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首先非常感谢您选用深圳市华成工业控制股份有限公司生产的 QC-S2 系列驱控一体两轴机械

手控制系统。

本说明书为 QC-S2 系列驱控一体两轴机械手控制系统的说明书，它将为您提供 QC-S2 系列驱控

一体两轴机械手控制系统的安装、接线、系统操作、报警及处理等相关细则及注意事项。
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产品系列：

2 位字母
行业应用：

2 位字母，单

字母时，第

一个填横杠

轴数 型号扩展： 2

位，第 1 位为软

件版本，第 2

位为硬件版本

电源规格：

S:AC220V

T:AC380V

功率标识（每个轴

两位）
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1） 4.3 寸彩色显示操作面板（转接线长度可选，标配 0.5M）；

2） 驱控一体控制盒；

3） 伺服电机（常规 400W/750W） ；

4） 刹车电阻；

5） 电源供应器（选购件）；

6） UVW 动力线，编码器线（选购件，长度可选） ；

7） 电动调位板(选购件)；

本手册有关安全内容使用如下标识，有关作业安全标识的叙述其内容十分重要，请务必遵守。

由于没有按照要求操作造成的危险，可能导致中度伤害或轻伤，及设备损坏的情况。

1

）UV伤 ᨭᨠ，备 㓮或照 䴀或备 ᨤ选，分请㤀䶔选，。UV 备要坏遵伤的造。容1UVUV

配容 伤 䜧。  ᨠ备 伤 容 面뽪提损㤀，备 ）

的照Ֆ请。ᇤ作的ˏ识致ᇤ

识ᇤ及的。容遵的有的

ˏ及度有ᇤ作如ˏᓚ

度况， ᓚ 安
1

）UV容 线备 长Ȁ分UVUV Ȅ有䀀损㤀 度安。 靠Ѐ 靠）UV按 䜀6UV按 。 ֍遵㓧䜀）㐨㓋）重

䝰夀䜀㓡쀀

）UV 䖓 伤  选ᨠ 㓧码重分，伤࠴及1）UV� 有䀀 请伤䀀1UVUV伤䀀选

安
1

伤有 的， ⲹ䶞关备 ，ᓚ安
由于　照

伤下标坏容ᓚ情照伤，备业ᆴ
容照情照。坏伤成㾴及ᓚ必遵动力线安 。 及安

1

）UVᓕᤀUVUVe坏ᓚᤀ）UVe

按ᓚᤀ

��电）UV， 

䔊）㈹ 䝘 靠Ѐ 䔊ˋȅ选。 ᓚ 备 䝘 靠Ѐ

᐀识 䜀）UV识倀伤有䀀情ऀ常容㌠损遵全内ᇯ及全1UVUV识 䴀 Ȁ 䔠Ȣ䗒Ѐ备 䜏 䜀Ȑ㓨ˏ 䝘伺服要或备可ᡄ
伤ᓚ必及识分成ᗴ照。

造ᓚ
要或6

66分及作务下Ḵⲿ6损 㓧。容 1选UV 䝘 识 提

㐉뀀㓧匴㐀．⎐
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编码器必须使用屏蔽线，且屏蔽层必须保证单端可靠接地！

请勿在伺服驱动器周围安装变压器等产生电磁波或干扰的设备，否则会导致伺服
驱动器误动作，如需安装此类设备，应在其与伺服驱动器之间设置屏蔽板。

操作伺服驱动器时，请遵守静电防止措施（ESD） 规定的步骤，否则会因静电而

损坏伺服驱动器内部的电路。
请遵照当地标准，进行支路、短路回路的保护。如果支路、短路回路的保护措施
不当，可能会导致伺服驱动器损坏。

请勿与焊机或需要大电流的动力机器等共用接地线，否则会导致伺服驱动器或机

器的动作不良。

当使用多台伺服驱动器时，请根据本手册的内容进行操作，注意不要使接地线绕

成环形，否则会导致伺服驱动器或机器的动作不良。
如果机器明显损坏或者有部件丢失，请勿连接或进行操作。接线、检查等请由专
业人员进行。

旋转的电机会向伺服驱动器馈送电能，这样即使在电机停止并切断电源时也会造
成伺服驱动器带电。在伺服驱动器上开展维护保养工作之前，请确保电机 伺服
驱动器安全断开连接。

请勿在电源通电的状态下进行接线作业，否则会有触电的危险。进行检查前，请
切断所有设备的电源。即使切断电源，内部电容器中还有残余电压。切断电源后，
请至少等待 10 分钟。

伺服驱动器的接触电流大于 3.5mA，请务必保证伺服驱动器的接地良好，否则会
有电击危险。

上电后不要打开盖板，否则有触电的危险！

不要触摸伺服驱动器的任何输入输出端子，否则有触电危险!

请勿在通电状态下拆下伺服驱动器的盖板或触摸印刷电路板，否则会有触电的危
险。

请勿随意更改伺服驱动器厂家参数，否则可能造成设备的损害！

非专业技术人员请勿在运行中检测信号，否则可能引起人身伤害或设备损坏！
请勿触摸散热风扇及放电电阻以试探温度，否则可能引起灼伤！

伺服驱动器运行中，应避免有东西掉入设备中，否则引起设备损坏！

没有经过专业培训的人员请勿对伺服驱动器实施维修及保养，否则造成人身伤害
或设备损坏！

请勿带电对设备进行维修及保养，否则有触电危险！ 确认将伺服驱动器的输入电

源断电 10 分钟后，才能对伺服驱动器实施保养及维修，否则电容上的残余电荷

对人会造成伤害！

在伺服驱动器上开展维护保养工作之前，请确保伺服驱动器与所有电源安全断开

连接。
所有可插拔插件必须在断电情况下插拔！
更换伺服驱动器后必须进行参数的设置和检查。

请勿上电运行已经损坏的机器，否则会扩大机器的损坏。
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确保电机接线端子与伺服驱动器端子的相序一致。如果相序不一致，将会导致电
机反向旋转。

请勿将电源连接到伺服驱动器的输出端子上，否则会导致伺服驱动器损坏，甚至
会引发火灾。

有些系统在通电时机械可能会突然动作，有导致死亡或重伤的危险。

在接通伺服驱动器电源前，请确认伺服驱动器盖板安装牢固，且电机允许重新启

动。

在接通伺服驱动器电源前，请确认伺服驱动器的额定电压与电源电压是否一致，

如果主回电路电源电压使用有误，会引发火灾的危险。

严禁将输入电源连接到伺服驱动器的输出端子（U、V、W） 上，否则引起伺服驱

动器损坏！
非电气施工专业人员请勿进行安装、维护、检查或部件更换，否则会有触电的危
险。

安装方向： 伺服驱动器的正常安装方向是垂直直立方向。伺服驱动器和机箱空间以及与其它设

备间的安装间隔距离必须≥10CM，请参考下图，注意图上标明的是最小尺寸，为了保证驱动器的使

用性能和寿命，请尽可能地留有充分的安装间隔。

安装空间要求图示

伺服驱动器采用自身风扇散热冷却方式，在电气控制柜最好有通风槽口或加装散热风扇，保证

驱动控制一体机在机箱内有良好的自然对流通风散热。
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400W 带刹车 <180 60 30 70 φ4-5.5 ≤50 NA 3±0.5 1±0.35

400W 不带刹车 <130 60 30 70 φ4-5.5 ≤50 NA 3±0.5 1±0.35

400W 带刹车 14 50 M5×10 ≤23 11 5 5 5 NA

400W 不带刹车 14 50 M5×10 ≤23 11 5 5 5 NA
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750W 电机参数及尺寸：

750W 带刹车 <190 80 35 90 φ4-7 ≤55 NA 3±0.5 1±0.35

750W 不带刹车 <140 80 35 90 φ4-7 ≤55 NA 3±0.5 1±0.35

750W

�� �� ��

��Q5�������� ������
750W不带刹车

�� ��0W��Q53530.555NA
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线缆名称 线缆型号 L 线缆长度 线缆外观图

