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1.1.1.1. 概述概述概述概述    
    

    

    

1  
概述概述概述概述    



    

    

    

        

伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪功能手功能手功能手功能手册册册册    
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1.1.1.1.概概概概述述述述    

    

[[[[注意注意注意注意]]]]    
 

� 当异常或中断发生时,焊枪打开总是被设定为[ENBL]而且改设定值不能改变。  

 

� 焊接条件号能被分配 1-60,焊接条件的数据能被分配 1-255. 

 

� 焊接条件信号,加压信号,焊接信号,和能/不能设定焊接完成等待,他自动根据

修磨的存在或不存在设定,不能被改变。 

 

� 不支持焊接条件输出高级功能 

 

� 焊接粘连通过外部信号执行 

 

� 通电后初始操作应该是处在大行程 

 

� 手动打开/关闭移动速度有第 2个条件决定。 

 

� 限压由焊接条件中指定的指或只由 R211设定 

 

� 当压力太低时焊枪不能工作 

 

� 大打开和小开信号同时输入时,韩强不动作 

 

� 如果输入外部信号,程序循环不能执行 

 

� 点焊功能应该是步骤功能的第一个,如果用 one-touch 记录功能,损耗量偏移量

被正确执行 
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1.1.1.1.1.1.1.1. 什什什什么么么么是是是是伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪????    
 

它是一个点焊设备,伺服电机作用于丝杠,丝杠又作用于焊枪电极帽,在这个过程中,伺

服焊枪轴由机器人附加轴控制。 

 

 

 

 

1.2.1.2.1.2.1.2. 伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪的的的的优优优优点点点点    
 

� 提高焊接质量 

� 缩短循环时间 

� 改善工厂环境 (减少噪音,& 焊接飞溅) 
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1.3.1.3.1.3.1.3. 伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪的的的的优优优优点点点点    
 

表 1-1 空气焊枪/伺服焊枪比较 

Div.Div.Div.Div.    AIR AIR AIR AIR 焊枪焊枪焊枪焊枪    伺服伺服伺服伺服    焊枪焊枪焊枪焊枪    

压压压压力源力源力源力源    空气加压 伺服电机电流 

电极电极电极电极帽帽帽帽损损损损耗弥耗弥耗弥耗弥补补补补    可能 不可能 

压压压压力力力力调调调调整整整整    可能 不可能 

焊焊焊焊接接接接质质质质量量量量    一般 好 

工作噪音工作噪音工作噪音工作噪音    出现 不出现 

电极电极电极电极帽帽帽帽间间间间隙隙隙隙调调调调整整整整    不可能 可能 

 
图 1.1 伺服焊枪轮廓 

Fulley 

SHANKSHANKSHANKSHANK    

 

Move tip 

GUN FRAMEGUN FRAMEGUN FRAMEGUN FRAME    

T/RT/RT/RT/R    

SERVO MOTORSERVO MOTORSERVO MOTORSERVO MOTOR    

SHANKSHANKSHANKSHANK    

T/BELTT/BELTT/BELTT/BELT    

B/SCREWB/SCREWB/SCREWB/SCREW    

Fix tip 
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1.4.1.4.1.4.1.4. 伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪控制流程控制流程控制流程控制流程    
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.1.1.1. 登登登登记记记记机器人机器人机器人机器人类类类类型和附加型和附加型和附加型和附加轴轴轴轴常量常量常量常量    

2.2.2.2. 分配分配分配分配输输输输入入入入输输输输出信出信出信出信号号号号    

3.3.3.3. 设设设设定工作定工作定工作定工作环环环环境境境境    

((((工具工具工具工具长长长长度度度度,,,,角度角度角度角度////编码编码编码编码期校准期校准期校准期校准////轴轴轴轴常量常量常量常量////软软软软限位限位限位限位))))    

大小行程大小行程大小行程大小行程,,,,清清清清除除除除,,,,和和和和电极电极电极电极帽帽帽帽损损损损耗量等等耗量等等耗量等等耗量等等    

输输输输入入入入焊焊焊焊接接接接条条条条件和序列件和序列件和序列件和序列    

做做做做 GUNGUNGUNGUNSEASEASEASEA,,,,和和和和记录记录记录记录 GUNGUNGUNGUNSEA SEA SEA SEA 参参参参考点位置考点位置考点位置考点位置    

休磨休磨休磨休磨,,,,自自自自动动动动校准固定和移校准固定和移校准固定和移校准固定和移动电极动电极动电极动电极帽的帽的帽的帽的损损损损耗量耗量耗量耗量。。。。    

重重重重复复复复机器人机器人机器人机器人动动动动作和加作和加作和加作和加压压压压命令命令命令命令    

手手手手动动动动和自和自和自和自动动动动操作确操作确操作确操作确认质认质认质认质量和循量和循量和循量和循环时间环时间环时间环时间    。。。。    

SERVO GUN Axis Registration 

SERVO GUN Parameter Settings 

SPOT Welding DATA Settings 

SEARCH PROGRAM Creation 

Tip Consumption Measuring 

PROGRAM Creation 

PROGRAM Playback 

Auto Operation 
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1.5.1.5.1.5.1.5. 伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪操作前的准操作前的准操作前的准操作前的准备备备备工作工作工作工作    
 

操作伺服焊枪前需要进行 Hi4a控制培训课程。 

对不合格的操作者来说,伺服焊枪操作前需要注意的基本项。 

 

� Hi4a 控制流程图 

� 示教器 

� 树形菜单 
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1.5.1.1.5.1.1.5.1.1.5.1. Hi4a Hi4a Hi4a Hi4a 操作流程表操作流程表操作流程表操作流程表    
 

表 1-2 Hi4a 操作流程表 
ServiceServiceServiceService        1 Monitoring1 Monitoring1 Monitoring1 Monitoring    5 File Manager5 File Manager5 File Manager5 File Manager    

ManualManualManualManual    1. Monitoring 0. Monitor OFF 1. Show file names in memory 

AutoAutoAutoAuto    2. Register setting 1. Axis data 2. Show the headline of program 

    3. Variables 2. DIO Signal  3. Show the number of axes for Prog. 

    4. Program modify 3. Spot/Stud Welding data 4. Rename 

    5. File Manager 4. Conveyor data 5. Copy 

    6. Program Conversion 5. Palletize data 6. Delete 

    7. System checking 6. PLC Relay data 7. Protect 

    8. Date Setting(Day,Time) 7. Analog data 8. Storage media format 

     9. Servo hand data 9. Save/load all files. (SRAM card) 

     10. Cooperation control data  

     11. System characteristic data  

     12. Input Signal Of Digital Arc Welder  

       

SSSSystemystemystemystem        1 User parameter1 User parameter1 User parameter1 User parameter    2 Controller parameter2 Controller parameter2 Controller parameter2 Controller parameter    

ManualManualManualManual    1. User parameter 1. Lang1uage 1. Setting input & output signal 

 2. Controller parameter 2. Pose REC type 2. Serial ports 

 3. Machine parameter 3. Robot start type 3. Robot ready 

 4. Application Parameter 4. Cursor Change on AutoMode 4. Registration of home position 

 5. Initialize 5. Confirm delete command 5. Return to the previous position 

 6. Automatic constant setting 6. WAIT(DI/WI) release 6. End relay timer 

  7. Separation of T/P 7. Interlock timer 

  8. Power failure detection 8. Error-output to the outside 

  9. External program select 9. Power saving : PWM Off 

  10. Program strobe signal use 10. Shift limit 

  12. Cursor Max. line ratio 11. f-key setting 

  13. Collision sensor 12. Coordinate setting 

  14. FIFO Function 13. Reserve program setting 

  15. Ext-update PBack prog 14. Network 

  16. When STOP,manual operat'g 15. Gain change at low speed 

  17.Make prog. diagnosis file 17. Position error checking in waiting 

  18. Record for servogun open 18. MODBUS environment setting 

   19. Register License key 

    

  4 Application parameter4 Application parameter4 Application parameter4 Application parameter    3 Machine parameter3 Machine parameter3 Machine parameter3 Machine parameter    

  1. Spot & Stud 1. Tool data 

  2. Arc 2. Axis constant 

  3. Palletizing 3. Softlimit 

  6. Conveyor 4. Arm Interference angle 

  7. Volt. output proportional to speed 5. Setting encoder offset 

  8. Independent positioner control 6. Accel & Decel parameters 

  9: Cube interference prevention 7. B Axis dead zone 

CondSetCondSetCondSetCondSet    1. Cycle type  8. Accuracy 

Manual 2. Step go/back max.speed(mm/s)  9. Speed 

Auto 3. Func in step GO/BACK  11. Additional weight on each axis 

 4. Speed rate  13. Collision detection setting 

 5. Robot lock  14 .Soft floating 

 6. Rec speed type  16. Set reduce holding current 

 7. Interpolation base  17. Jog inching level setting 

 8. Select user coordinate  18. Variable accel decel parameter 

 



    

    

    

        

伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪功能手功能手功能手功能手册册册册    

    

    

    

 

1-8 

 

1.5.2.1.5.2.1.5.2.1.5.2. 示教器示教器示教器示教器        
 

 
图 1.2 示 教 器 轮 廓 

 



    

    

    

    

1111. . . . 概述概述概述概述    

    

    

    

 

  1-9   

 

1.5.3.1.5.3.1.5.3.1.5.3. 树树树树形菜形菜形菜形菜单单单单        
 

表 1-3 树形菜单 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
    

    

    

    

    
 

 

 

