位置，再进 安全点设定 引拔 往正向运

行。 

[106]主臂上下运行碰到负极限信号 请检查主上下负极限信号是否正常，确认主上下轴位

置，再进安全点设定上下往正向运行。 

[107]主臂上下运行碰到正极限信号 请检查主上下正极限信号是否正常，确认主上

下轴位置，再进 安全点设定 上下 往反向运

行。 

[108]横行运行碰到正极限信号 请检查横行正极限信号是否正常，确认横行轴

位置，再进 安全点设定 横行 往反向运行。 

[109]横行运行碰到负极限信号 请检查横行负极限信号是否正常，确认横行轴

位置，再进 安全点设定 横行 往正向运行。 
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[110]副臂上下运行碰到正极限信号 请检查副上下正极限信号是否正常，确认副上

下轴位置，再进 安全点设定 副上下 往反向运

行。 

[111]副臂上下运行碰到负极限信号 请检查副上下负极限信号是否正常，确认副上

下轴位置，再进 安全点设定 副上下 往正向运

行。 

[112]副臂引拔运行碰到负极限信号 请检查副引拔负极限信号是否正常，确认副引

拔轴位置，再进 安全点设定 副引拔 往正向运

行。 

[113]副臂引拔运行碰到正极限信号 请检查副引拔正极限信号是否正常，确认副引

拔轴位置，再进 安全点设定 副引拔 往反向运

行。 

[114]扩展轴运行碰到正极限信号 请检查扩展正极限信号是否正常，确认扩展轴

位置，再进 安全点设定 扩展 往反向运行。 

[115]扩展轴运行碰到负极限信号 请检查扩展负极限信号是否正常，确认扩展轴

位置，再进 安全点设定 扩展 往正向运行。 

[117]伺服定位超时 请检查当前指令删除程序重新教导，若不能解

决请联系厂商。 

[118]定位指令轴索引无效 请检查当前指令删除程序重新教导，若不能解

决请联系厂商。 

[119]扩展 IO 板 1 通讯错误 请检查 IO 板和主控板的通讯线是否正常，IO

板拨码开关是否正确选择，IO 板是否有正常上

电。 

[120]扩展 IO 板 2 通讯错误 请检查 IO 板和主控板的通讯线是否正常，IO

板拨码开关是否正确选择，IO 板是否有正常上

电。 

[121]扩展 IO 板 3 通讯错误 请检查 IO 板和主控板的通讯线是否正常，IO

板拨码开关是否正确选择，IO 板是否有正常上

电。 

[122]扩展 IO 板 4 通讯错误 请检查 IO 板和主控板的通讯线是否正常，IO

板拨码开关是否正确选择，IO 板是否有正常上

电。 

[123]没有模外下行安全信号禁止下行 请检查端口监视模外下行安全信号是否正常，
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检查主板 SCN2 的 SAF 和 SCN4 的 SAF 是否有

0V 输入，若无则检查线路。 

[124]回正时横行不安全 请检查气动倒角当前状态，需要垂直横行需进

入信号设定界面，设置横行时倒角姿势为不限

制或者垂直，再进行操作。 

[125]副臂引拔动作不安全,副臂没在上位 请检查安全点设定副引拔模内安全点设置是否

正确，确认副引拔轴当前位置是否在安全区范

围。 

[126]副臂引拔动作不安全,模内超出安全

区 

请检查安全点设定副引拔模内安全点设置是否

正确，确认副引拔轴当前位置是否在安全区范

围。 

[128]开模完后没有中板模信号 请检查端口监视注塑机中板模信号是否正常，

检查主板 CN2 的 MID 是否有 0V 输入，没有则

检查外部信号是否正常。 

[129]全自动运行时没有注塑机全自动信

号 

请检查端口监视注塑机全自动信号是否正常，

检查主板CN1的AUTO的两个端口是否有 24V

电压，没有则检查线路。 

[130]引拔轴动作将发生碰撞 请检查机器参数引拔和副引拔设置软件行程是

否正确，确认引拔和副引拔当前位置是否安全。 

[131]动作不能在组合中使用 请检查当前指令删除程序重新教导，若不能解

决请联系厂商。 

[132]手臂在模内没有开模完信号(模外待

机) 

请检查端口监视注塑机开模完信号是否正常，

确认手臂当前位置是否在模外，设置待机方式

是否正确。 

[133]手臂在模内没有中板模信号(模外待

机) 