编码器线

(4×0.25)

PMXB1-5610054 0.5M

PMXB1-5610254 2.5M

PMXB1-5610304 3 M

PMXB1-5610454 4.5M

PMXB1-5610554 5.5M

PMXB1-5610604 6 M

PMXB1-5610704 7 M

PMXB1-5610104 10 M

动力线

(4×0.75)

PMXB1-5640051 0.5M

PMXB1-5640091 0.9M

PMXB1-5640301 3 M

PMXB1-5640451 4.5M

PMXB1-5640551 5.5M

动力刹车线

(4×0.75+2
×0.3)

PMXB1-6640251 2.5M

PMXB1-6640451 4.5M

PMXB1-6640551 5.5M

PMXB1-6640601 6M

PMXB1-6640701 7M

PMXB1-6640101 10M

手控器线
PMXB1-1301051 0.5M

PMXB1-1301101 1M

拖链手控器

线
PMXB1-1303250 2.5M
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接口 定义 说明 备注

24V 电源端

口

24V 24V 电源
一般用做数字输入工作电源，24V±10%,最大输
出电流 100mA。

0V
数字输入光耦

公共端
X10-X47 输入光耦公共端。

输入端子 X10-X47 导通光耦 接 24V 电源负极有效（0V） 。

输出端子 Y10-Y37 MOS 管开漏输出
通过负载接到 24V 电源，保护电流 500mA，耐
压 65V。更大电流负载需要用继电器隔离控制。

注塑输出端
口

继电器输
出

常开继电器 5A/250VAC/30VDC

通信端口

（按机型配
置）

CAN 口 预留

USB 监控端

口
DP/DM USB 监测，调试

端口

请使用厂家专用电缆，USB 电气接口，用于伺

服系统高性能调试，监控。

插头： MOLEX-50361672 插针： MOLEX-39000059

针号 1 2 4 5 3 6

定义 U V W PE 大地 NC 空 NC 空

颜色 红 蓝 黑 黄绿

插头： MOLEX-50361672 插针： MOLEX-39000059

针号 1 2 4 5 3 6

定义 U V W PE 大地 Br 刹车 Br 刹车

颜色 红 蓝 黑 黄绿 棕 白

视图方向

插座型号 MS3102A 20 18P/9 芯

针号 B I F G C E

定义 U V W FG 大地 刹车+ 刹车-

视图方向

插座型号 MS3102A 20-18P/9 芯

针号 B I F G

定义 U V W FG 大地
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主机编码器 DB9 接口
电机编码器 AMP-TE/母端子
/170361-1

引脚号 信号说明 引脚号 信号说明

8 SD+ 3 SD+

4 SD- 6 SD-

9 5V 9 5V

5 0V 8 0V

7 FG

1 电池+

4 电池-

主机编码器 DB9 接口 电机编码器 17 芯
航空头接口

引脚号 信号说明 插座针号 信号说明

8 SD+ A SD+

4 SD- B SD-

9 5V G 5V

5 0V H 0V

J FG

E 电池+

F 电池-

视图方向



19

QC-S2 系列驱控一体两轴机械手控制系统用户手册 V4.0



20

QC-S2 系列驱控一体两轴机械手控制系统用户手册 V4.0

保险管 1A

L

N

主下位置+

主下位置-

220N

主

控

板

端

子

+24V

Y40

Y41

Y42

Y43

Y44

Y45

Y46

主后位置+

主后位置-

220N

主前位置+

主前位置-

220N

副下位置+

副下位置-

220N

副后位置+

副后位置-

220N

副前位置+

副前位置-

220N

电

容
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运行状态

66 紧急停止

当前位置

警报信息 信号监视

主页面

停止

当前模号
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原点复归键，按一次键，机械手执行原点复归动作【必须在停止状态下使用】 。

塑机信号选择可教导时，此按键在教导模式下可选择： 等开模完，允许关模，允许顶针，等

待 X37、同步开始、同步结束。

预留动作选择键，按此键可选择： 预留 1、预留 2、剪刀、输送机、加工 1 等预留动作。

预留动作通/断键，选择预留动作后，再按此键可控制该动作的执行和停止。

在手动状态，按参数键，可进入手动参数调整画面，画面显示如下：

手动

手动速度

Z 横行位置

Z 待机位置

寸动量程

80 %

1000.0 mm

30.0 mm

0.1 mm

寸动速度

Y 下降位置

Y 待机位置

Y 外下位置

3 %

450.0 mm

0.3 mm

500.0 mm

1、手动速度： 设定手动模式下电动轴的速度，将光标移动到此位置进行修改后，按输入键进行确定
可更改设定值。

2、Z 横行位置： 设定手动横出的终点位置，将光标移动到此位置进行修改后，按输入键进行确定可
更改设定值。

3、Z 待机位置： 监视当前设定的 Z 轴的待机位置，按输入键设定当前位置为待机位置，按 HP.键确
认更改待机位置。

4、寸动量程： 按一下轴按键，轴每次移动设定寸动时轴移动的长度，以毫米为单位（需定制特殊程
序，标准程序无此功能） 。

5、寸动速度： 设定寸动模式下电动轴的速度，将光标移动到此位置进行修改后，按输入键进行确定
可更改设定值。

6、Y 下降位置： 设定手动时 Y 轴下降的位置，将光标移动到此位置进行修改后，按输入键进行确定
可更改设定值。

7、Y 待机位置： 监视当前设定的 Y 轴的待机位置，按输入键设定当前位置为待机位置，按 HP.键确
认更改待机位置。

8、Y 外下位置： Y 轴在模外下降的位置，以毫米为单位（需定制特殊程序，标准程序无此功能） 。

手动参数
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按两次 键后，进入电动调位画面，画面显示如下：

电动调位

手动 1/2

输入 主调位 输出 输入 主调位 输出

● 下降位+ Y40 ● 前进位+ Y42

● 下降位- Y40 ● 前进位- Y42

● 后退位+ Y41 ● 反向 Y46

● 后退位- Y41 按 HP.键调位

电动调位

手动 2/2

输入 副调位 输出 输入 副调位 输出

● 下降位+ Y43 ● 前进位+ Y45

● 下降位- Y43 ● 前进位- Y45

● 后退位+ Y44 ● 反向 Y46

● 后退位- Y44 按 HP.键调位

上下移动光标至所需要调整的位置，按住 键,机械手即按该方向调整位置。
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按 键进入自动画面，再按“启动”键，即进入自动运行模式，机械手等待注塑机开完模后，

立即下降取物。

自动

设定产量

实际成品

自动周期

取物时间

动作时间

当前动作

自动页面

5000

1

30 0 s

5 0 s

5 0 s

无动作

1、设定产量： 预计设定的生产数量，当实际成品到达设定模数时警报。

2、实际成品： 实际取物完成生产的数量。

3、自动周期： 跑自动完成一模所需要的时间。

4、取物时间： 自动运行时，机械手开始取物至允许注塑机关模所用的时间。

5、动作时间： 当前动作在教导模式下所设置的时间。

6、当前动作： 当前所执行的动作。
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在停止画面下，按
改选项。