GOTO 

GOSUB 

CALL 

IF 

FOR 

RETURN 

ELSELIF 

ELSE 

ENDIF 

NEXT 

ON GOTO 

JMPP 

DELAY 

STOP 

END 

LABEL 

MOVE 

PRINT 

INPUT 

Sig. Out 

WAIT 

SMOVE 

ENDRESS 

COLDET 

SOFT 

COWORK 

GUNCHNG 

CONPATH 

TRIGOUT 

SELSTN 

V 

POSE 

SHIFT 

OUT 

IN 

System 

Hinet I/O 

FB 

ENET 

ARCON 

ARCOF 

WEAON 

WEAOF 

REFP 

ARCCUR 

ARCVOL 

ARCDC 

ARCDV 

LVSON 

LVSOF 

TRJLOG 

` 

REM 

M code 

I code 

T code 

CALLPR 

LETN 

TIERST 

PALPU 

PAL 

PALEND 

PALRST 

SEA 

SELCRD 

SONL 

SPOTCND 

SREQ 

SREQT 

SXYZ 

TONL1 

TONL2 

RINT 

RINTA 

CNVSYNC 

CLR232C 

SPOT 

GUNSEA 

MKUCRD 

CNVYPOS 

WAITCNVY 

IGUNSEA 

EGUNSEA 

HANDPEN 

SELUCRD 

GATHER 

CommandCommandCommandCommand 

Etc.Etc.Etc.Etc. FlowCtrlFlowCtrlFlowCtrlFlowCtrl MOVEMOVEMOVEMOVE,,,,I/OI/OI/OI/O Arc WeldArc WeldArc WeldArc Weld AssignAssignAssignAssign 
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2.2.2.2. 登记伺服焊枪的轴登记伺服焊枪的轴登记伺服焊枪的轴登记伺服焊枪的轴    
 

 

 

2  
登记伺服焊枪登记伺服焊枪登记伺服焊枪登记伺服焊枪

的轴的轴的轴的轴    
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2222....登登登登记记记记伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪的的的的轴轴轴轴    

 

2.1.2.1.2.1.2.1. 登登登登记记记记机器人机器人机器人机器人类类类类型和附加型和附加型和附加型和附加轴内轴内轴内轴内容容容容    
 

2.1.1.2.1.1.2.1.1.2.1.1. 登登登登记记记记机器人机器人机器人机器人类类类类型和附加型和附加型和附加型和附加轴设轴设轴设轴设定定定定    
 

在安装后这个由调试人员设定。 

 

 
 

(1) 按 『[PF2]: System』 → 『5: Initialize』 → 『2: Robot type selection』 

然后按 [SET] 键  

 

 

08:09:05   *R08:09:05   *R08:09:05   *R08:09:05   *Robot type selection*  A:0  S:3obot type selection*  A:0  S:3obot type selection*  A:0  S:3obot type selection*  A:0  S:3    

Enter number and press [SET]Enter number and press [SET]Enter number and press [SET]Enter number and press [SET]    

>[0 >[0 >[0 >[0 ––––  6]_ 6]_ 6]_ 6]_    

    ExecuteExecuteExecuteExecute    

16: HX16516: HX16516: HX16516: HX165----02020202    
Additional axes number  = [Additional axes number  = [Additional axes number  = [Additional axes number  = [1111]]]]    
Conveyor sync = <Conveyor sync = <Conveyor sync = <Conveyor sync = <OFFOFFOFFOFF,,,,1EA,1EA,1EA,1EA,2EA>2EA>2EA>2EA>    
VVVVibration control  = <ibration control  = <ibration control  = <ibration control  = <OFFOFFOFFOFF,ON>,ON>,ON>,ON>    

    
    
    

08:09:05  08:09:05  08:09:05  08:09:05  * * * * Robot type selectionRobot type selectionRobot type selectionRobot type selection * * * *        A:0A:0A:0A:0        S:4S:4S:4S:4    

Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].    

>_>_>_>_    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext     

․․․․     
․․․․     
․․․․         
 9 : HR015 9 : HR015 9 : HR015 9 : HR015----03 (Tamagawa motor) 03 (Tamagawa motor) 03 (Tamagawa motor) 03 (Tamagawa motor)     
10 : HR13010 : HR13010 : HR13010 : HR130----2 2 2 2     
11 : HR16511 : HR16511 : HR16511 : HR165----2 2 2 2     
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(2) 输入附加轴号然后按『[PF5]: Execute』键,然后显示下面的信息 

 

 
 

(3) 按 『Yes』, 2.1.2的项(2)立即显示如果按 『No』不需要设定项 1.2  

 

08:09:05   *Robot type selection*  A:0  S:308:09:05   *Robot type selection*  A:0  S:308:09:05   *Robot type selection*  A:0  S:308:09:05   *Robot type selection*  A:0  S:3    

Set constants of additional axes?  [Y/N]Set constants of additional axes?  [Y/N]Set constants of additional axes?  [Y/N]Set constants of additional axes?  [Y/N]    

>_>_>_>_    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext  

․․․․     
․․․․     
․․․․     
․․․․     
․․․․         
 9 : HR015 9 : HR015 9 : HR015 9 : HR015----03 (Tamagaw03 (Tamagaw03 (Tamagaw03 (Tamagawa motor) a motor) a motor) a motor)     
10 : HR13010 : HR13010 : HR13010 : HR130----2 2 2 2     
11 : HR16511 : HR16511 : HR16511 : HR165----2 2 2 2     
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2.1.2.2.1.2.2.1.2.2.1.2. 登记机器人类型和附加轴设定登记机器人类型和附加轴设定登记机器人类型和附加轴设定登记机器人类型和附加轴设定    
 

(1) 选择『[PF2]: System』 → 『5: Initialize』 → 『21: Additional axes 

setting』 

 

 
 

※选择以上项是可能的 

� 手动输入系统代码(R314)  

� 电机关闭 

� 有附加轴 

 

(2) 设定附加轴内容 (全部附加轴最多有 6个(伺服焊枪最多两个)) 

 

 

08:09:05  * Additional axis 08:09:05  * Additional axis 08:09:05  * Additional axis 08:09:05  * Additional axis (1) *(1) *(1) *(1) *      A:0  S:3  A:0  S:3  A:0  S:3  A:0  S:3    

Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<----][][][][---->] Key.>] Key.>] Key.>] Key.    

>>>>    

    CompleteCompleteCompleteComplete    

Axis position: BD=[1] DSP=[1] Axis=[Axis position: BD=[1] DSP=[1] Axis=[Axis position: BD=[1] DSP=[1] Axis=[Axis position: BD=[1] DSP=[1] Axis=[4444]]]]    
Application   =<Traverse,Application   =<Traverse,Application   =<Traverse,Application   =<Traverse,GunGunGunGun,Jig,Hand>,Jig,Hand>,Jig,Hand>,Jig,Hand>    
Gun Change    =<Gun Change    =<Gun Change    =<Gun Change    =<DSBLDSBLDSBLDSBL,1,2,4,6,8> ?,1,2,4,6,8> ?,1,2,4,6,8> ?,1,2,4,6,8> ?    
Bit constant           =[   12.6953]Bit constant           =[   12.6953]Bit constant           =[   12.6953]Bit constant           =[   12.6953]    
Rated RPM              =[3000]Rated RPM              =[3000]Rated RPM              =[3000]Rated RPM              =[3000]    
Max stroke             =[1000]Max stroke             =[1000]Max stroke             =[1000]Max stroke             =[1000]    

08:09:05   ***  Ini08:09:05   ***  Ini08:09:05   ***  Ini08:09:05   ***  Initializetializetializetialize        ************       A:0  S:3   A:0  S:3   A:0  S:3   A:0  S:3    

Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].    

>>>>    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext        

    1: Initialize System1: Initialize System1: Initialize System1: Initialize System    
    2: 2: 2: 2: Robot type selectionRobot type selectionRobot type selectionRobot type selection    
    4: 4: 4: 4: Setting Setting Setting Setting usage of the robotusage of the robotusage of the robotusage of the robot    
    4: Positioner Group Settings4: Positioner Group Settings4: Positioner Group Settings4: Positioner Group Settings    
    5: 5: 5: 5: Positioner group settingPositioner group settingPositioner group settingPositioner group setting    
11: Serial encoder reset11: Serial encoder reset11: Serial encoder reset11: Serial encoder reset    
21: Additional axes settin21: Additional axes settin21: Additional axes settin21: Additional axes settingggg    
22: Servo parameter setting(Add22: Servo parameter setting(Add22: Servo parameter setting(Add22: Servo parameter setting(Add----axis)axis)axis)axis) 
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参参参参考考考考    
 

 

◆◆◆◆    附加轴能容解释附加轴能容解释附加轴能容解释附加轴能容解释    ◆◆◆◆    

 

① 轴位置 

用户使用它指出附加轴的物理配置 

BD  =[1](1~2) => 指明 BD440 板的数量(2DSP/1Board) 

DSP =[1](1~2) => 存贮 DSP数量在 BD440 板.(4 Axis/1DSP)  

Axis=[4](1~4) => 指明轴号 

 

Ex) 

I 以设定第七轴 1,1,4 为例

,指明它的含义 

基本 6 轴 - 3 

主轴(第一块 BD 440,第一个 

DSP,1~3轴 axis) 

3 手轴(第一块 

BD440,第二个 DSP,1~3 轴) 

附加 1 轴 (第一块  

BD440,DSP,第四轴 

 

② 应用 

选择一种附加轴<Traverse,

GUN, JIG,Hand>. 

 

③ 焊枪改变 

选择焊枪改变号 <DSBL, 1, 

2, 4, 6, 8>. 