请检查端口监视注塑机中板模信号是否正常，

确认手臂当前位置是否在模外，设置待机方式

是否正确。 

[134]横行 Z 轴横入不安全,没有开模完信

号(模外待机) 

请检查端口监视注塑机开模完信号是否正常，

确认横行当前位置是否在模外，设置待机方式

是否正确。 

[135]横行 Z 轴横入不安全,没有中板模信

号(模外待机) 

请检查端口监视注塑机中板模信号是否正常，

确认横行当前位置是否在模外，设置待机方式

是否正确。 
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[136]无效的副臂动作 删除程序，重新教导。若不能解决问题请联系

厂商。 

[137]副臂下行输出但下行到位信号不亮 请确认机器参数是否使用气动副臂下行到位信

号，检查机械手是否动作，检查主板 CN5 的

X20 是否有 0V 输入，检查线路。 

[138]副臂下行输出但上行到位信号亮 请确认机器参数是否使用气动副臂，检查机械

手是否动作，检查副臂上位信号是否正常。 

[139]副臂上行但上行到位信号不亮 请确认机器参数是否使用气动副臂，检查机械

手是否动作，检查主板 CN5 的 X21 是否有 0V

输入，检查线路。 

[140]副臂上行但下行到位信号亮 请确认机器参数是否使用气动副臂下行到位信

号，检查机械手是否动作，检查主板 CN5 的

X21 是否有 0V 输入，检查线路。 

[141]不在取物点也不在置物点副臂下行

不安全 

请检查安全点设定横行安全区设置是否正确，

确认横行轴当前位置是否在安全区域范围，再

执行上下轴运行。 

[142]在模内没有开模完信号副臂下行不

安全 

请检查端口监视注塑机开模完信号是否正常，

确认主板 CN1 的 MOP 两个端口是否有 24V 电

压，检查开模完信号是否有闪断。 

[143]在模内没有中板模信号副臂下行不

安全 

请检查端口监视注塑机中板模信号是否正常，

确认主板 CN2 的 MID 端口是否有 0V 电压，检

查信号是否有闪断。 

[144]副臂引退但引退到位信号不亮 检查引退到位信号传感器是否正常。 

[145]副臂引进但引进到位信号不亮 检查引进到位信号传感器是否正常。 

[151]无效激活码 请输入有效的激活码，请联系厂商。 

[152]JOG 模式只能转换为手动 请联系厂商。 

[153]有效激活码 激活码有效 

[155]模内安全区和模外安全区同时有信

号 

请检查端口监视模外安全信号和横行原点信号

是否正常，确认横行当前位置是否在对应安全

范围内。 

[156]变量操作不能为 0 请检测教导程序是否正确。 

[157]激活码过期 激活码已过期，请联系厂商。 
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[158]手臂下行动作不安全,主引拔 X 轴不