键进入功能选择画面，可按上/下光标键移至各功能设定项，按 可更

停止

语言

设定模数

开模延时

顶针延时

主夹检测

中文

30000

0.5s

0.0s

正相

副夹检测

真空检测

抱具检测

产品清零

按键音

正相

使用

使用

开

关

1、语言： 按输入键可选择中文和英文显示。

2、副夹检测：

正 相： 夹具信号正相检测，夹具开关信号有信号输入时代表夹具取物成功； 反之，当夹具开

关信号无信号输入时则代表夹具取物失败。

反 相： 夹具信号反相检测，夹具开关信号有信号输入时代表夹具取物失败； 反之，当夹具开

关信号无信号输入时则代表夹具取物成功。

不使用： 夹具信号不检测，夹具取物不管成功与否，均不检测夹具开关信号。

3、设定模数： 计划生产的产品数量，当实际生产的产品数量到达此设定值时，则警报。

4、真空检测：

使 用： 检测真空开关信号。真空吸限有信号输入时代表吸盘取物成功； 反之，当真空吸限无

信号输入时则代表吸盘取物失败。

不使用： 不检测真空开关信号。

5、开模延时： 跑自动时开模完信号从无开模完信号到有开模完信号时，等待所设置的开模延时间
后，可关模信号才断开输出，开模延时设置为 0～0.5s 内有效。

6、抱具检测： 同真空检测。

7、顶针延时： 从跑自动时开模完信号从无信号到有信号时开始计时，到达所设置的顶针延时时间后

才开始输出可顶针信号【有且仅当 2011 密码页面的顶针选为使用的情况下，顶针延
时功能才起作用】

8、产品清零： 设定为开时，实际产品数清零，正常使用应设为关。

9、主夹检测： 同副夹检测。

10、按键音：

开： 按键时有按键音。

关： 按键时无按键音。

功能页面
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在停止画面下，按 键两次，即进入密码画面。

密码页面

停止

密码 ****

输入密码“2011”再按 键， 即进入特殊功能 1 画面，共有四个设定画面，可按上、下光

标键移至各设定项，更改参数后，再按 键，可更改设定值。

停止

周期时间

顶 针

待机姿势

横出姿势

横入姿势

中 板 模

1/4

600.0 s

0.1 s

垂直

不限制

不限制

不使用

功能页面

夹吸检测

不良品检测

关模完检测

安 全 门

门开警报

取物失败

外下前

不使用

不使用

不检测

关门继续

关门继续

1、周期时间： 跑自动时开模完信号从无到有信号输入的时间，若时间超过周期设定值，则警报。

2、夹吸检测

外下前： 机械手横出下降置物前的动作均检测夹、吸确认信号。

模 内： 只有模内才检测夹、吸确认信号。

全 程： 机械手在整个自动运行过程中全程检测夹、吸确认信号。

3、顶针

不使用： 允许顶针信号一直输出。

使 用： 开模到位后，延时输出允许顶针信号。

4、不良品检测

不使用： 机械手不检测不良品信号。

使 用： 机械手检测不良品信号，检测到不良品信号时即运行不良品（44 模号） 程序。

5、待机姿势

垂 直： 机械手自动待机时，治具在垂直位置。

水 平： 机械手自动待机时，治具在水平位置。如果受制于模具而无法垂直待机时可选水平待
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机，注塑机开模完成后，机械手先垂直，再下行取物，完成置物后仍做水平动作待机。