以焊枪轴为例,你能选择是

否使用伺服焊枪改变功能,

如果你选择不能,伺服焊枪改变功能不能被激活,或者你可以选择可改变的焊枪

号。 

 

④ Bit constant(位常量) [-9999.99999 ~ 9999.9999] : 

根据编码器脉冲处理 10000 位记录移动量,记录旋转轴以 deg/10000 位,直接

 动作轴以 mm/10000bit,在 Hi4a 控制器中使用的每转对应的编码器脉冲被固定

在 8192位。 

 

주행축

로봇본체

Yٛٛٛٛٛ

Xٛٛٛٛٛ
Zٛٛٛٛٛ

HR300제어장치ٛٛٛٛٛٛٛٛٛٛٛٛٛ

X            

HR 제어장치

Z

X

Y

Hi4a 제어장치 

机器人本体机器人本体机器人本体机器人本体    

来回移动来回移动来回移动来回移动轴轴轴轴    

控制器控制器控制器控制器    
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参考下面的例子 

虽然,代码值被固定如下: 

如果电机前进方向和减速器方向一致,如果调整值增加,设定为 

“+”,相反的设定为“-”。 

 

Ex 1) 如果旋转轴使用 1/100 减速器,电机 100转对应旋转轴 360度。因此 

位常量 = 360[deg]/(100[rev]/8192[bit]/[rev])X10000[bit] = 4,39453 

 

Ex 2) 如果直接动作轴使用 1/20 减速器 PCD齿轮是 110mm 

110xPhi(=3.14159)[mm] 时电机 20转对应的移动量 

位常量 = 110xPhi[mm]/(20[rev]/8192[bit]/[rev])X10000[bit] = 21.09223 

 

Ex 3) 如果直接动作轴使用减速器和滚珠螺旋距是 5mm,电机 5转轴移动 5mm 。 

因此,位常量 = 5[mm]/(5[rev]/8192[bit/rev]X10000) = 1.22070 

 

⑤ 相关转速 [1000 - 5000] : 

附加轴使用固定旋转速度,设定值不能超出电机的额定转速,搞这个速度和位常

量,附加轴的最大速度被自动设定在 『[PF2]: System』 → 『3: Machine 

Parameter』 → 『6: Accel & Decel parameters』内。 

可以直接改变轴速在加/减速菜中,因此,用户因该在系统调整过程中重新设定

加速时间和减速率,因为指定加/减速时间的最大值。 

 

⑥ 最大行程 [1 - 30000] : 

它自动设定机器人附加轴的有效移动区域(附加轴软限位) 

 『[PF2]: System』 → 『3: Machine Parameter』 → 『3: Softimit』 
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(3) 按『[PF5]: Complete』键完成,设定伺服附加轴参数。 

 

 
 

※ 参考 2.1.3获得根多的信息。 

 

(4) 按『[PF5]: Complete』键关闭输入,在完成输入后,按『YES』键保存。 

08:09:05  * Additional axis 08:09:05  * Additional axis 08:09:05  * Additional axis 08:09:05  * Additional axis (1) *(1) *(1) *(1) *      A:0  S:3  A:0  S:3  A:0  S:3  A:0  S:3    

Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<----][][][][---->] Key.>] Key.>] Key.>] Key.    

>>>>    

    CompleteCompleteCompleteComplete    

Encoder typeEncoder typeEncoder typeEncoder type                     =<0,1,2, =<0,1,2, =<0,1,2, =<0,1,2,3333> > > >     
Encoder pulseEncoder pulseEncoder pulseEncoder pulse                     =<1024, =<1024, =<1024, =<1024,2048204820482048,4096,4096,4096,4096,8192> ,8192> ,8192> ,8192>     
PhasePhasePhasePhase shift at zero         =[ shift at zero         =[ shift at zero         =[ shift at zero         =[         30]deg  30]deg  30]deg  30]deg     
Number of polesNumber of polesNumber of polesNumber of poles                                                     =<2,4,6, =<2,4,6, =<2,4,6, =<2,4,6,8888> > > >     
Full Scale Current(Im)Full Scale Current(Im)Full Scale Current(Im)Full Scale Current(Im)                     =[ 23.44]A  =[ 23.44]A  =[ 23.44]A  =[ 23.44]A     
Current limit(Ip)Current limit(Ip)Current limit(Ip)Current limit(Ip)                                         =[ 12.45]A  =[ 12.45]A  =[ 12.45]A  =[ 12.45]A     
Overload detection level(Ir)=[ 21.00]A Overload detection level(Ir)=[ 21.00]A Overload detection level(Ir)=[ 21.00]A Overload detection level(Ir)=[ 21.00]A     
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2.1.3.2.1.3.2.1.3.2.1.3. 伺服伺服伺服伺服参数设参数设参数设参数设定定定定    
 

设定适合附加轴驱动条件的伺服参数 (伺服回路控制). 

有两种方法设定,首先查看电机说明,用户搜集捕用计算的信息然后输入它。第二获得

伺服参数表,输入方法按用户计算后执行(附件 - 

附加轴伺服参数分离设定),第一种方法如下所示 

 

(1) 在完成附加轴常量设定后,选择『[PF2]: System』 → 『5: Initialize』 →  

『22: Servo Parameter Setting(Add-Axis)』. 

 

 
 

※ 选择第 22项。 

� 在示教器上输入工程代码 (R314) 

� 关闭电机 

� 以存在附加轴 

08:09:05   ***  Initialize08:09:05   ***  Initialize08:09:05   ***  Initialize08:09:05   ***  Initialize        ************       A:0  S:3   A:0  S:3   A:0  S:3   A:0  S:3    

Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].    

>>>>    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NeNeNeNextxtxtxt        

    1: Initialize System1: Initialize System1: Initialize System1: Initialize System    
    2: 2: 2: 2: Robot type selectionRobot type selectionRobot type selectionRobot type selection    
    4: 4: 4: 4: Setting usage of the robotSetting usage of the robotSetting usage of the robotSetting usage of the robot    
    4: Positioner Group Settings4: Positioner Group Settings4: Positioner Group Settings4: Positioner Group Settings    
    5: 5: 5: 5: Positioner group settingPositioner group settingPositioner group settingPositioner group setting    
11: Serial encoder reset11: Serial encoder reset11: Serial encoder reset11: Serial encoder reset    
21: Additional axes setting21: Additional axes setting21: Additional axes setting21: Additional axes setting    
22: Servo parameter setting(Add22: Servo parameter setting(Add22: Servo parameter setting(Add22: Servo parameter setting(Add----axis)axis)axis)axis) 
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(2) 设定附加轴伺服参数(最多 6轴) 

 

 
 

(3) 关闭输入,按『[PF5]: Complete』键 

08:09:05  * Additional axis 08:09:05  * Additional axis 08:09:05  * Additional axis 08:09:05  * Additional axis (1) *(1) *(1) *(1) *      A:0  S:3  A:0  S:3  A:0  S:3  A:0  S:3    

Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<----][][][][---->] Key.>] Key.>] Key.>] Key.    

>>>>    

    CompleteCompleteCompleteComplete    

Encoder typeEncoder typeEncoder typeEncoder type                     =<0,1,2, =<0,1,2, =<0,1,2, =<0,1,2,3333> > > >     
Encoder pulseEncoder pulseEncoder pulseEncoder pulse                     =<1024, =<1024, =<1024, =<1024,2048204820482048,4096,8192> ,4096,8192> ,4096,8192> ,4096,8192>     
PhasePhasePhasePhase shift at zero         =[ shift at zero         =[ shift at zero         =[ shift at zero         =[         30]deg  30]deg  30]deg  30]deg     
Number of polesNumber of polesNumber of polesNumber of poles                                                     =<2,4,6, =<2,4,6, =<2,4,6, =<2,4,6,8888> > > >     
Full Scale Current(Im)Full Scale Current(Im)Full Scale Current(Im)Full Scale Current(Im)                     =[ 23.44]A  =[ 23.44]A  =[ 23.44]A  =[ 23.44]A     
Current limit(Ip)Current limit(Ip)Current limit(Ip)Current limit(Ip)                                         =[ 12.45]A  =[ 12.45]A  =[ 12.45]A  =[ 12.45]A     
Overload detection level(Ir)=[ 21.00]A Overload detection level(Ir)=[ 21.00]A Overload detection level(Ir)=[ 21.00]A Overload detection level(Ir)=[ 21.00]A     
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◆【附加轴伺服参数说明】◆ 

 

� 这个仅作为参考,因为一线说明可能被制造商改变。 

� 在完成每一项设定后,装载顺序是 『[PF2]: System』 → 『3: Machine 

Parameter』 → 『6: Accel & Decel parameters』 → Accel/decelerating 

information,『[PF2]: Service』 → 『3: Machine parameter』 → 『12: 

Servo Parameter Setting』 → 『1: Servo Loop Gain』 → 

使用它调整位置回路比例增益(Kp)和速度葫芦比例增益(Kv). 

 

① 编码器类型 

0 : Yaskawa, 1 : Tamakawa, 2 : Panasonic, 3 : PanasonicCompact 

 

在 Hi4a控制其中,只使用绝对值编码器 

当前我们的大多机器人产品(MP)使用的电机编码器是『3 : PanasonicCompact』

类型。 

电机是由 Tamagawa提供给我们公司,电机编码器使用是『3 : PanasonicCompact』

型。 

 

② 编码器脉冲 

< 1024, 2048, 4096, 8192 > 

由编码器电机每一转决定增量式脉冲输出。 

由电机决定编码器脉冲输出,在 Hi4a 控制器中自动转换所有的编码器脉冲为 81

92 脉冲。因此,在计算附加轴位常量时,不论编码器设定值为多少,总是以 

8192脉冲为基础计算。 

通常 12 位 Yaskawa 编码器是 1024,15 位 Yaskawa 编码器 8192,Panasonic 

是 2048,而 Tamakawa是 4096。 

当前我们公司大多机器人产品使用的编码器类型是 2048 脉冲,电机是由 Tamaga

wa提供给我们公司使用的是 2048脉冲 

 

③ 零点相位移动角 [deg] 

在编码器零点输入电流相位角通常 Yaskawa和 Tamakawa是 0,Panasonic 是 30. 