在模内安全区 

请检查安全点设定引拔模内安全区设置是否正

确，确认引拔轴当前位置是否在安全区域范围，

再执行上下轴运行。 

[159]手臂下行动作不安全,副引拔X2轴不

在模内安全区 

请检查安全点设定副引拔模内安全区设置是否

正确，确认副引拔轴当前位置是否在安全区域

范围，再执行上下轴运行。 

[162]模内气动引进但引进到位信号不亮 请确认机器参数是否使用气动副臂引进到位信

号，检查机械手是否动作，检查主板的 X24 是

否有 0V 输入，检查线路 

[163]模内气动引进但引退到位信号亮 请确认机器参数是否使用气动副臂引退到位信

号，检查机械手是否动作，检查主板的 X25 是

否有 0V 输入，检查线路 

[164]模内气动引退但引退到位信号不亮 请确认机器参数是否使用气动副臂引退到位信

号，检查机械手是否动作，检查主板的 X25 是

否有 0V 输入，检查线路 

[165]模内气动引退但引进到位信号亮 请确认机器参数是否使用气动副臂引退到位信

号，检查机械手是否动作，检查主板的 X24 是

否有 0V 输入，检查线路 

[167]手臂下行动作不安全,旋转 B 轴不在

模内安全区 

请检查安全点设定旋转模内安全区设置是否正

确，确认旋转轴当前位置是否在安全区域范围，

再执行上下轴运行 

[168]手臂下行动作不安全,A(倒角)轴不在

模内安全区 

请检查安全点设定倒角模内安全区设置是否正

确，确认倒角轴当前位置是否在安全区域范围，

再执行上下轴运行 

[169]手臂倒角动作不安全,主臂上下 Y 轴

不在上位 

请检查安全点设定倒角模内安全区设置是否正

确，确认上下轴当前位置是否在 0 位，再执行

倒角轴运行 

[170]手臂旋转动作不安全,主臂上下 Y 轴

不在上位 

请检查安全点设定旋转模内安全区设置是否正

确，确认上行轴当前位置是否在 0 位，再执行

旋转轴运行 

[171]手臂横行动作不安全,副臂上下Y2轴

不在安全位 

请检查安全点设定横行安全区设置是否正确，

确认副上行轴当前位置是否在 0 位，再执行横

行运行。 
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[172]手臂倒角动作不安全,不能超过模内

安全区 

请检查安全点设定倒角模内安全区设置是否正

确，确认倒角轴当前位置是否在安全区域范围，

再执行倒角轴运行。 

[173]手臂旋转动作不安全,不能超过模内

安全区 

请检查安全点设定旋转模内安全区设置是否正

确，确认旋转轴当前位置是否在安全区域范围，

再执行旋转轴运行 

[174]倒角轴位置超过软件行程 请检查当前位置，程序倒角轴教导位置是否在

软件行程内 

[175]旋转轴位置超过软件行程 请检查当前位置，程序旋转轴教导位置是否在

软件行程内 

[176]手臂横行不安全,X2 轴不在安全位 请检查安全点设定 X2 轴安全区设置是否正确，

确认 X2 轴当前位置是否在安全区域范围，再

执行横行轴运行 

[177]手臂横行不安全,Z2 轴不在安全位 请检查安全点设定 Z2 轴安全区设置是否正确，

确认 Z2 轴当前位置是否在安全区域范围，再

执行横行轴运行 

[178]手臂Z2轴不安全,不能超过模内安全

区 

请检查安全点设定 Z2 模内安全区设置是否正

确，确认 Z2 轴当前位置是否在安全区域范围，

再执行 Z2 轴运行 

[179]手臂横行不安全,主引拔轴不在安全

位 

请检查安全点设定引拔轴安全区设置是否正

确，确认引拔轴当前位置是否在安全区域范围，

再执行横行轴运行 

[180]副臂水平但水平到位信号不亮 请检查端口监视中副臂水平信号是否正常，检查主板的

CN5 的 X20 水平到位端口是否有 0V 输入，如没有则检

查外部信号输入是否正常。 

[181]副臂水平但垂直到位信号亮 请检查端口监视中副臂水平信号和副臂垂直信

号是否正常，检查主板的 CN5 的 X20 水平到

位端口的接线，如没有则检查外部信号输入是

否正常。 

[182]副臂垂直但垂直到位信号不亮 请检查端口监视中副臂垂直信号是否正常，检查主板的

CN5 的 X21 垂直到位端口是否有 0V 输入，如没有则检

查外部信号输入是否正常。 

[183]副臂垂直但水平到位信号亮 请检查端口监视中副臂水平信号和副臂垂直信
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号是否正常，检查主板的 CN5 的 X21 垂直到