6、关模完检测

不使用： 机械手不检测锁模终止信号。

使 用： 机械手自动运行时，必须先检测锁模终止信号，再检测到开模终止信号才下降取物。

7、横出姿势

不限制： 机械手横出时，不限制治具的垂直或水平姿势。

垂 直： 机械手横出时，治具必须垂直才能横出，水平横出时将警报。
水 平： 机械手横出时，治具必须水平才能横出，垂直横出时将警报。

8、安全门

全程检测： 机械手在自动运行过程中一直检测注塑机安全门信号，无信号则警报。

模内检测： 机械手仅在模内动作时检测安全门信号，无信号即警报，其它动作时不检测注塑机

安全门信号。

不 检 测： 机械手不检测注塑机安全门信号。

9、横入姿势

不限制： 机械手横入时，不限制治具的垂直或水平姿势。

垂 直： 机械手横入时，治具必须垂直才能横入，水平横入时将警报。
水 平： 机械手横入时，治具必须水平才能横入，垂直横入时将警报。

10、门开警报

关门停止： 自动运行时，发生安全门门开警报后，关上安全门后停止警报，但机械手不可以继

续自动运行，必须按停止键后重新启动自动。

关门继续： 自动运行时，发生安全门门开警报后，关上安全门机械手继续自动运行。

11、中板模

不使用： 机械手下降取物时，不检测中板模信号。
使 用： 机械手下降取物时，会检测中板模信号。

12、取物失败

关门继续： 自动运行时，机械手取物失败警报后，开、关安全门，机械手继续自动运行。

关门复归： 自动运行时，机械手取物失败警报后，开、关安全门，机械手放开夹具、吸盘，复

归至自动待机状态，等待下一次开模后下降取物。

停止 2/4

停止状态

Y待机位置

Z模内安全区

Z 轴 待 机

Z内待机点

Z外待机点

允许锁模

0.0mm

100.0mm

型 内

0.0mm

600.0mm

全自动

模 内 嵌 件

预 留 1

预 留 1通时

预 留 2 间 隔

输 送 机 间 隔

不使用

不 使 用

间 隔 1

0.0s

0

0

基本设定基本设定

停止 2/4

停止状态

Y待机位置

Z模内安全区

Z 轴待机

Z内待机点

Z外待机点

允许锁模

0.0 mm

100.0 mm

型 内

0.0 mm

600.0 mm

全 自 动

模内嵌件

预留 1 间隔

预留 1通时

预留 2 间隔

输送机间隔

不使用

不使用

1

0.0 s

1

1

13、停止状态

禁止锁模： 停止状态时，为确保机器安全，注塑机开模终止后，不可开、关模，需开、关一次

安全门后才允许开、关模动作。

允许锁模： 停止状态时，机械手在模具安全区域范围内，允许开、关模信号一直输出。

14、Y 待机位置： 自动运行时，Y 轴的待机位置。自动状态启动后，Y 轴手臂即下降到此位置等待
开模终止信号。

15、Z 模内安全区： 机械手在型内下降动作和模内横行动作的 Z 轴的最大范围，超出此范围，手臂
不能在型内下降和模内横行。



30

QC-S2 系列驱控一体两轴机械手控制系统用户手册 V4.0

16、Z 轴待机

型 内： 机械手在模具上方待机取物。

型 外： 如果受制于模具而无法型内待机时，可选择型外待机。自动时，手臂横行至型外待机位

置待机。

17、Z 内待机点： 型内待机时，手臂待机时的横行轴位置。自动启动后，手臂即横行到此位置等待
开模终止信号。

18、Z 外待机点： 型外待机时，机械手在型外的待机位置。自动启动后，手臂横行至型外待机位置
待机。

19、全自动

不使用： 机械手不检测注塑机全自动信号。

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。
20、模内嵌件

不使用： 不可教导机械手程序从型外取物埋入至模具内。

使 用： 可教导机械手程序从型外取物埋入至模具内。并可在模内教导二次下降，或横行轴移

动等动作。

21、预留 1 间隔： 程序教导“预留 1 通/断”动作后，自动运行时，“预留 1 通/断”每间隔设定模
数后动作一次。

22、预留 1 通时： 程序教导预留 1 通动作时，自动运行时，预留 1 通动作的时间。

23、预留 2 间隔： 程序教导“预留 2 通/断”动作后，自动运行时，“预留 2 通/断”每间隔设定模
数后动作一次。

24、输送机间隔： 程序教导“输送机通/断”动作后，自动运行时，“输送机通/断”每间隔设定模
数后动作一次。

停止 3/4

Z 多点置物

Z 置物起点

Z 轴点数

Z 轴间距

置物顺序

堆叠清零

不使用

0.0 mm

1

0.0 mm

先 Z 后 Y

关

基本设定

Y 多点置物

Y 置物起点

Y 轴点数

Y 轴间距

输送机通时

试产模数

不使用

0.0 mm

1

10.0 mm

0.0 s

1

25、Z 多点置物

不使用： Z 轴多点置物功能不使用。

使 用： Z 轴多点置物功能使用，可进行 Z轴方向堆叠。

26、Z 置物起点： 设定机械手 Z 轴循环排列置物的起始位置，可同需要排列置物的横行位置设定
值一样。

27、Z 轴点数： 当 Z 轴设定循环排列置物时，此为置物之个数，最多可设定 32767 个，不使用循环
排列置物时应设为 1。

28、Z 轴间距： 当 Z 轴设定循环排列置物时，此为每两个产品之间的间隔距离。

29、置物顺序

先 Z 后 Y： 当 Z轴和 Y 轴都使用多点置物时，Z轴多点置物完成后再 Y 轴多点置物，依此顺序循

。
先 Y 后 Z： 当 Z轴和 Y轴都使用多点置物时，Y 轴多点置物完成后再 Z 轴多点置物，依此顺序循

。
30、堆叠清零： 将堆叠的产品计数清零，机械手将从第一个点重新堆叠。

环

环
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31、Y 多点置物

不使用： Y 轴多点置物功能不使用。

使 用： Y轴多点置物功能使用，可进行 Y轴方向堆叠。

32、Y 置物起点： 设定机械手 Y 轴循环置物的起始位置，可同需要 Y 轴下降置物的位置设定值一样。

33、Y 轴点数： 当 Y 轴设定循环排列置物时，此为置物之个数，最多可设定 32767 个，不使用循环
排列置物时应设为 1。

34、Y 轴间距： 当 Y 轴设定循环排列置物时，此为每两个产品之间的间隔距离。

35、输送机通时： 程序教导输送机通动作后，自动运行时，输送机通动作的时间。

36、试产模数： 需要试生产的产品模数，每次启动自动后，机械手在试产模数内将执行试产程序(模
号 43)动作，设定为“0”时，表示不使用该功能。

停止 4/4

Z 轴堆叠

Y 轴堆叠

减速延时

反向

反向

0.5 s

基本设定

37、Z 轴堆叠

反向： 使用堆叠时，Z 轴由置物起点向原点方向进行递减置物。
正向： 使用堆叠时，Z 轴由置物起点向终点方向进行递增置物。

38、Y 轴堆叠

反向： 使用堆叠时，Y 轴由置物起点向原点方向进行递减置物。
正向： 使用堆叠时，Y 轴由置物起点向终点方向进行递增置物。

39、减速延时： 横出、入时快速横行的时间，时间到即输出减速信号，机械手慢速横行至终点/起点
位置。（仅用于变频横走机械手）

在停止画面下，按 键两次，即进入密码画面，输入密码“****”再按 键，即进入特殊
功能 2 画面，可按上/下光标键移至各功能设定项更改设定值。

100 %

停止 1/3

Z 最大位置

安全门位置

Z 齿轮比倍率

冶具反向

压力检测

报警时间

1000.0 mm

500.0 mm

21

不使用

不使用

10.0 s

高级设定

Z 复归速度

Z 最大速度

Z 全局速度

Z 加减速时

压力开关

关屏时间

1 %

100 %

1.0 s

常开

300 s

31
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*1、Z 最大位置： 设定 Z 轴的最大位置，需配合机器实际位置使用，Z 轴各项位置设定值必须小于此

设定值。

*2、安全门位置： 设定安全门的位置，机械手的置物位置必须大于此设定值。

*3、Z 齿轮比倍率： 伺服电机每转一周所需指令脉冲个数和伺服电机每转一周机器所移动距离的比

值。（伺服驱动器可设定为 10000 个脉冲转一周，也可根据需要，适当修改）

假定伺服电机每转需 10000 个脉冲，电机每转移动距离 20 毫米，则：

10000/（20×10） =50 （其中 20×10 表示将 20 毫米转换成 0.1 毫米单位），
则齿轮比倍率设定为 50。

*4、Z 复归速度： 原点复归时 Z轴的速度。

*5、Z 最大速度： Z 轴伺服电机的最大运行速度，以%为单位。

*6、Z 全局速度： Z 轴伺服电机运行的基准速度，如： 全局速度设定 80%，横出速度设为 50%，则

实际该动作的速度为 80%×50% = 40% 。

*7、Z 加减速时： Z 轴伺服电机的加速、减速时间。
*8、治具反向：

不使用： 治具为取动模产品姿势。

使 用： 治具为取定模产品姿势，治具水平、垂直将自动反向。
9、压力检测

不使用： 机械手不检测进气压力。

使 用： 机械手检测进气压力，当进气压力值低于设定压力时，即报警。

10、压力开关

常 开： 使用气压检测时，压力开关为常开型信号。
常 闭： 使用气压检测时，压力开关为常闭型信号。

11、报警时间： 设定警报时间，时间到达停止警报声，但保留警报信息。

12、关屏时间： 无操作后，到此时间设定值后关闭显示屏背光。

停止 2/3

Y 最大位置

Y 最大等机

Y 齿轮比倍率

下降姿势

塑机信号

600.0 mm

500.0 mm

17

垂直

不可教导

高级设定

Y 复归速度

Y 最大速度

Y 全局速度

Z 加减速时

反馈显示

Y 内下提前

1 %

100 %

100 %

0.300 s

不使用

0.0 mm

*13、Y 最大位置： 设定 Y 轴的最大位置，需配合机器实际位置使用，Y 轴各项位置设定值必须小于

此设定值。

*14、Y 最大待机： 自动运行时，Y 轴允许的最大待机位置，Y 轴的待机位置设定值必须小于此设定

。
*15、Y 齿轮比倍率： 同 Z 轴一样。
*16、下降姿势：

垂 直： 机械手下降时须以垂直姿势下降，水平下降时将报警。

水 平： 机械手下降时须以水平姿势下降，垂直下降时将报警。
*17、塑机信号：

不可教导： 程序不允许教导机械手与注塑机的关联信号（如： 等开模完、允许关模），程序依

照常规需求进行控制。

值
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可 教 导： 程序允许教导机械手与注塑机的关联信号（如： 等开模完、允许关模） ，用户可自

行教导程序以进行控制。

*18、Y 复归速度： Y 轴伺服电机原点复归时的运行速度，以%为单位。
*19、Y 最大速度： Y 轴伺服电机的可设定的最大运行速度，以%为单位。
*20、Y 全局速度： Y 轴伺服电机运行的基准速度，以%为单位。

*21、Y 加减速时： Y 轴伺服电机的加速、减速时间。

*22、反馈显示： 实际成品位置显示 Y 轴收到的反馈脉冲个数，调试机器时用。

*23、Y 内下提前： Y 轴在型内下降的提前位置。例如： 下降位置为 800mm,提前位置为 100mm,则 Y

轴下降至 700mm 时即执行下一动作，如主臂前进。

0.0 mm

停止 3/3

Y外下减速点

Y 外下减速度

横出提前结束

横入提前结束

0.0 mm

0 %

0.0 mm

高级设定

24、Y 外下减速点： Y 轴在型外下降的提前减速位置。

25、Y 外下减速度： Y 轴在型外下降的提前减速速度。

26、横出提前结束： Z轴在横出时的提前结束位置。例如： 横出位置为 800mm，横出提前结束位置
为 100mm，则 Z 轴横出至 700mm 时即执行下一动作，如主臂下降。

27、横入提前结束： Z轴在横入时的提前结束位置。例如： 横出位置为 800mm，横入位置为 0mm，

横入提前结束位置为 100mm，则 Z 轴横入至 100mm 时即执行下一动作，如主臂

上升。
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在停止画面下，按 键，即进入模具程序选择、程序教导画面。

停止

读出（0-99） 21

写入（20-99） 21

● 刷新

更新

弹出

在读出【0-99】 输入框输入已存储的模号【0-99】 按 键，即载入了该模号的程序，自动模
式下即运行该组模号程序。

从 0-99 组中选取一组模号程序读出，写至 20-99 组中要教导程序的模号，进入程序教导画面，

再按启动键即可进入教导模式。

教导程序时，按 键将光标移至教导动作处，按需要教导动作的手动按键即可教导当前步序

动作，同时按输入键分别移至延迟时间、速度和位置设定处，可设定当前步序动作的延迟时间、速

度和位置，当前步序的动作设定完成后按 键,机械手即执行该动作。

教导页面

停止

动作 距离 速度 时间 0

主臂下降

主臂前进

真空吸

主臂后退

主臂上升

主臂下降

0.50 s

50 %

100.0 mm

100.0

0.60

0.60

0.60

0.50

0.60

0.0 50

50

在教导模式下按下插入键即可在选中的教导动作前插入一行无动作指令，此时按下所要

执行的动作按键再按输入键进行确定即可成功插入一组动作。

在教导程序中删除一行动作指令，可删除不需要的动作。

程序页面
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双臂前进 -> 双臂下降 -> 真空吸 -> 副臂夹 -> 双臂后退 -> 双臂上升 -> 双臂前进
-> 姿势水平 ->横出 -> 副臂放 -> 横出 -> 主臂下降 -> 真空放 -> 主臂上升 -> 横入
-> 姿势垂直