当前我们公司大多机器人产品使用的编码器是 

30度,电机是由 Tamagawa提供给我们公司使用的是 30多相位角 

 

④ 电极数 

< 2, 4, 6, 8 > 

输入电极数 

我们大部分产品电机级数是 8级 
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⑤ 全程电流 

Im [Apeak] 

这是电流对应的全程电流变量(转矩命令)当计算 S/W 伺服控制器,全程电流值用

公式 1保存,由切断电阻和中段传感器输出等。 

 

8

5.7
8 ×= VoltVoltagefeedbackcurrentofcaseinvalueCurrentCurrentFullscale

--- 公式 1) 

 

AMP ModelAMP ModelAMP ModelAMP Model    
Hall Sensor SignsHall Sensor SignsHall Sensor SignsHall Sensor Signs    

(Specifications)(Specifications)(Specifications)(Specifications)    

ShuntResistance ShuntResistance ShuntResistance ShuntResistance 

SignSignSignSign    

(Resistance Value)(Resistance Value)(Resistance Value)(Resistance Value)    

Full Scale Full Scale Full Scale Full Scale 

Current(Im)Current(Im)Current(Im)Current(Im)    

Usable IPMUsable IPMUsable IPMUsable IPM    

(rated Current)(rated Current)(rated Current)(rated Current)    

0 (4V/75A) 140.62Apeak 
PM150CSD060 

(150A) 

1 (4V/50A) 93.75Apeak 

2 (4V/25A) 46.87Apeak 

3 (4V/15A) 28.12Apeak 

4 (4V/10A) 18.75Apeak 

大型大型大型大型 6666 轴轴轴轴    

////附加附加附加附加轴轴轴轴 AMPAMPAMPAMP    

5 (4V/5A) 

 

9.37Apeak 

PM150CSD060 

(150A) 

PM100CSD060 

(100A) 

PM75CSD060 

(75A) 

1 (2mΩ) 93.75Apeak 

2 (4mΩ) 46.87Apeak 

3 (8mΩ) 23.44Apeak 

4 (12mΩ) 15.58Apeak 

中型中型中型中型 6666 轴轴轴轴    

////附加附加附加附加轴轴轴轴 AMPAMPAMPAMP    
 

5 (16mΩ) 11.72Apeak 

PM100CSD060 

(100A) 

PM75CSD060 

(75A) 

1 (4V/15A) 28.12Apeak PM30CSJ060(30A) 

2 (4V/10A) 18.75Apeak PM30CSJ060(30A) 
小型小型小型小型 6666 轴轴轴轴    

////附加附加附加附加轴轴轴轴 AMPAMPAMPAMP    

3 (4V/5A) 

 

9.37Apeak 
PM30CSJ060(30A) 

PM10CSJ060(10A) 
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⑥ 电流限制 

Ip [Apeak]  

 

它表示电机输出最大电流。 

条件 1) 在电机名牌标记的瞬时最大电流之内 

条件 2) 在 AMP输出最大电流之内 

条件 3) 全程电流(Im) 97%≥ 当前电流(Ip)≥ 全程电流(Im) 40%  
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※ AMP ※ AMP ※ AMP ※ AMP 最大连续输出电流最大连续输出电流最大连续输出电流最大连续输出电流 (IPM Max. rated)  (IPM Max. rated)  (IPM Max. rated)  (IPM Max. rated)     

AMP最大连续输出电流由公式 2）中的 IPM的使用率来决定。 

对连续使用电流来说,在 IPM加热条件允许范围（热下降、强制冷却等）和操作

条件（开关损耗,电阻消耗等）内通过评估计算接合处温度。大约是 60% IPM全

程电流.  

因此,大型 AMP瞬时最大输出由下表中提供的数据为准不管公式 2). 

 

( )CurrentofinmMaxCurrentCurrentRatedIPM arg%011.1×≥     --- 公式 2) 

 

IPM IPM IPM IPM 类类类类型型型型    额额额额定定定定电电电电流流流流[Sign][Sign][Sign][Sign]    项项项项目目目目    允允允允许电许电许电许电流流流流(Apeak)(Apeak)(Apeak)(Apeak)    使用的型使用的型使用的型使用的型号号号号    

AMPAMPAMPAMP最大最大最大最大....输输输输出出出出电电电电流流流流    125 

PM150CSD060 150A [L] 

AMP AMP AMP AMP 连续输连续输连续输连续输出出出出电电电电流流流流    60 

大型 6 轴 AMP 

AMPAMPAMPAMP最大最大最大最大....输输输输出出出出电电电电流流流流    90.9 

PM100CSD060 100A [X] 

AMP AMP AMP AMP 连续输连续输连续输连续输出出出出电电电电流流流流    60 

AMPAMPAMPAMP最大最大最大最大....输输输输出出出出电电电电流流流流    68.18 

PM75CSD060 75A [Y] 

AMP AMP AMP AMP 连续输连续输连续输连续输出出出出电电电电流流流流    45 

大型 6轴 AMP, 

中型 6 轴 AMP 

大型附加轴 

中型附加轴 

AMPAMPAMPAMP最大最大最大最大....输输输输出出出出电电电电流流流流    27.27 

PM30CSJ060 30A [A] 

AMP AMP AMP AMP 连续输连续输连续输连续输出出出出电电电电流流流流    18 

AMPAMPAMPAMP最大最大最大最大....输输输输出出出出电电电电流流流流    9.09 

PM10CSJ060 10A [D] 

AMP AMP AMP AMP 连续输连续输连续输连续输出出出出电电电电流流流流    6 

小型 6 轴 AMP 

附加轴 
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� 在满程电流(Im) 40%  对应改变制动电阻/中断传感器 

 

AMP AMP AMP AMP 型号型号型号型号    
IPMIPMIPMIPM    

标记标记标记标记    

Hall Hall Hall Hall 

Sensor/Sensor/Sensor/Sensor/    

Shunt Shunt Shunt Shunt 

Resistance Resistance Resistance Resistance 

SignSignSignSign    

电流可用范围电流可用范围电流可用范围电流可用范围 (Apeak) (Apeak) (Apeak) (Apeak)    

L 0 125  ~ 70.31125  ~ 70.31125  ~ 70.31125  ~ 70.31     

L,X  90.90      ~      37.5090.90      ~      37.5090.90      ~      37.5090.90      ~      37.50     

Y 
1 

 68.18  ~  37.5068.18  ~  37.5068.18  ~  37.5068.18  ~  37.50     

L,X,Y 2  45.46 ~  18.7545.46 ~  18.7545.46 ~  18.7545.46 ~  18.75     

L,X,Y 3  27.27~11.2527.27~11.2527.27~11.2527.27~11.25     

L,X,Y 4  18.19~7.5018.19~7.5018.19~7.5018.19~7.50     

大型大型大型大型 6666 轴轴轴轴////    

附加轴附加轴附加轴附加轴        

AMPAMPAMPAMP    

L,X,Y 5  9.08 ~ 3.759.08 ~ 3.759.08 ~ 3.759.08 ~ 3.75    

X  90.90      ~    37.5090.90      ~    37.5090.90      ~    37.5090.90      ~    37.50     

Y 
1 

 68.18   ~   37.5068.18   ~   37.5068.18   ~   37.5068.18   ~   37.50     

X,Y 2  44445.46 ~  18.755.46 ~  18.755.46 ~  18.755.46 ~  18.75     

X,Y 3  22.75 ~9.3822.75 ~9.3822.75 ~9.3822.75 ~9.38     

X,Y 4  15.11~6.2315.11~6.2315.11~6.2315.11~6.23     

中型中型中型中型 6666 轴轴轴轴////    

附加轴附加轴附加轴附加轴    

AMPAMPAMPAMP    

X,Y 5  11.37~4.6911.37~4.6911.37~4.6911.37~4.69     

A 1  27.27~11.2527.27~11.2527.27~11.2527.27~11.25     

A 2  18.19~7.5018.19~7.5018.19~7.5018.19~7.50     

小型小型小型小型 6666 轴轴轴轴        

////附加轴附加轴附加轴附加轴        

AMPAMPAMPAMP    
A,D 3  9.08 ~ 3.759.08 ~ 3.759.08 ~ 3.759.08 ~ 3.75    

 

⑦ 过载检测 

Is [峰值] 

电机输出连续电流值。 

 

条件 1) 在电机的额定电流之内 

条件 2) AMPAMPAMPAMP 连续输出电流 
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◆【注意】◆ 

� 当同时设定来回移动轴时和焊枪轴,登记附加一轴为来回移动轴,下来才是伺服

焊枪轴 

� 如果有夹具轴,按回移动轴、伺服焊枪轴、夹具轴的顺序登记 

� 最多登记 6个附加轴 

� 最多登记 2个伺服焊枪轴 

 

设定附加轴举例 

 

[例 1] 设定焊枪轴:  

AdditionalAdditionalAdditionalAdditional----AxisAxisAxisAxis    Axis Spec.Axis Spec.Axis Spec.Axis Spec.    Gun No.Gun No.Gun No.Gun No.    

The 1st Axis GUN 1 

 

[例 2] 来回移动轴 + 焊枪轴 

AdditionalAdditionalAdditionalAdditional----AxisAxisAxisAxis    Axis Spec.Axis Spec.Axis Spec.Axis Spec.    Gun No.Gun No.Gun No.Gun No.    

The 1st Axis Traverse - 

The 2nd Axis GUN 1 

 

[例 3] 来回移动轴 + 2个焊枪轴 

AdditionalAdditionalAdditionalAdditional----AxisAxisAxisAxis    Axis Spec.Axis Spec.Axis Spec.Axis Spec.    Gun No.Gun No.Gun No.Gun No.    

The 1st Axis Traverse - 

The 2nd Axis GUN 1 

The 3rd Axis GUN 2 

  

[例 4] 来回移动轴 + 2个焊枪轴 + 2个夹具轴 

AdditionalAdditionalAdditionalAdditional----AxisAxisAxisAxis    Axis Spec.Axis Spec.Axis Spec.Axis Spec.    Gun No.Gun No.Gun No.Gun No.    

The 1st Axis Traverse - 

The 2nd Axis GUN 1 

The 3rd Axis GUN 2 

The 4th Axis JIG - 

The 5th Axis JIG - 



    

    

    

        

伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪功能手功能手功能手功能手册册册册    

    

    

    

 

2-16 

 

2.2.2.2.2.2.2.2. 分配分配分配分配输输输输入入入入输输输输出信出信出信出信号号号号    
 

� 『[PF2]: System』 → 『2: Controller parameter』 → 『1: Setting input 

& output signal』 → 分配输出信号. 