位端口的接线，如没有则检查外部信号输入是

否正常 

[184]主引拔不支持的绝对值编码器 请检查机器参数主引拔设置的编码器类型，确

认与伺服驱动通信线是否正常 

[185 主上下不支持的绝对值编码器 请检查机器参数主上下设置的编码器类型，确

认与伺服驱动通信线是否正常 

[186]横行不支持的绝对值编码器 请检查机器参数横行设置的编码器类型，确认

与伺服驱动通信线是否正常 

[187]副上下不支持的绝对值编码器 请检查机器参数副上下设置的编码器类型，确

认与伺服驱动通信线是否正常 

[188]副引拔不支持的绝对值编码器 请检查机器参数副引拔设置的编码器类型，确

认与伺服驱动通信线是否正常 

[189]扩展不支持的绝对值编码器 请检查机器参数扩展设置的编码器类型，确认

与伺服驱动通信线是否正常 

[190]主引拔绝对值编码器通讯错误 请检查机器参数主引拔设置的编码器类型，确

认与伺服驱动通信线是否正常 

[191]主上下绝对值编码器通讯错误 请检查机器参数主上下设置的编码器类型，确

认与伺服驱动通信线是否正常 

[192]横行绝对值编码器通讯错误 请检查机器参数横行设置的编码器类型，确认

与伺服驱动通信线是否正常 

[193]副上下绝对值编码器通讯错误 请检查机器参数副上下设置的编码器类型，确

认与伺服驱动通信线是否正常 

[194]副引拔绝对值编码器通讯错误 请检查机器参数副引拔设置的编码器类型，确

认与伺服驱动通信线是否正常 

[195]扩展绝对值编码器通讯错误 请检查机器参数扩展设置的编码器类型，确认

与伺服驱动通信线是否正常 

[196]打油报警 请检查打油反馈信号是否正常，确认主板 CN3

的 X08 是否有 0V 信号。 

[197]外部安全门开暂停 请检查外部安全门信号是否正常。 

[199]横行轴模内安全区和模外安全区位

置有重叠 

请检查横行模内和模外安全区域信号是否正

常，确认安全点设定横行模内及模外安全区设

置是否正确。  
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[200]上下复归动作倒角姿势不正确 请检查倒角当前状态是否正确，确认信号设定

上下复归姿势选择是否正确。 

[201]水平待机限制锁模 请检查倒角当前状态是否正确，确认信号设定

水平待机限制锁模选择是否正确。 

[202]待机位置检查到治具打开 请检查治具当前状态是否关闭。  

[208]盗版 请联系厂商 

[209]Z 轴横行动作不安全,引拔轴不在模

内安全区 

请检查安全点设定引拔轴安全区设置是否正

确，确认引拔轴当前位置是否在安全区域范围，

再执行横行轴运行 

[210]不在模外倒角水平不安全 请检查安全点设定横行安全区设置是否正确，

确认横行当前位置是否在安全区域范围，再执

行倒角水平 

[211]电池掉电 请检查主板电池电压是否正常。 

[212]系统掉电 请检查系统电压是否正常。 

[213]主引拔绝对值编码器电池电压低 请检查主引拔伺服驱动编码器电池电压是否正

常。 

[214]主上下绝对值编码器电池电压低 请检查主上下伺服驱动编码器电池电压是否正

常 

[215]横行绝对值编码器电池电压低 请检查横行伺服驱动编码器电池电压是否正常 

[216]副上下绝对值编码器电池电压低 请检查副上下伺服驱动编码器电池电压是否正

常 

[217]副引拔绝对值编码器电池电压低 请检查副引拔伺服驱动编码器电池电压是否正

常 

[218]扩展绝对值编码器电池电压低 请检查扩展伺服驱动编码器电池电压是否正常 

[220]倒角轴动作不安全,不能超过横行安

全区(横行当前不在安全区) 

请检查安全点设定横行安全区设置是否正确，

确认横行轴当前位置是否在安全区域范围，再

执行倒角轴运行。 

[221]旋转轴动作不安全,不能超过横行时

安全区(横行当前不在安全区) 

请检查安全点设定横行安全区设置是否正确，

确认横行轴当前位置是否在安全区域范围，再

执行旋转轴运行。 

[222]扩展轴动作不安全,不能超过横行时

安全区(横行当前不在安全区) 

请检查安全点设定横行安全区设置是否正确，

确认横行轴当前位置是否在安全区域范围，再

执行扩展轴运行。 
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[223]主臂引拔轴动作不安全,不能超过横

行时安全区(横行当前不在安全区) 

请检查安全点设定横行安全区设置是否正确，

确认横行轴当前位置是否在安全区域范围，再

执行引拔轴运行。 

[230]无效的视觉编号 请检查视觉设置是否正确。 

[231]无效的匹配编号 请联系生产厂商。 

[232]视觉系统忙 请检查视觉设置是否正确。 

[233]网络错误 请检查 ip 地址设置是否正确。 

[234]视觉超时 请检查视觉设置是否正确。 

[235]主臂上下 Y 轴不在上位安全区 请确认正臂上下是否在安全区域，检查正臂上

下原点信号是否正常，确认安全点设定主上下

主臂上行终点位置设置是否正确。  

[236]副臂上下 Y2 轴不在上位安全区 请确认副臂上下是否在安全区域，检查副臂上

下原点信号是否正常，确认安全点设定副上下

副臂上行终点位置设置是否正确。 

[240]计数 0 需要维护 请检查计数 0 设定的维护模数是否正确。 

[241]计数 1 需要维护 请检查计数 1 设定的维护模数是否正确。 

[242]计数 2 需要维护 请检查计数 2 设定的维护模数是否正确。 

[243]计数 3 需要维护 请检查计数 3 设定的维护模数是否正确。 

[244]计数 4 需要维护 请检查计数 4 设定的维护模数是否正确。 

[245]计数 5 需要维护 请检查计数 5 设定的维护模数是否正确。 

[246]计数 6 需要维护 请检查计数 6 设定的维护模数是否正确。 

[247]计数 7 需要维护 请检查计数 7 设定的维护模数是否正确。 
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附录一 主控板接口明细图 