主臂下降 ->主臂前进 ->主臂夹 ->主臂后退 -> 主臂上升 ->主臂前进 -> 姿势水平 ->

横出 -> 主臂下降 -> 主臂放 -> 主臂上升 -> 横入 -> 姿势垂直 -> 主臂后退

主臂下降 ->主臂前进 ->主臂夹->真空吸 ->主臂后退 -> 主臂上升 ->主臂前进 -> 姿
势水平 ->横出 -> 主臂下降 -> 主臂放 -> 真空放->主臂上升 -> 横入 -> 姿势垂直
-> 主臂后退

双臂下降 -> 双臂前进 -> 主臂夹 -> 副臂夹 -> 双臂后退 -> 双臂上升 -> 双臂前进

-> 姿势水平 ->横出 -> 副臂放 -> 横出 -> 主臂下降 -> 主臂放 -> 主臂上升 -> 横

入 -> 姿势垂直 -> 双臂后退

停止

读出（0-99） 21

写入（20-99） 21

程序页面

● 刷新

更新

弹出

1、更新手控程序

将 U 盘插到手控右侧的 USB 插口上按下急停按钮，断电重启，进入到主页面后，再进入 2014

密码页面检查版本号是否正确 在进入到主页面之前不可以拔出 U 盘 。
2、更新主机程序

插入 U 盘，点击程序按钮进入程序页面，按照以下步骤进行升级

（1） 刷新： 点击右侧的“刷新”键，若未检测到 U 盘，左侧的灯仍为灰色； 检测到 U 盘，左侧的灯
为绿色，然后点击更新按钮。

（2） 更新： 若左侧的灯由绿变红，主机上的运行灯高频率闪烁，且出现的系统更新中百分比在动，
待百分比变为 100%，则表示程序更新完成，且会在屏幕下方出现提示 更新完成! 。

（3） 弹出： 点击弹出按钮，弹出已插入的 U盘，左侧的灯由红变灰。此时可以拔出 U盘，主机更新
结束。
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在停止状态下按参数键即可进入动作参数设定画面。此画面可修改各动作的延迟时间等各项参

数，但不可教导动作。

教导页面

停止

动作 距离 速度 时间 0

主臂下降

主臂前进

真空吸

主臂后退

主臂上升

主臂下降

0.50 s

50 %

100.0 mm

100.0

0.60

0.60

0.50

0.60

0.60

0.0

50

50

按光标上、下键将光标移动到要修改参数的动作， 修改好参数后按 键确认，光标移动
到下一个参数。
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在待机画面下，按 键一次，即进入警报记录画面，该画面可记录最近 15 次警报信息。

信息页面

停止

序号 编号 报警信息

1 5004 参数设定异常

2 5004 参数设定异常

3 5004 参数设定异常

4 66 紧急停止

5 66 紧急停止

再按一次 键，可进入到自动周期时间记录画面，此画面可记录最近 5 模的周期时间。

信息页面

停止

序号 模号 周期时间 s

1 21 2 51

2 21 2 51

3 21 2 51

4 21 2 51

5 21 2 51
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按 1 次 键，即进入输入信号监视画面，按上、下键可前后切换监视画面。

停止 1/2

● X10 水 平 限

● X11 垂 直 限

● X12 主 夹 限

● X13 抱 具 限

● X14 真空吸限

● X15 主前进限

● X16 主后退限

● X17 下降极限

监视页面

● X20 上升极限

● X21 中位置物

● X22 压力检测

● X23 型内安全

● X24 型外安全

● X25 Z 轴原点

● X26 横入极限

● X27 横出极限

停止 2/2

● X30

● X31

● X32

● X33

● X34

● X35

● X36

● X37

副前进限

副后退限

副上升限

副下降限

副臂夹限

Y 轴原点

加工 1 限

预留 2 限

监视页面

● 安 全 门

● 开 模 完

● 关 模 完

● 不 良 品

● 全 自 动

● 中 板 模

● 顶 进 限

● 急停输入

按 2 次 键即进入输出监视画面，按上、下键可切换监视画面。

停止 1/2

● Y10

● Y11

● Y12

● Y13

● Y14

● Y15

● Y16

● Y17

水 平 阀

垂 直 阀

主 夹 阀

抱 具 阀

真空吸阀

主前进阀

主后退阀

警 报

● Y20 主上升阀

● Y21 主下降阀

● Y22 气 压 低

● Y23 减 速 阀

● Y24 预留 1 阀

● Y25 预留 2 阀

● Y26 横 入 阀

● Y27 横 出 阀

39

监视页面



QC-S2 系列驱控一体两轴机械手控制系统用户手册 V4.0

停止 2/2

●

●

●

●

●

●

●

●

Y30 副前进阀

Y31 副后退阀

Y32 副上升阀

Y33 副下降阀

Y34 副 夹 阀

Y35 加工 1 阀

Y36 剪 刀 阀

Y37 输送机阀

● Y47 急停输出

● 可 关 模

● 可 开 模

● 再 循 环

● 可 顶 针

● YReserv1

● YReserv2

● YReserv3

按 3 次 键即进入 Y 轴伺服监视页面，此页面为 Y 轴伺服电机状态监视，可以实时监视

Y 轴转速、电流、电压、温度等数据。

停止

电机转速

编码器位置

预留1

位置偏差

预留2

预留 3

监视页面

0 电压 0.0

0 温度 0.0

0 负载率 0

0 指令脉冲 0

0 预留4 0

0 转矩% 0.00 %

按 4 次 键一次即进入 Z 轴电机监视画面，此页面为 Z 轴伺服电机状态监视，可以实时
监视 Z 轴转速、电流、电压、温度等数据。

停止

Z 电机转速

Z 编码器位置

Z 预留1

Z 位置偏差

Z 预留2

Z 预留 3

监视页面

0 Z 电压 0.0

0 Z 温度 0.0

0 Z 负载率 0

0 Z 指令脉冲 0

0 Z 预留4 0

0 Z 转矩% 0.00 %

40

监视页面
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在停止画面下，按 键两次，即进入密码画面，输入密码“****”再按 键，即进入动作
的限制时间画面，可按上/下光标键移至各动作设定每个动作的限制时间。