 

2.2.1.2.2.1.2.2.1.2.2.1. 输入信号输入信号输入信号输入信号    
 

『[PF2]: System』 → 『2: Controller parameter』 → 『1: Setting input & output 

signal』 → 『7: Input signal assigning』 → 输入信号 

 

以下的输入信号应用于伺服焊枪 

 

① WI (焊接完成) 

默认分配给 Gun1. 

 

② 电焊的焊接粘连 

这个分配接收一个焊枪焊接粘连信号,它既能用于一个空气焊枪又能用于一个

伺服焊枪. 

 

③ 损耗量弥补(移动电极帽) 

由外部输入信号控制弥补移动电极帽损耗量 

 

④ 损耗量弥补(固定电极帽) 

由外部输入信号控制弥补固定电极帽损耗量 

 

⑤ 伺服焊枪大行程 

在自动模式下由外部信号控制移动伺服到大行程。 

 

⑥ 伺服焊枪小形程 

在自动模式下由外部信号控制移动伺服到小行程。 

 

⑦ 点焊系统错误 

如果焊机异常输入停止机器人工作 



    

    

    

    

2222. . . . 登登登登记伺服焊枪的轴记伺服焊枪的轴记伺服焊枪的轴记伺服焊枪的轴    
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2.2.2.2.2.2.2.2.2.2.2.2. 如何分配输入信号如何分配输入信号如何分配输入信号如何分配输入信号    
 

(1) 『[PF2]: System』 → 『2: Controller parameter』 → 『1: Setting input 

& output signal』 → 『7: Input signal assigning』  

 

(2) 按『[PF4]: Next』键出现下面的屏幕。 

 

 
 

 
 

(3) 输入值后,按 [SET]键 

 

(4) 按『[PF5]: Complete』键,关闭窗口 

 

◆【注意】◆ 

� 当焊机异常信号输入时 WI信号不能处理 

08:09:0508:09:0508:09:0508:09:05        ******** DI Sig assignment * DI Sig assignment * DI Sig assignment * DI Sig assignment ** * * *     A:0  S:3A:0  S:3A:0  S:3A:0  S:3    

Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]    

>[0 >[0 >[0 >[0 ––––  256] 256] 256] 256]    

  PreviouPreviouPreviouPrevioussss    NextNextNextNext    CompleteCompleteCompleteComplete    

․․․․         
․․․․         
․․․․         
․․․․         
․․․․         
․․․․         
․․․․         
․․․․         
․․․․         
WIWIWIWI                                                 = = = =         W1 [ 22] W2 [0]  W1 [ 22] W2 [0]  W1 [ 22] W2 [0]  W1 [ 22] W2 [0]     
    

08:09:0508:09:0508:09:0508:09:05        ******** DI Sig assignment * DI Sig assignment * DI Sig assignment * DI Sig assignment ** * * *     A:0  S:3A:0  S:3A:0  S:3A:0  S:3    

Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]    

    >[0 >[0 >[0 >[0 ––––  256] 256] 256] 256]    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext    CompleteCompleteCompleteComplete    

Collision sensor             =   [ 24]Collision sensor             =   [ 24]Collision sensor             =   [ 24]Collision sensor             =   [ 24]    
Welding Enable/Disable       =   [  0]Welding Enable/Disable       =   [  0]Welding Enable/Disable       =   [  0]Welding Enable/Disable       =   [  0]    
Conveyor running             =   [  0]Conveyor running             =   [  0]Conveyor running             =   [  0]Conveyor running             =   [  0]    
Conveyor data cleaConveyor data cleaConveyor data cleaConveyor data clear          =   [  0]r          =   [  0]r          =   [  0]r          =   [  0]    
Consumption reset(moveConsumption reset(moveConsumption reset(moveConsumption reset(move----tip)  =   [  0]tip)  =   [  0]tip)  =   [  0]tip)  =   [  0]    
Consumption reset(fixConsumption reset(fixConsumption reset(fixConsumption reset(fix----tip)   =   [  0]tip)   =   [  0]tip)   =   [  0]tip)   =   [  0]    
Weld stick of spot gun       =   [  0]Weld stick of spot gun       =   [  0]Weld stick of spot gun       =   [  0]Weld stick of spot gun       =   [  0]    
servo gunservo gunservo gunservo gun large open         =   [  0] large open         =   [  0] large open         =   [  0] large open         =   [  0]    
servo gunservo gunservo gunservo gun small open         =   [  0] small open         =   [  0] small open         =   [  0] small open         =   [  0]    
Welding system error         =   [  0]Welding system error         =   [  0]Welding system error         =   [  0]Welding system error         =   [  0]    
FFFFreq/Palletize(OFFreq/Palletize(OFFreq/Palletize(OFFreq/Palletize(OFF---->Freq)    =   [  0]>Freq)    =   [  0]>Freq)    =   [  0]>Freq)    =   [  0]    
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2.2.3.2.2.3.2.2.3.2.2.3. 输出信号输出信号输出信号输出信号    
 

� 『[PF2]: System』 → 『2: Controller parameter』 → 『1: Setting input 

& output signal』 → 『6: Output signal assigning』 → 分配输出信号 

 

以下的输出信号应用于伺服焊枪 

 

(1) WELDg Cond 输出 

为电焊条件输出分配信号,焊接条件最多 8位从 B01 ~ B08,你的设定焊接条件号

最多是 256. 

如果有伺服两个伺服焊枪单元,因该分别设定<<GUN1>>和<<GUN2>>. 

 

(2) 伺服焊枪加压 

当在点焊启动加压命令执行时分配信号为 ON,在开始启动时为 OFF。 

 

 
图 2.1 加压的信号出时间 

 

(3) 伺服焊枪检测 

在改变为 ON后,执行 GUNSEA命令,然后再开始启动时分配信号为 OFF。 

 

(4) 电极帽损耗量报警 

当 GUNSEA 检测的损耗量大于电极帽改变损耗量时,分配信号为 ON,关闭这个信

号请按下面操作 

 



    

    

    

    

2222. . . . 登登登登记伺服焊枪的轴记伺服焊枪的轴记伺服焊枪的轴记伺服焊枪的轴    
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☞ 

更换电极帽后,预设电极帽损耗量(R212,R213)后监控损耗量小于电极帽改

变损耗量 

☞ 输入[Reset]+[Set],关闭这个信号 

☞ 由外部信号控制执行电极帽损耗量预制        

 

(5) 焊接命令 

当执行点焊命令时,指定焊接序列后它打开,焊接结束时关闭它 

 

(6) 伺服焊枪输出方法(Wd-On) 

在条件设定菜单中,应用条件的“Spt Welding Output Type”在 Wd-On/Sq-On/ 

Sq-Off设定,只有当设定为 Wd-On时,这个信号才能输出。. 

 

 
图 2.2 伺服焊枪输入输出信号 

 

 



    

    

    

        

伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪功能手功能手功能手功能手册册册册    
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2.2.4.2.2.4.2.2.4.2.2.4. 如何分配输出信号如何分配输出信号如何分配输出信号如何分配输出信号    
 

(1) 选择『[PF2]: System』 → 『2: Controller parameter』 → 『1: Setting 

input & output signal』 → 『6: Output signal assigning 』.  

 

(2) 按『[PF4]: Next』键显示下面的屏幕. 

 

  
 

 
 

(3) 输入设定后按[SET]间确认 

 

(4) 按『[PF5]: Complete』键完成输入设定。 

08:09:0508:09:0508:09:0508:09:05        ******** DO Sig ass DO Sig ass DO Sig ass DO Sig assignment *ignment *ignment *ignment ** * * *      A:0  S:3 A:0  S:3 A:0  S:3 A:0  S:3    

Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]    

>[0 >[0 >[0 >[0 ––––  256] 256] 256] 256]    

ALL FormALL FormALL FormALL Form    OneOneOneOne Form Form Form Form    PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext    CompleteCompleteCompleteComplete    

․․․․         
․․․․         
․․․․         
․․․․         
․․․․         
․․․․         
servo gunservo gunservo gunservo gun squeezing  squeezing  squeezing  squeezing  = G1[  0] G2[  0] = G1[  0] G2[  0] = G1[  0] G2[  0] = G1[  0] G2[  0]    
servo gunservo gunservo gunservo gun Searching Searching Searching Searching        = G1[= G1[= G1[= G1[     0] 0] 0] 0]    G2[G2[G2[G2[     0] 0] 0] 0]    
Tip consumption alarm= G1[  0] G2[  0]Tip consumption alarm= G1[  0] G2[  0]Tip consumption alarm= G1[  0] G2[  0]Tip consumption alarm= G1[  0] G2[  0]    
Welding command      = G1[  0] G2[  0]Welding command      = G1[  0] G2[  0]Welding command      = G1[  0] G2[  0]Welding command      = G1[  0] G2[  0]    

08:09:0508:09:0508:09:0508:09:05        ******** DO Sig assignment * DO Sig assignment * DO Sig assignment * DO Sig assignment ** * * *      A:0  S:3 A:0  S:3 A:0  S:3 A:0  S:3    

Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]    

>[0 >[0 >[0 >[0 ––––  256] 256] 256] 256]    

ALL FormALL FormALL FormALL Form    OneOneOneOne Form Form Form Form    PreviPreviPreviPreviousousousous    NextNextNextNext    CompleteCompleteCompleteComplete    