 

 

  



53 

 

控制板 DB9 母头引脚定义说明。 

 

控制板 DB9 母头接口正视图 

序号 定义 注释 

1 D_N 方向指令- 

2 D_P 方向指令+ 

3 GND 外设 24V 电源地 

4 P_P 脉冲指令+ 

5 P_N 脉冲指令- 

6 ALM 伺服报警 

7 SON 伺服使能 

8 24V 外设 24V 电源+ 

9 BRK 伺服刹车 
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附录二 伺服连接 

东菱 DS2P 系列伺服驱动器连接 

主板（DB9 母口）  伺服驱动器 

接口 编号 功能  接口 编号 功能 

Z 

X1 

X2 

Y1 

Y2 

A 

1 D_N(方向指令-)  CN1 12 指令符号输入- 

2 D_P(方向指令+)  CN1 11 指令符号输入+ 

3 GND(外设 24V 电源

地) 
⊥ CN1 

32 ALM- （伺服报警） 

26 Bk- （刹车） 

4 P_P(脉冲指令+)  CN1 7 指令脉冲输入+ 

5 P_N(脉冲指令-)  CN1 8 指令脉冲输入- 

6 ALM(伺服报警)  CN1 31 ALM+（伺服报警） 

7 SON(伺服使能)  CN1 40 SRV-ON（伺服使能） 

8 24V(外设 24V 电源+) 
 

CN1 47 I/O 电源 24V 输入 

9 BRK(伺服刹车)  CN1 25 BK+(刹车) 

 

松下 A5 系列伺服驱动器连接 

主板（DB9 母口）  伺服驱动器 

接口 编号 功能  接口 编号 功能 

Z 

X1 

X2 

Y1 

Y2 

A 

1 D_N(方向指令-)  X4 5 SIGN- （方向-) 

2 P_P(方向指令+)  X4 6 SIGN+（方向+) 

3 
GND(外设 24V 电源

地) 
⊥ X4 

41 COM-（24VDC 电源地） 

36 ALM- （伺服报警） 

10 BRKOFF- (刹车) 

13 GND 

4 P_P(脉冲指令+)  X4 4 PP（脉冲+) 

5 P_N(脉冲指令-)  X4 3 PN（脉冲-) 

6 ALM(伺服报警)  X4 37 ALM+（伺服报警） 

7 SON(伺服使能)  X4 29 SON（伺服使能） 

8 24V(外设 24V 电源+) 
 

X4 7 COM+（24VDC 电源） 

9 BRK(伺服刹车)  X4 11 BRKOFF+(刹车) 
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禾川 SV-X3 系列伺服驱动器连接 

主板（DB9 母口）  伺服驱动器 

接口 编号 功能  接口 编号 功能 

Z 

X1 

X2 

Y1 

Y2 

A 

1 D_N(方向指令-)  CN1 31 CMD_DIR（方向指令-） 

2 D_P(方向指令+)  CN1 30 CMD_DIR（方向指令+） 

3 

GND(外设 24V 电源

地) 

⊥  

CN1 

12 COM2(伺服输入共地) 

2 G24V 

22 ALM- （伺服报警） 

4 P_P(脉冲指令+)  CN1 26 CMD_PLS（脉冲指令+） 

5 P_N(脉冲指令-)  CN1 27 CMD_PLS（脉冲指令-） 

6 ALM(伺服报警)  CN1 21 ALM+（伺服报警） 

7 SON(伺服使能)  CN1 4 SRV-ON（伺服使能） 

8 24V(外设 24V 电源+) 
 

CN1 1 I/O 电源 24V 输入 

9 BRK(伺服刹车)  CN1 13 BRKOFF+(刹车) 

 

汇川 SV630P 系列伺服驱动器连接 

主板（DB9 母口）  伺服驱动器 

接口 编号 功能  接口 编号 功能 

Z 

X1 

X2 

Y1 

Y2 

A 

1 D_N(方向指令-)  CN1 39 SIGN- （方向指令-） 

2 D_P(方向指令+)  CN1 37 SIGN+（方向指令+） 

3 GND(外设 24V 电源 

地) 

⊥ CN1 6 BRK- (刹车) 