停止

主上下时间

主进退时间

副上下时间

副进退时间

5.0s

5.0s

5.0s

5.0s

横行时间

侧姿时间

加工 1 时间

预留2时间

5.0s

5.0s

5.0s

5.0s

1、主上下时间： 主臂下降/上升动作的限制时间，主臂执行下降/上升动作时，在此时间内未完成动
作，则警报。

2、主进退时间： 主臂前进/后退动作的限制时间，同上。

3、副上下时间： 副臂下降/上升动作的限制时间，同上。

4、副进退时间： 副臂前进/后退动作的限制时间，同上。

5、横行时间： 横行动作的限制时间，同上。

6、侧姿时间： 水平/垂直动作的限制时间，同上。

7、加工 1 时间： 加工 1通/断动作的限制时间，同上。

8、预留 2 时间： 预留 2 通/断动作的限制时间，同上。

在停止画面下，按 键两次，即进入密码画面，输入密码“****”再按 键，即进入机械
设定页面，可根据机械的配置设定此画面的功能选项。

停止

横 行 轴

主下降限

主前进限

主后退限

副下降限

伺 服

不使用

不使用

不使用

不使用

副前进限

副后退限

变频减速

反馈脉冲

Z 信号

不使用

不使用

时 间

无反馈

不使用

机械设定

限定时间
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1、横行轴

2、主下降限

3、主前进限

4、主后退限

5、副下降限

6、副前进限

7、副后退限

8、变频减速

9、反馈脉冲

10、Z 信号

伺服： 横行轴使用伺服电机驱动。

变频： 横行轴使用变频电机驱动。

气动： 横行轴使用气缸驱动。

不使用： 机械手不使用主臂下降限位近接开关。
使 用： 机械手使用主臂下降限位近接开关。
不使用： 机械手不使用主臂前进限位近接开关。

使 用： 机械手使用主臂前进限位近接开关。

不使用： 机械手不使用主臂后退限位近接开关。

使 用： 机械手使用主臂后退限位近接开关。

不使用： 机械手不使用副臂下降限位近接开关。

使 用： 机械手使用副臂下降限位近接开关。

不使用： 机械手不使用副臂前进限位近接开关。

使 用： 机械手使用副臂前进限位近接开关。

不使用： 机械手不使用副臂后退限位近接开关。

使 用： 机械手使用副臂后退限位近接开关。

【变频横走机械手使用，伺服横走机械手无此功能】

时 间： 横行减速方式为时间减速，即横出/入过程中，减速延时开始计时，计时到

减速。

开 关： 横行减速方式为开关减速，即横出/入过程中，检测到减速开关两次后减速

延时开始计时，计时到减速。

无反馈： 机械手控制系统不检测伺服电机的反馈脉冲。

有反馈： 机械手控制系统检测伺服电机的反馈脉冲，反馈脉冲与指令脉冲不一致时

即警报。

不使用： 原点复归时不需要检测到电机 Z信号。
使 用： 原点复归时需要检测到电机 Z 信号。

在停止画面下，按 键两次，即进入密码画面，输入密码“7752”再按 键，即进入特殊

功能 3 画面，此页面可修改伺服的增益参数。

停

1/2
止

速度环增益

速度环积分

位置环增益

刚性系数

电机方向

180

50

4

200

1

伺服参数

*1、速度环增益： 设置伺服的速度环增益值。（范围 0-500） 无需调整，跟随刚性系数自动调整。
【越大则响应越快，过大会引起震动】

*2、速度环积分： 设置伺服的速度环积分值。（范围 0-300） 无需调整，跟随刚性系数自动调整。

【越小积分作用越强，速度跟踪能力越强】
*3、位置环增益： 设置伺服的位置环增益值。（范围 0-20） 无需调整，跟随刚性系数自动调整。
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【越大则响应越快，过大会引起震动】

*4、刚性系数： 调节机器的整体增益参数。（范围 50-300） 。调整此项，前 3 项会同时调整。【越

大响应越好，过大会震动】

*5、电机方向： 调节电机的正反转（范围 0-1） 。

停

2/2
止

Z 速度环增益

Z 速度环积分

Z 位置环增益

Z 刚性系数

Z 电机方向

180

50

4

200

1

伺服参数

*1、Z 速度环增益： 设置伺服的速度环增益值。（范围 0-500） 无需调整，跟随刚性系数自动调整。

【越大则响应越快，过大会引起震动】

*2、Z 速度环积分： 设置伺服的速度环积分值。（范围 0-300） 无需调整，跟随刚性系数自动调整。

【越小积分作用越强，速度跟踪能力越强】
*3、Z 位置环增益： 设置伺服的位置环增益值。（范围 0-20） 无需调整，跟随刚性系数自动调整。

【越大则响应越快，过大会引起震动】

*4、Z 刚性系数： 调节机器的整体增益参数。（范围 50-300） 。调整此项，前 3 项会同时调整。【越

大响应越好，过大会震动】

*5、Z 电机方向： 调节电机的正反转（范围 0-1） 。

在停止画面下，按 键两次，即进入密码画面，输入密码“****”再按 键，即进入特殊
功能 4 画面，可按上/下光标键移至各功能设定项更改设定值。

停止

参数设置

设置值

软件版本

0

0

默认： 1000

伺服参数

*1、参数设置： 设置伺服参数的索引号。
*2、设置值： 设置“参数设置”索引的值。
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停止

Z 参数设置

Z 设置值

软件版本

0

0

默认： 1000

伺服参数
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自动时发生警报时，按“STOP”键可取消警报。

1
开模完成信号断，

机械手未归原点
开模完信号无输入

1. 注塑机不在开模终止状态。

2. 注塑机开模完信号异常。

3. 检查机械手 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

2
中板模确认限断，

机械手未归原点
三板模的中板模确认信号无输入

1. 模具的中板模是否完全打开。

2. 中板模的近接开关是否有信号输出。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

3
主臂上升限断，
机械手未归原点

主臂上位信号无输入，
机械手不在待机位置。

1. 气压是否太低。

2. 主臂上位近接开关是否有信号。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确

4. 电路板是否有故障。

4
副臂上升限断，
机械手未归原点

副臂上位信号无输入，机械手不在待机

位置。

1. 气压是否太低。

2. 副臂上位近接开关是否有信号。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确

4. 电路板是否有故障。

5
主夹确认限通，
机械手未归原点

主夹确认信号有输入，机械手不在待机

位置。

1. 主夹确认开关是否熄灭。

2. 主夹检知功能是否选择正确。

3. 检查主夹具是否夹到产品。

4. 检查 I/O 板的连线是否正确。

5. 电路板是否有故障。

6
副夹确认限通,
未归原点

副夹确认信号有输入，机械手不在待机

位置

1. 副夹确认开关是否熄灭。

2. 副夹检知功能是否选择正确。

3. 检查副夹具是否夹到产品。

4. 检查 I/O 板的连线是否正确。

5. 电路板是否有故障。

7
真空吸限通，
机械手未归原点

吸盘阀未动作，真空吸信号有输入。

1. 检查吸确认开关是否熄灭。

2. 检查吸电磁阀是否有动作。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

8
抱具限通，

机械手未归原点
抱具阀未动作，抱具确认信号有输入。

1. 检查抱具确认开关是否熄灭。

2. 检查抱具电磁阀是否动作。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

9
机台停在型外，
机械手未归原点

机械手不在型内待机位置待机
1. 电控是否有执行横人动作。

2. 电路板是否有故障。

10
机台停在型内，
机械手未归原点

机械手不在型外待机位置待机
1. 电控是否有执行横出动作。

2. 电路板是否有故障。
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11
姿势垂直限断，
机械手未归原点

治具垂直限无信号输入

1. 气压是否太低。

2. 电控是否输出垂直动作。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

12
姿势水平限断，
机械手未归原点

治具水平限无信号输入

1. 气压是否太低。

2. 电控是否输出水平动作。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

13
机械手下降取物时，

开模完成信号断
机械手下降取物时，开模完成信号断开

1. 注塑机是否输出开模完成信号。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

14
机械手下降取物时，

中板模信号断
机械手下降取物时，中模打开信号断开

1. 模具的中板模是否有完全打开。

2. 中模板的近接开关是否有信号输出。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

15
开模完成信号通，

安全门信号断
安全门信号无输入

1. 注塑机安全门是否有关上。

2. 检查安全门是否有信号输出。

4. 检查 I/O 板的连线是否正确。

5. 电路板是否有故障。

16
开模完成信号通，

中板模信号断

开模完成有信号输入，中模板信号无输

入

1. 模具的中板模是否有完全打开。

2. 中模板的近接开关是否有信号输出。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

17
主臂上升限通，
主臂下降限通

主臂上升限位和主臂下降限位同时有

信号输入。

1. 主臂上升、下降开关是否有故障。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

18
主臂前进限通，
主臂后退限通

主臂前进限位和主臂后退限位同时有

信号输入。

1. 主臂前进、后退开关是否有故障。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

19
副臂上升限通，
副臂下降限通

副臂上升限位和副臂下降限位同时有

信号输入。

1. 副臂上升、下降开关是否有故障。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

20
副臂前进限通，
副臂后退限通

副臂前进限位和副臂后退限位同时有

信号输入。

1. 副臂前进、后退开关是否有故障。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

21
机台横出限通，
机台横回限通

横出限位和横入限位同时有信号输入。

1. 横入、横出限位开关是否有故障。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

22
姿势水平限通，
姿势垂直限通

水平限、垂直限同时有信号输入。

1. 水平、垂直限位开关是否有故障。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。
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46
主臂前进阀通，
主臂前进限断

执行主臂前进动作后，主臂前进限无信

号输入。

1. 气压是否太低。

2. 主臂是否有前进动作。

3. 检查主臂前进开关是否有信号。

4. 检查 I/O 板的连线是否正确。

5. 电路板是否有ᘀ4.