Program echo bit  = B01[  0]  B02[  0] Program echo bit  = B01[  0]  B02[  0] Program echo bit  = B01[  0]  B02[  0] Program echo bit  = B01[  0]  B02[  0]     
                                                                              B03[  B03[  B03[  B03[     0] 0] 0] 0]     B04[ B04[ B04[ B04[     0]  0]  0]  0]     
                                                                              B05[  B05[  B05[  B05[     0] 0] 0] 0]     B06[ B06[ B06[ B06[     0]  0]  0]  0]     
                                                                              B07[  B07[  B07[  B07[     0] 0] 0] 0]     B08[ B08[ B08[ B08[     0]  0]  0]  0]     
WELDg Cond output = B01[  0]  B02[  0]WELDg Cond output = B01[  0]  B02[  0]WELDg Cond output = B01[  0]  B02[  0]WELDg Cond output = B01[  0]  B02[  0]        
<< GUN 1 >><< GUN 1 >><< GUN 1 >><< GUN 1 >>                                        B03[B03[B03[B03[     0] 0] 0] 0]     B04[ B04[ B04[ B04[     0]  0]  0]  0]     
                                                                                    B05[B05[B05[B05[     0] 0] 0] 0]     B06[ B06[ B06[ B06[     0]  0]  0]  0]     
                                                                                    B07[B07[B07[B07[     0] 0] 0] 0]     B08[ B08[ B08[ B08[     0]  0]  0]  0]     
WELDg Cond output = B01[  0]  B02[  0]WELDg Cond output = B01[  0]  B02[  0]WELDg Cond output = B01[  0]  B02[  0]WELDg Cond output = B01[  0]  B02[  0]    
<< GUN 2 >><< GUN 2 >><< GUN 2 >><< GUN 2 >>                                        B03[B03[B03[B03[     0] 0] 0] 0]     B04[ B04[ B04[ B04[     0]  0]  0]  0]     
                                                                                    B05[B05[B05[B05[     0] 0] 0] 0]     B06[ B06[ B06[ B06[     0]  0]  0]  0]     
    

08:09:0508:09:0508:09:0508:09:05        ** DO Sig assignment *** DO Sig assignment *** DO Sig assignment *** DO Sig assignment ** * * *      A:0  S:3 A:0  S:3 A:0  S:3 A:0  S:3    

Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]    

    >[0 >[0 >[0 >[0 ––––  256] 256] 256] 256]    

ALL FormALL FormALL FormALL Form    OneOneOneOne Form Form Form Form    PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext    

servo gunservo gunservo gunservo gun output method(Wd output method(Wd output method(Wd output method(Wd----On)=  [  0]On)=  [  0]On)=  [  0]On)=  [  0]    

CompleteCompleteCompleteComplete    
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2.3.2.3.2.3.2.3. 工作工作工作工作环环环环境境境境设设设设定定定定    
 

2.3.1.2.3.1.2.3.1.2.3.1. 工具工具工具工具长长长长度度度度和角度和角度和角度和角度设设设设定定定定    
 

设定伺服焊枪的长度和角度。 

 

Yflange

Zflange

Xflange

Y
to

o
l

Z
to

o
l

X
to

o
l

Y dist,Y dist,Y dist,Y dist,X dist,X dist,X dist,X dist, Z distZ distZ distZ dist

 
图 2.3 伺服焊枪工具长度和角度设定 

 

参考『Hi4a  空置其操作手册 - 工具数据』里的工具长度和角度设定。 

 

(1) 工具长度 

从机器人 R1轴中心到工具固定电极帽 

按上图放置标准工具系统坐标系方向 为正(+)并且输入测量的 X,Y,Z 值,或使

用自动敞亮设定功能设定工具长度。 

 

(2) 工具角度 

输入 3个旋转角度 (Rx,Ry,Rz) 使用『angle setting』功能设定工具角度以便

固定电极帽向上的方向指向 Z,确认它,按下[coordinate system]示教器的指示

灯然后按[UP] 键调整它到 Z+方向 (固定电极帽的加压方向). 如果和上图一样,

设定工具角度为 {X component, Y component, Z  component} = {90deg, 0, 0}. 
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2.3.2.2.3.2.2.3.2.2.3.2. 编码器校准编码器校准编码器校准编码器校准((((位置位置位置位置记录记录记录记录))))    
 

� 编码器零点补偿. 

� 伺服焊枪轴的编码器值为 0x400000. 

� 设定编码器零点值在移动电极最大打开的情况下 

 

2.3.3.2.3.3.2.3.3.2.3.3. 轴常量轴常量轴常量轴常量((((位置位置位置位置记录记录记录记录))))    
 

� 记录伺服焊枪参考点位置。 

� 设定固定电极帽和移动电极帽相互接触的位置,在这个过程中注意不要使移动

电极帽不要压固定电极帽。伺服焊枪的大行程,小行程,距离和损耗量监控都是

基于轴常量位置。 

 

2.3.4.2.3.4.2.3.4.2.3.4. 软限位软限位软限位软限位    
 

设定有效的机器人移动范围 

它在『2.1.2 附加轴设定』行程中设定,如果需要可以改变它的值。设定软限位打开方

向要大于大的行程,对软限位加压方向,去掉电极帽,操作伺服焊枪轴,设定这个位置放

置伺服旱强发生干涉。 

 

◆【注意】◆ 

 

� 如果使用多个焊枪 (登记两个伺服焊枪),为每一个轴输入以上数据。 

 

� 如果使用多个焊枪,设定工具角度和长度以工具号和焊枪好对应。 
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2.4.2.4.2.4.2.4. 电极之间的术语表电极之间的术语表电极之间的术语表电极之间的术语表    
 

 

 
图 2.4 电极之间的术语表 
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3.3.3.3. 伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪参数设定参数设定参数设定参数设定    
 
 

 

 

3  
伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪    

参数设定参数设定参数设定参数设定 
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3333....伺服伺服伺服伺服焊枪参数设焊枪参数设焊枪参数设焊枪参数设定定定定    

 

设定伺服焊枪参数,因为要初始化记录,默认伺服焊枪参数没有指定,请根据用户环境改

变设定值。 

 

3.1.3.1.3.1.3.1. 参数参数参数参数    
 

(1) 大行程 (mm) 

在伺服焊枪手动打开(SHIFT+f*) 

动作和有为不输入信号打开伺服焊枪,指定移动电极帽和固定电极帽之间打开

最大的距离 

 

(2) 小行程(mm) 

在伺服焊枪手动打开(SHIFT+f*) 

动作和有为不输入信号打开伺服焊枪,指定移动电极帽和固定电极帽之间关闭

最大的距离 

 

� 伺服焊枪手动加压按『[PF2]: System』 → 『2: Controller Parameter』 

→ 『11:f-key  Setting』进入 f键菜设定菜设定手动打开/关闭 

 

 
图 3.1 大行程和小行程 

 

(3) 移动电极间距,固定电极间距(mm) 

 

如果使用再生电焊功能,请按下图操作。  

请参考点焊循环功能。 
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图 3.2 移动电极清除,固定电极帽清除 

 

① 在 自动记录 SPOT 命令的焊接步骤中,移动电极从前一位置移动到移动电极

间距量位置, 固定电极从前一位置移动到固定电极间距位置  

② 移动电极和固定电极移动到每 一步的记录位置 

③ 应用指定的压力 

④ 输入焊接完成(WI),每个移动电极和固定电极按移动电极清理和固定电极清

理设定值打开 

⑤ 移动到下一步 

 

(4) 最大电极帽损耗量(mm) 

使用 GUNSEA 功能决定搜索范围,两次电极帽最大损耗量,由 GUNSEA 检测电极帽

的损耗量,这个值大于最大电极帽损耗量,显示“E0154 Tip consumption 

exceeded the maximum.”中断操作,如果设定为 0mm,不能检测损耗量异常 

 

(5) 电极帽改变的损耗量(mm) 

如果 GUNSEA 检测到的所耗量超过了电极帽改变的损耗量,显示报警信息 

“W0105  Tip  consumption  exceeded  limit!” 并且输出电极帽损耗报警

信号(这时,不中断操作),这时注意更换电极帽,如果和设定为 0,不 能检测电极

帽损量异常。 

 

(6) 焊枪臂弯曲偏移量(mm) 

在焊枪加压的同事焊枪发生弯曲,考虑到焊枪弯曲,设定焊枪臂弯曲量和焊枪弯

曲偏移量,理论上讲,焊枪弯曲偏移量给焊枪臂弯曲量,那么压力为 0 

实际上,没有焊枪弯曲就没有压力作用于电极帽,因此这个参数主要考虑在压力

范围内焊枪的线性, 

当自动点焊时,移动电极和固定电极的偏移量和偏移量一样然后. 
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图 3.3 焊枪臂弯曲量 

 

(7) 焊枪臂弯曲每 100Kgf(mm) 

设定加压时每 100 Kgf焊枪弯臂曲量,当自动点焊时,对固定电极位置而言,估计

焊枪臂弯曲范围从这个值和压力命令之间,调整压力。移动电极弯曲没有补偿

。 

 

 
图 3.4 焊枪臂弯曲 per 100Kgf (mm) 

 

(8) 固定电极弯曲率(%) 

当加压时,设定固定电极弯曲量和总体(固定电极和移动电极)弯曲量的比值。 

 

(9) 压力匹配值 

通过压力一致检测器比较实际压力和设定压力,如果设定为 0,压力一致检测器

不执行。 

 

(10) 压力错误检查时间 

设定从压力操作开始到压力一致时间,如果在这个时间内压力一致,输出焊接信

号。如果在这个时间内压力不一致,输出错误信息『E1314 Squeeze force delay 
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time is over』然后中断操作,如果设定为 0,输出焊接信号不用检测压力一致性

。 

 

(11) 最大移动电极帽损耗量 

如果 GUNSEA 检测的移动电极值超过了设定值,那么输出错误信息 “E0155 

Move-tip consumption exceeded max.” 当设定 0.0 mm,异常检测不执行 

 

(12) 固定电极损耗量(mm) 

如果 GUNSEA 检测的移动电极值超过了设定值,那么输出错误信息 『 E0156 

Fix-tip consumption exceeded max.』当设定 0.0 mm,异常检测不执行 

 

◆【注意】◆ 

 

� 如果最大电极帽损耗量小于或等于最大移动电极帽损耗量或最大固定电极帽损

耗量,首先与最大电极帽损耗量比较同时检测到异常,如果首先想比较最大移动

和固定电极帽损耗量并检测异常,那么设定值要小于最大电极帽损耗量。 

 

(13) 移动电极帽改变损耗量  

如果 GUNSEA 检测移动电极帽超过这个值,输出报警信息 『 W0106 Move Tip 

excessive the amount of Exchange Consumption.』并且输出电极帽损耗量报

警信号注意更换电极帽 (操作不中断) 当设定值为 0.0 mm 时,不执行异常检测

。 

 

(14) 固定电极帽改变损耗量  

如果 GUNSEA 检测移动电极帽超过这个值,输出报警信息『W0107 Fixed-tip  

consumption exceeded LMT』并且输出电极帽损耗量报警信号注意更换电极帽 

(操作不中断) 当设定值为 0.0 mm时,不执行异常检测。 

 

(15) 压力速度(mm/sec) 

当手动加压(SHIFT+f*),GUNSEA 自动点焊功能执行时,设定移动电极和固定电极

的速度。(为了防止误输入,只有在示教器上输入工程师代码(R314)或自动模式

下才能执行 

 

(16) 命令偏移值(mm) 

为了在自动点焊功能中产生压力,命令偏移距离从记录点到移动电极方向

pressure (为了防止误输入,只有在示教器上输入工程师代码(R314)或自动模式

下才能执行 

 

(17) 移动电极损耗率(%) 

检测伺服焊枪磨损量的方法可以只使用 GUNSEA 1 也可以同时使用 GUNSEA 1 和
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GUNSEA 2。 

如果设定移动电极和全部电极损耗量都为 0,计算损耗量即使用 GUNSEA 1又使用 

GUNSEA 2。如果设定这个参数为除 0以外的其他值,分配固定、移动电极损耗量

和全部电极损耗量一样多的话,使用 GUNSEA 1. 