26 ALM- （伺服报警） 

4 P_P(脉冲指令+)  CN1 41 PULSE+（脉冲指令+） 

5 P_N(脉冲指令-)  CN1 43 PULSE-（脉冲指令-） 

6 ALM(伺服报警)  CN1 1 ALM+（伺服报警） 

7 SON(伺服使能)  CN1 33 S-ON（伺服使能） 

8 
24V(外设 24V 电源+) 

 
CN1 11 

COM+（I/O 电源 24V 输

入） 

9 BRK(伺服刹车)  CN1 7 BRK+(刹车) 
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EA196 脉冲型伺服驱动器连接 

主板（DB9 母口）  伺服驱动器 

接口 编号 功能  接口 编号 功能 

Z 

X1 

X2 

Y1 

Y2 

A 

1 D_N(方向指令-)  CN4 2 SIGN- （方向指令-） 

2 D_P(方向指令+)  CN4 14 SIGN+（方向指令+） 

3 
GND(外设 24V 电源地) ⊥ 

CN4 
9 BRK- (刹车) 

10 ALM- （伺服报警） 

4 P_P(脉冲指令+)  CN4 15 PULSE+（脉冲指令+） 

5 P_N(脉冲指令-)  CN4 3 PULSE-（脉冲指令-） 

6 ALM(伺服报警)  CN4 22 ALM+（伺服报警） 

7 SON(伺服使能)  CN4 18 S-ON（伺服使能） 

8 24V(外设 24V 电源+) 
 

CN4 19 COM+（I/O 电源 24V 输入） 

9 BRK(伺服刹车)  CN4 21 BRK+(刹车) 

展晖伺服驱动器连接 

主板（DB9 母口）  伺服驱动器 

接口 编号 功能  接口 编号 功能 

Z 

X1 

X2 

Y1 

Y2 

A 

1 D_N(方向指令-)  CN1 22 SIGN- （方向指令-） 

2 D_P(方向指令+)  CN1 6 SIGN+（方向指令+） 

3 
GND(外设 24V 电源地) ⊥ 

CN1 
38 BRK- (刹车) 

34 ALM- （伺服报警） 

4 P_P(脉冲指令+)  CN1 5 PULSE+（脉冲指令+） 

5 P_N(脉冲指令-)  CN1 21 PULSE-（脉冲指令-） 

6 ALM(伺服报警)  CN1 33 ALM+（伺服报警） 

7 SON(伺服使能)  CN1 20 S-ON（伺服使能） 

8 24V(外设 24V 电源+) 
 

CN1 16 COM+（I/O 电源 24V 输入） 

9 BRK(伺服刹车)  CN1 37 BRK+(刹车) 

注： 

1.伺服端口参数设置保持出厂值。 

2.表中的箭头表示信号传输的方向，箭头 向右表示信号从机械手控制系统到伺

服 驱动器，箭头 向左表示信号从伺服驱动器到机械手控制系统； 表示输入

电源 给伺服；⊥表示共地。  
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附录三 注塑机与主板接口 

系统与欧规 12 注塑机接线图： 
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系统与欧规 67 注塑机接线图： 
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附录四 常见问题及解决方法 

1.开机之后无法移动机械手或移动速度很慢？ 

解决方法：这不是故障，是我们的回零保护。在系统设置中设置好轴参数、原点

参 数、选择使用轴，接好原点检测信号，然后回零。（注：绝对值版回零设置好

原点即可） 

 

2.绝对值版本如何设置原点？ 

解决方法:在系统设置的绝对值参数设置中，开启绝对值模式，选择电机品牌和分

辨率，断电重启，然后重置原点—原点设置。 

 

3.回零时机械手与回零方向相反并一直移动？ 

解决方法：在轴参数设定中，调整对应轴的伺服方向；改伺服电机转向，禾川为

P00.00， 汇川为 H02.02。 

 

4.机械手移动速度很慢，回零速度很慢？ 

解决方法：系统设置—机器参数-轴参数中，调整轴运行速度等级、加速度（加

速度 时间越小越快）、加加速（加加速越大越快）。回零速度很慢可以在原点参

数设定中，将原点速度等级进行调整,但是回零速度尽量不要设太快。 

 

5.机械手运动时抖动? 

解决方法：调低运动速度或调整伺服刚性和惯量、调低加加速、加大加速时间。 

 

6.有旋转或夹手的等输出动作要怎么接？ 传感器等检测信号怎么接？ 

解决方法：将输出设备接在板子上的 Y 输出端口即可；检测信号接 X 输入检测

口即可。 

 