3
.

主臂前进限断�k统夐主ㅍ主臂前进限无信

号 进。

1.

�低。਀.
主臂是否爀前进动爀

3. 检查主ᤀ进开关否有信号

4.

.

I/O
�¯ ,´ F�� �_ 
V !“ .ž

5. 电路板∀有ᘀ.

3
.执主㈩进限无Ԁ进限无。

�k੒䀀低。����
�ð �� �k �} F� �Ø�9 � F� L€ ��

�� ��

�¯ ,´ F�€ �_ 
V !“ .ž

5. 电路板/O

3
.
䘆臂前进断

�k统夐行主㊔进动作后主臂前进进

信

号 进。

1.੓低。����
�ð �� �k �} F� �Ø�9 � F� F�

路板㍷进开关
板的䘃㝳是否正确

5. 电路板I/O

��3
.
否6主臂前进限断�k 7ò �}�— >| �k 0 �k�} F� L€ �� ��љ入。1.੓瀀低。2.

主臂是否㡠倘前进动㡠倘ࠀ

3. 检查主䀀进开关 否有

љ.
4 . 检查

I/O
板的䘄ᣙ是否正确

5. 电路板䍗有ᘀ .

3
.
否检主臂前进限断�k统夐主㑀主前进限无信进。1.੔凰太低。

2

.

主臂是否运前进动运

3. 检查主䠀进开关否有

љ.
.

I/O
板的运刀是否正确

5. 电路板儀有ᘀ.

3
.
否F� 7ò �} F� �Ý�k

�— �k 5& �} F� �Ø �Œ 
> �k

�} F� F� ��љ入。1.੕㈀低。ѠŐ.3
检查主有前进动有

前进限无4.电路板唀进开关
板的运是否正确

5. 电路板I/O
.3
.

否F��k 7ò �} F� �Ý�k统夐行主㖉进动作后主前进进 信进。1.੕需低。�`�P ����
�ð �� �k �} F� �Ø �9

�} F� F��� �� 路板 进开关
板的运是否正确

5. 电路板I/O

��3
. 否

F� L�否戀低。

2

.

主臂是否最前进动

3 检 查 主楂 前 进 开 关 否 板 的 运 线 是 否 正 确

5. 电路板

I

/

O

��3
.

否否✀低。��
�ð �� �k�9 �} F� �Ø 
V �¯ ,´ �gC �_ 
V !“ .ž

5. 电路板瘀进开关 .

3
.
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56
副夹阀通，
副夹限断

执行副夹动作后，副夹确认信号无输入。

1. 气压是否太低。

2. 副夹是否有动作。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

57
副夹阀断，
副夹限通

执行副夹放动作后，副夹确认信号有输

入。

1. 副夹放是否有动作。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

58
真空阀通，
真空限断

执行吸动作后，吸确认信号无输入。

1. 气压是否太低。

2. 吸是否有动作。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

59
真空阀断，
真空限通

执行吸放动作后，吸确认信号有输入。

1. 吸放是否有动作。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

60
抱具阀通，
抱具限断

执行抱动作后，抱确认信号无输入。

1. 气压是否太低。

2. 抱具是否有动作。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

61
抱具阀断，
抱具限通

执行抱放动作后，抱确认信号有输入。

1. 抱具放是否有动作。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

62
姿势水平阀通，
姿势水平限断

执行姿势水平动作后，姿势水平限无信

号输入。

1. 气压是否太低。

2. 是否有姿势水平动作。

3. 姿势水平开关是否有信号。

4. 检查 I/O 板的连线是否正确。

5. 电路板是否有故障。

63
姿势垂直阀通，
姿势垂直限断。

执行姿势垂直动作后，姿势垂直限无信

号输入。

1. 气压是否太低。

2. 是否有姿势垂直动作。

3. 姿势垂直开关是否有信号。

4. 检查 I/O 板的连线是否正确。

5. 电路板是否有故障。

64 机台横出时间过久。 横出的动作时间超过限定时间。

1. 横出速度是否设定太慢。

2. 手臂是否有横出动作。

3. 伺服电机是否有旋转。

4. 检查伺服电机的连线是否正确。

5. 电路板是否有故障。

65 机台横入时间过久 横入的动作时间超过限定时间。

1. 横入速度是否设定太慢。

2. 手臂是否有横入动作。

3. 伺服电机是否有旋转。

4. 检查伺服电机的连线是否正确。

5. 电路板是否有故障。

66 紧急停止 注塑机或机械手执行了紧急停止。

1. 松开电控紧急停止按钮。

2. 松开注塑机紧急停止。

3. 检查紧急停止信号的相关连线。
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67
动作程式不完整，
不可执行

教导的程序不完整。
1. 重新教导程序，教导的最后一个动作必
须回到原点。

68 设定产量已到 当前生产产量已达到设定的产量。
1. 增加设定产量的数值。

2. 将当前产量清零。

69 动作未依模式进行 手动型内操作手臂上升、下降未依自动

程序。

1. 手动型内操作手臂上升、下降必须在自
动程序对应的前进或后退位置，否则可能会
损坏模具。

70 等待开模逾时 注塑机循环开模时间过长。
1. 将机械手电控周期时间加长，大于注塑
机循环开模时间。

71
伺服驱动器故障，

无脉冲输入

电控没有接收到伺服驱动器的反馈脉

冲。

1. 检查伺服驱动器的参数设定。

2. 检查伺服驱动器和电控的连线。

3. 检查电控的参数设定。

4. 电路板是否有故障。

72 伺服驱动器警报 伺服驱动器警报。

1. 检查伺服驱动器是否警报。

2. 检查伺服驱动器和电控的连线。

3. 电路板是否有故障

73 安全门位置未设定 安全门的位置未设定。 1. 设定电控安全门的位置。

74
置物点位置，
小于过安全门值

置物点的位置设定小于安全门的位置设
定。

1. 重新设定置物点的位置，此位置必须大
于安全门的位置。

75
置物点位置，
大于最大值

置物点的位置设定大于最大值。
1. 重新设定置物点的位置，此位置必须小
于最大值。

76
外待机位置，
小于启始值位置

型外待机位置小于启始值位置。
1. 重新设定型外待机位置，此位置必须大
于启始值位置。

77
外待机位置，
大于最大值

型外待机位置大于最大值。
1. 重新设定型外待机位置，此位置必须小
于最大值。

78
循环置物之点数*距
离超过安全范围

循环置物的最大位置超过安全范围。 1. 重新设定循环置物的距离或者点数。

79 横出极限异常 横出极限开关无信号输入。

1. 检查横出极限开关有无信号。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

80 横入极限异常 横入极限开关无信号输入。

1. 检查横入极限开关有无信号。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

81
机台不在起始位置，
请手动横入起始点

机台不在起始位置，需手动横回起始点。1. 手动横回至起始点。

82
原点需重新检测，
请按 HP.键

打开电源或伺服驱动器故障警报时需重
新检测原点。

1. 停止状态下按 HP.键进行原点复归。

83
机台横出横入前，

请先执行水平动作
手动时横行前需先执行水平动作。

1. 横行前先执行水平动作。

2. 检查水平限位开关是否有信号。

3. 检查水平阀是否动作。

84
机台未在横轴两端，

不能执行下降动作

机器未在横行轴两端。(变频横走机械手

用)

1. 手动横入(横出)至横入(横出)限位置。

2. 检查横入限位开关是否有信号。

3. 检查横出限位开关是否有信号。

85 气压不足 进气气压低。
1. 检查进气气压。

2. 检查气压检测开关是否有信号。
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86
模内下降安全点，
小于起始点位置