 

 

◆【注意】◆ 

� 如果电极帽改变损耗量小于或等于移动电极帽损耗量或固定电极帽损耗量,首

先与电极帽改变损耗量比较同时检测到异常,如果首先想比较移动和固定电极

帽损耗量并检测异常,那么设定值要小于改变电极帽损耗量。 

 

(18) 压力-电流表 

只是被用来调整设定压力或实际压力超过从压力系统测量值的公差水平,条件

1 应用于重力方向,条件 2 应用于反重力方向。(为了防止误输入,只有在示教器

上输入工程师代码(R314)或自动模式下才能执行) 

这个压力-电流表设定了 5 个压力执对应的电流。压力-电流表设定值逐级增加

,最大值和最小值也逐级增加,用它来限制自动或手动操作时的压力。 

 

 
图 3.5 重力 & 反重力 

 

◆【注意】◆ 

� 点条件焊压力或压力设定 (R326)不能超出伺服焊枪参数压力-电流表设定值。 

 

(19) 焊枪类型 

为已选伺服焊枪选择是机器人焊枪还是固定焊枪. 

如果是用固定焊枪,设定固定坐标系统以用户坐标系为优先,设定用户坐标系固

定电极方向指向 Z轴 

如果坐标号是 “0”,它被设定机器人坐标系统 
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图 3.6 坐标系统 
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3.2.3.2.3.2.3.2. 伺服伺服伺服伺服焊枪参数焊枪参数焊枪参数焊枪参数操作方法操作方法操作方法操作方法    
 

(1) 选择『[PF2]: System』 → 『4: Application Parameter』 → 『1: Spot & 

Stud』 → 『2: Servo gun parameter』.  

 

(2) 显示如下屏  

 

 
 

(3) 按[SET]健选择『1: First(1) servo gun parameter』or 『2: Second(2) servo 

gun parameter』设定焊枪. 

(如果不是多焊枪, 不用设定 『2: Second(2) servo gun parameter』.) 

 

(4) 下屏显示 

 

 

14141414:39:39:39:39:38:38:38:38     * servo gun Parameter *  A:0 S:4 * servo gun Parameter *  A:0 S:4 * servo gun Parameter *  A:0 S:4 * servo gun Parameter *  A:0 S:4    

Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].    

>[0 >[0 >[0 >[0 ––––  100]_ 100]_ 100]_ 100]_    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext    CompleteCompleteCompleteComplete    

Large strokeLarge strokeLarge strokeLarge stroke(mm)(mm)(mm)(mm)                                                     =[ =[ =[ =[             90] 90] 90] 90]    
Small strokeSmall strokeSmall strokeSmall stroke(mm)(mm)(mm)(mm)                                                     =[ =[ =[ =[             20] 20] 20] 20]    
Move tipMove tipMove tipMove tip Clearance(mm) Clearance(mm) Clearance(mm) Clearance(mm)                             =[ =[ =[ =[     10.0] 10.0] 10.0] 10.0]    
Fix tip Fix tip Fix tip Fix tip Clearance(mm)Clearance(mm)Clearance(mm)Clearance(mm)                                 =[ =[ =[ =[         2.0] 2.0] 2.0] 2.0]    
Max tip consumptionMax tip consumptionMax tip consumptionMax tip consumption(mm)(mm)(mm)(mm)                         =[ =[ =[ =[     10.0] 10.0] 10.0] 10.0]    
Tip change consumptionTip change consumptionTip change consumptionTip change consumption(mm)(mm)(mm)(mm)             =[ =[ =[ =[         6.0] 6.0] 6.0] 6.0]    
Gun arm bent offsetGun arm bent offsetGun arm bent offsetGun arm bent offset(mm)(mm)(mm)(mm)                         =[ =[ =[ =[     0.0 0.0 0.0 0.00]0]0]0]    
Gun arm bent per 100Kgf(mm)Gun arm bent per 100Kgf(mm)Gun arm bent per 100Kgf(mm)Gun arm bent per 100Kgf(mm)         =[ =[ =[ =[     0.31] 0.31] 0.31] 0.31]    
Fix tip bent rate(Fix tip bent rate(Fix tip bent rate(Fix tip bent rate(%)%)%)%)                                     =[ =[ =[ =[         100] 100] 100] 100]    
Pressure match ratePressure match ratePressure match ratePressure match rate(%)(%)(%)(%)                             =[ =[ =[ =[                 5] 5] 5] 5]    
Pressure fault check timePressure fault check timePressure fault check timePressure fault check time(sec)=[(sec)=[(sec)=[(sec)=[         3.0] 3.0] 3.0] 3.0] 
 

14141414:39:38:39:38:39:38:39:38     * Servo gun Parameter *  A:0 S:4 * Servo gun Parameter *  A:0 S:4 * Servo gun Parameter *  A:0 S:4 * Servo gun Parameter *  A:0 S:4    

Use [Number]/[Up][Down] and press [SET]Use [Number]/[Up][Down] and press [SET]Use [Number]/[Up][Down] and press [SET]Use [Number]/[Up][Down] and press [SET]....    

>_>_>_>_    

        

1: First(1) 1: First(1) 1: First(1) 1: First(1) servo gunservo gunservo gunservo gun parameter parameter parameter parameter    
2: Second(2) 2: Second(2) 2: Second(2) 2: Second(2) servo gunservo gunservo gunservo gun parameter parameter parameter parameter    
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(5) 按『[PF4]: Next』健,如下屏所示 

 

 
 

(6) 按『[PF4]: Next』健,如下屏所示 

 

  
 

(7) 在输入数值后,按[SET]健 

 

◆【注意】◆ 

� 如果输入不恰当的值,设定值不能改变按『[PF5]: Complete』健,设定值不能改

变因此请重新设定一个卡当的值按以下步骤 

 

① 在限位范围内设定大行程。 

② 设定小行程小于大行程 

③ 设定移动电极间距小于小行程 

14141414:39:38:39:38:39:38:39:38     * servo gun Parameter *  A:0 S:4 * servo gun Parameter *  A:0 S:4 * servo gun Parameter *  A:0 S:4 * servo gun Parameter *  A:0 S:4    

Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].    

>[0 >[0 >[0 >[0 ––––  100]_ 100]_ 100]_ 100]_    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext    CompleteCompleteCompleteComplete    

**Pressure**Pressure**Pressure**Pressure----Current Tab.2 (AntiCurrent Tab.2 (AntiCurrent Tab.2 (AntiCurrent Tab.2 (Anti----Gravit.) Gravit.) Gravit.) Gravit.)     
Pressure(Kgf)  Command(A)  Feedback(A)Pressure(Kgf)  Command(A)  Feedback(A)Pressure(Kgf)  Command(A)  Feedback(A)Pressure(Kgf)  Command(A)  Feedback(A)    
1.1.1.1.     [ [ [ [             50] 50] 50] 50]                 [ [ [ [                 2] 2] 2] 2]                 [ [ [ [                 2] 2] 2] 2]    
2.2.2.2.     [ [ [ [         150] 150] 150] 150]                 [ [ [ [                 4] 4] 4] 4]                 [ [ [ [                 4] 4] 4] 4]    
3.3.3.3.     [ [ [ [         225] 225] 225] 225]                 [ [ [ [                 6] 6] 6] 6]                 [ [ [ [                 6] 6] 6] 6]    
4.4.4.4.     [ [ [ [         300] 300] 300] 300]                 [ [ [ [                 8] 8] 8] 8]                 [ [ [ [                 8] 8] 8] 8]    
5.5.5.5.     [ [ [ [         350] 350] 350] 350]                 [ [ [ [             10] 10] 10] 10]                 [ [ [ [             10] 10] 10] 10]    
    

14141414:39:38:39:38:39:38:39:38     * servo gun Parameter *  A:0 S:4 * servo gun Parameter *  A:0 S:4 * servo gun Parameter *  A:0 S:4 * servo gun Parameter *  A:0 S:4    

Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].    