型内安全区位置设定小于起始点位置。
1. 重新设定型内安全区位置，此位置必须
大于起始点。

87
模内下降安全点，
大于安全门位置

型内安全区位置设定大于安全门位置。
1. 重新设定型内安全区位置，此位置必须
小于安全门位置。

88 非型内安全下降区，

不能执行下降动作

型内下降位置非安全位置。 1. 重新设定型内下降点的位置，此位置必

须小于型内安全区位置。

89
横行位置，

小于起始点位置
横行点的位置设定小于起始点。

1. 重新设定横行点的位置，此位置必须大
于起始点。

90
横行位置，
大于最大值

横行点的位置设定大于最大值。
1. 重新设定横行点的位置，此位置必须小
于最大值。

91
型外手臂下降前，

型外安全区限断

手臂在型外下降前,型外安全区限位开

关断。

1. 型外安全区限位开关是否有信号。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

92
型内手臂下降前，

型内安全区限断

手臂在型内下降前，型内安全区限位开

关断。

1. 型内安全区限位开关是否有信号。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

93 试用期已到 试用期已到 请联系机械厂商。

94 横出前,请先水平 机械手横出前，水平信号无。

1. 横出前，请先执行水平动作。

2.水平限位开关是否有信号。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

95 横出前,请先垂直 机械手横出前，垂直信号无。

1. 横出前，请先执行垂直动作。

2. 垂直限位开关是否有信号。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

96 横入前,请先水平 机械手横入前，水平信号无。

1. 横入前，请先执行水平动作。

2.水平限位开关是否有信号。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

97 横入前,请先垂直 机械手横入前，垂直信号无。

1. 横入前，请先执行垂直动作。

2、垂直限位开关是否有信号。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

98
加工 1 阀通,
加工 1 限断

执行加工 1 通动作后，加工 1 限无信号

输入。

1. 气压是否太低。

2. 是否有加工 1 动作。

3. 加工 1 开关是否有信号。

4. 检查 I/O 板的连线是否正确。

5. 电路板是否有故障。

99
加工 1 阀断,
加工 1 限通

执行加工 1 断动作后，加工 1 限确认信

号有输入。

1.加工 1 阀是否有动作。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。
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100

预留 2 阀通,
预留 2 限断

执行预留 2 通动作后，预留 2 限无信号

输入。

1. 气压是否太低。

2. 是否有预留 2 动作。

3. 预留 2 开关是否有信号。

4. 检查 I/O 板的连线是否正确。

5. 电路板是否有故障。

101

预留 2 阀断,
预留 2 限通 执行预留 2 断动作后，预留 2 限确认信

号有输入。

1.预留 2 阀是否有动作。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

102 水平待机无开模
完,不能垂直

执行垂直动作时，无开模完信号

1．待机姿势设置是否正确。

2．开模完是否有信号。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

103
姿势变化前,
型外安全区限断

治具执行水平、垂直动作前，型外安全

区限位开关断。

1. 型外安全区限位开关是否有信号。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

104
全自动信号无

机械手自动运行时，注塑机的全自动信

号无

1. 注塑机的全自动信号是否有信号。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

105 未教导开模完 塑机信号设定为可教导时，程序没有教

导“等开模完”动作。

1. 程序教导增加“等开模完”动作。

2. 塑机信号设定为不可教导。

106 Y 轴上升极限通，

Y 轴下降极限通

Y 轴上升极限和下降极限同时有信号输

入。

1. Y 轴上升、下降极限是否有故障。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

107
机台横行前,
Y 轴未在起始点

机台执行横行动作前，Y 轴不在待机点

位置。

1. 是否执行了 Y 轴下降动作。

2. Y 轴原点是否有信号。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

108 姿势变化前,

Y 轴未在起始点
治具执行水平、垂直动作 前，Y 轴不在

待机点位置。

1. 是否执行了 Y 轴下降动作。

2. Y 轴原点是否有信号。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。

109
Y 轴最大位置
未设定

Y 轴的最大位置没有设定。 1. 设定 Y 轴移动的最大位置。

110
Y 轴下降点数×距

离超过安全范围
Y 轴循环下降的位置超过安全范围。 1. 重新设定 Y 轴循环下降的距离或点数。

111
Y 轴下降极限异常 Y 轴下降极限开关无信号输入。

1. 检查下降极限开关有无信号。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

112
Y 轴上升极限异常 Y 轴上升极限开关无信号输入。

1. 检查上升极限开关有无信号。

2. 检查 I/O 板的连线是否正确。

3. 电路板是否有故障。

113 Y 轴不在起始位
置,手动上升 Y 轴不在待机点位置，请手动执行上升

动作，进行复归。

1. 手动上升至 Y 轴待机位置。

2. Y 轴原点是否有信号。

3. 检查 I/O 板的连线是否正确。

4. 电路板是否有故障。
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114
Y 轴下降时间过久

Y 轴下降的动作时间超过限定时间。

1. 下降速度是否设定太慢。

2. 下降限制时间是否设定太小。

3. 伺服电机是否有旋转。

4. 检查伺服电机的连线是否正确。

5. 电路板是否有故障。

115
Y 轴上升时间过久 Y 轴上升

114
Y

下
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5011 VDC 欠压 220V 电压过低

1、负载过重,加速度过高,导致电压下
掉太多

2、外部进电电压太低

3、主机故障,更换

5012 VDC 过压 220V 电压过高

1、负载过重,减速度过高,导致电压上
升太多

2、刹车电阻故障或者不导通

3、主机故障,更换

5013 轴 1过速 超过最大转速

5014 轴 2 过速 超过最大转速

5015 驱动器过热 温度过高
1、检查风扇是否正常

2、主机故障,更换

5016 写 IIC 失败
存储芯片异常 更换主机

5017 读 IIC 失败

5018 轴 1 位置偏差过大 指令值和实际编码器值偏差超

过 49 号参数设定值

1、设定 49 号伺服参数,加大偏差范围

2、加减速设置太小

3、系统异常

5019 轴 2 位置偏差过大 指令值和实际编码器值偏差超

过 49 号参数设定值

1、设定 49 号伺服参数,加大偏差范围
2、加减速设置太小

3、系统异常

5020 轴 1 编码器错误 编码器通信失败
1、编码器线有问题
2、编码器接头接触不良

3、电机编码器异常

5021 轴 1 测速异常 电机异常转动
1、电机代码设置有误
2、增益参数不合理

3、电机有故障导致乱转

5022 轴 1 编码器初始化中 编码器初始化

1、编码器线有问题
2、编码器接头接触不良

3、电机编码器异常

5023 轴 1 电机代码错误 电机代码非系统支持的代码
4 号参数设为 1,再手动设定 2 号参数
为正确的电机代码

5024 轴 2 电机代码错误 电机代码非系统支持的代码
4 号参数设为 1,再手动设定 2 号参数
为正确的电机代码

5028 轴 2 编码器错误 编码器通信失败

1、编码器线有问题

2、编码器接头接触不良

3、电机编码器异常

5029 轴 2 测速异常 电机异常转动

1、电机代码设置有误

2、增益参数不合理

3、电机有故障导致乱转

5030 轴 2 编码器初始化中 编码器初始化

1、编码器线有问题

2、编码器接头接触不良

3、电机编码器异常
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33 转矩前馈系数 0～100 0

34 速度环微分增益（低频） 0～1000 0

39 S 曲线平滑等级
1～7 级，级别越高平
滑度越低 1～7 3

41 移动平均滤波常数 0～200.0 0～200.0 ms 0

42 一阶低通滤波常数 0～6000.0 0～6000.0 ms 0

49 位置偏差限制 0.1～50.0 圈 0.1～50.0 5.0

69 转矩指令低通滤波系数 100～20000 20000

72 陷波滤波频率 0～10000 0

73 陷波滤波频宽 0～1000 0

99 软件版本 软件版本 0x000～0xFFFF 0x0000
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