>[0 >[0 >[0 >[0 ––––  100]_ 100]_ 100]_ 100]_    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext    CompleteCompleteCompleteComplete    

**Pressure**Pressure**Pressure**Pressure----Current Tab.1 (Gravitational)Current Tab.1 (Gravitational)Current Tab.1 (Gravitational)Current Tab.1 (Gravitational)    
Pressure(Kgf)  Command(A)  Feedback(A)Pressure(Kgf)  Command(A)  Feedback(A)Pressure(Kgf)  Command(A)  Feedback(A)Pressure(Kgf)  Command(A)  Feedback(A)    
1.1.1.1.     [ [ [ [             50] 50] 50] 50]                 [ [ [ [                 2] 2] 2] 2]                 [ [ [ [                 2] 2] 2] 2]    
2.2.2.2.     [ [ [ [         150] 150] 150] 150]                 [ [ [ [                 4] 4] 4] 4]                 [ [ [ [                 4] 4] 4] 4]    
3.3.3.3.     [ [ [ [         225] 225] 225] 225]                 [ [ [ [                 6] 6] 6] 6]                 [ [ [ [                 6] 6] 6] 6]    
4.4.4.4.     [ [ [ [         300] 300] 300] 300]                 [ [ [ [                 8] 8] 8] 8]                 [ [ [ [                 8] 8] 8] 8]    
5.5.5.5.     [ [ [ [         350] 350] 350] 350]                 [ [ [ [             10] 10] 10] 10]                 [ [ [ [             10] 10] 10] 10]    

14141414:39:38:39:38:39:38:39:38     * servo gun Parameter *  A:0 S:4 * servo gun Parameter *  A:0 S:4 * servo gun Parameter *  A:0 S:4 * servo gun Parameter *  A:0 S:4    

Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].    

>[0 >[0 >[0 >[0 ––––  100]_ 100]_ 100]_ 100]_    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext    CompleteCompleteCompleteComplete    

Max move tip consumptionMax move tip consumptionMax move tip consumptionMax move tip consumption (mm) (mm) (mm) (mm)             =[ =[ =[ =[         0.0] 0.0] 0.0] 0.0]    
Max fix tip consumptionMax fix tip consumptionMax fix tip consumptionMax fix tip consumption(mm)(mm)(mm)(mm)                     =[ =[ =[ =[         0.0] 0.0] 0.0] 0.0]    
Move tip change consumptionMove tip change consumptionMove tip change consumptionMove tip change consumption(mm)(mm)(mm)(mm)     =[ =[ =[ =[         0.0] 0.0] 0.0] 0.0]    
Fix tip change sonsumptionFix tip change sonsumptionFix tip change sonsumptionFix tip change sonsumption(mm)(mm)(mm)(mm)         =[ =[ =[ =[         0.0] 0.0] 0.0] 0.0]    
Press SpeedPress SpeedPress SpeedPress Speed(mm/sec)(mm/sec)(mm/sec)(mm/sec)                                                     =[ =[ =[ =[         200] 200] 200] 200]    
CommandCommandCommandCommand Offset(mm) Offset(mm) Offset(mm) Offset(mm)                                                         =[ =[ =[ =[         5.0] 5.0] 5.0] 5.0]    
Gun  Gun  Gun  Gun  =<=<=<=<RobotRobotRobotRobot,,,,StationaryStationaryStationaryStationary> > > >  Coord. Coord. Coord. Coord.                =[=[=[=[     0] 0] 0] 0]    
Move tip consumption rateMove tip consumption rateMove tip consumption rateMove tip consumption rate(%)(%)(%)(%)                 =[ =[ =[ =[                    0]0]0]0] 



    

    

    

        

伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪功能手功能手功能手功能手册册册册    

    

    

    

 

3-10 

 

3.3.3.3.3.3.3.3. 伺服焊枪参数操作方法伺服焊枪参数操作方法伺服焊枪参数操作方法伺服焊枪参数操作方法    
 

是用此功能可以自动准备伺服焊枪参数的压力表,为了使用该功能,必须使用数字压力

表以便制持 HHI控制器。 

 

(1) 说明 

自动压力调整功能是控制器寻找伺服焊枪的正确压力从经由 RS232C传给控制器

的测量压力表。 

调整压力表自动反映给控制器 

也能通过 PC RS232C 通信传给电脑,但是必须有 HHI 提供的软件支持,控制器必

须使用 2个串行端口。 

 

 



    

    

    

    

3333. . . . 伺服伺服伺服伺服焊枪参数设焊枪参数设焊枪参数设焊枪参数设定定定定    

    

    

    

 

  3-11   

 

(2) 操作方法 

 

① 联结压力表的通信电缆到控制器的串行端口,使机器人控制器和压力表之间

的串行通信速度一致。 

② 选择 『[PF2]: System』 → 『4: Applied parameter』 → 『1: Spot & 

stud』  → 『2: Servo gun parameter』 →  『15: Automatic pressure 

tuning function of servo gun』. 

③ 出现下面的屏幕 

 

 
 

④ 每个菜单的含义如下 

� 串行端口 

设定伺服焊枪的串行端口。 

设定压力调整方法传送给电脑,用它来确定伺服焊枪。 

     

� Tuning method <T/P(Ch1),PC(Ch2)> 

→ T/P 数值压力表使用使用和只使用和窜行端口 #1. 

→ PC 使用串行端口#1(接收压力)和串行端口#2(传送给电脑)传送计算

结果给电脑。 

 

� Dir. of moving-tip=<Gravity,Anti-gravity> 

→ 这个决定是用重力方向表还是反重力方向表。 

 

� Command range/Inc. 

→ 为了测量压力值,需要设定伺服焊枪的命令电流范围 

(设定值要小于 AMP峰值电流) 

 

� 压力匹配率 

14:39:3814:39:3814:39:3814:39:38          **  **  **  ****** Auto tunning  Auto tunning  Auto tunning  Auto tunning ******  **  **  **       A:0 S:4 A:0 S:4 A:0 S:4 A:0 S:4 

Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<----][][][][---->] Key.>] Key.>] Key.>] Key. 

>_>_>_>_    

ExecuteExecuteExecuteExecute CLEARCLEARCLEARCLEAR   ApplyApplyApplyApply    

Serial numberSerial numberSerial numberSerial number        = [0000]        = [0000]        = [0000]        = [0000]----[00][00][00][00]----[0][0][0][0]    
Tunning methodTunning methodTunning methodTunning method                = <= <= <= <T/P(Ch1)T/P(Ch1)T/P(Ch1)T/P(Ch1),,,,PC(Ch2)>PC(Ch2)>PC(Ch2)>PC(Ch2)>    
Dir. of movingDir. of movingDir. of movingDir. of moving----tip= <Grav.tip= <Grav.tip= <Grav.tip= <Grav.,,,,AntiAntiAntiAnti----grav.>grav.>grav.>grav.>    
Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)    
Squeeze matching rateSqueeze matching rateSqueeze matching rateSqueeze matching rate      = [       = [       = [       = [ 90909090]%]%]%]%    
CCCC----Kgf[Kgf[Kgf[Kgf[            50505050][][][][  150  150  150  150][][][][  250  250  250  250][][][][  300  300  300  300][][][][  350  350  350  350]]]]    
FFFF----Kgf[Kgf[Kgf[Kgf[    0    0    0    0][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ]]]]    
RRRR----KgfKgfKgfKgf[[[[   45   45   45   45][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ]]]]    
CCCC----(A)[(A)[(A)[(A)[  1.9  1.9  1.9  1.9][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ]]]]    
FFFF----(A)[(A)[(A)[(A)[  1.8  1.8  1.8  1.8][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ]]]]    
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→ 确认压力精度 

 

� C-Kgf - Command force 

→ 命令强制准备压力表 

 

� F-Kgf - Feedback force 

→ 该功能监控在确认过程中经返回电流计算的压力的使用, 

 

� R-Kgf - Real force 

→ 该功能监控来自位不传感器的真实压力 

 

� C-(A) - Command current 

→ 在电流调整过程中命令电流的控制 

 

� F-(A) - Feedback current 

→ 在电流调整过程中反馈的电流值 

 

※ 项 5) 到 9)在调整过程中监控电流值, 当调整结束时,光标移动到旁边,

调整值和确认值将显示 

※ 只有项 5), 8) and 9) 被用来计算压力-电流表。 

 

⑤ 手动加压 (使用 SHIFT+F 健)给伺服焊枪,压力表设定值是 50kgf  

 

 
 

⑥ 按[PF1]:Execute”键自动应用压力,并且自动压力调整 

 

⑦ 如下图所示, 当前 C-Kgf调整段反向显示,当前一段完成时它移动到下一段,

当 5 段压力-电流 被计算到电流表中时,调整完成。 
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⑧ 按允许（PF5 键），显示压力表格。T/P 上显示信息 “Save servo gun 

parameter?”。如果按 YES 键，将保存当前选择的伺服焊枪参数，并显示

在选择的伺服焊枪表格中，重力方向或者反重力方向。 

 

 
 

 

14:39:3814:39:3814:39:3814:39:38          **  **  **  ****** Auto tunning  Auto tunning  Auto tunning  Auto tunning ******  **  **  **       A:0 S:4 A:0 S:4 A:0 S:4 A:0 S:4 

 

>_>_>_>_    

ExecuteExecuteExecuteExecute ClearClearClearClear   ApplyApplyApplyApply    

Serial numberSerial numberSerial numberSerial number        = [0000]        = [0000]        = [0000]        = [0000]----[00][00][00][00]----[0][0][0][0]    
Tunning methodTunning methodTunning methodTunning method                = <= <= <= <T/P(Ch1)T/P(Ch1)T/P(Ch1)T/P(Ch1),PC(Ch2)>,PC(Ch2)>,PC(Ch2)>,PC(Ch2)>    
Dir. of movingDir. of movingDir. of movingDir. of moving----tip= tip= tip= tip= <Grav.,Anti<Grav.,Anti<Grav.,Anti<Grav.,Anti----grav.>grav.>grav.>grav.>    
Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)    
Squeeze matching rateSqueeze matching rateSqueeze matching rateSqueeze matching rate      = [       = [       = [       = [ 95959595]%]%]%]%    
=> No.  1      2      3      4      5=> No.  1      2      3      4      5=> No.  1      2      3      4      5=> No.  1      2      3      4      5    
CCCC----Kgf[Kgf[Kgf[Kgf[            50505050][][][][  150  150  150  150][][][][  250  250  250  250][][][][  300  300  300  300][][][][  350  350  350  350]]]]    
FFFF----Kgf[Kgf[Kgf[Kgf[   49   49   49   49][][][][  150  150  150  150][][][][  249  249  249  249][][][][  301  301  301  301][][][][  350  350  350  350]]]]    
RRRR----KgfKgfKgfKgf[[[[   49   49   49   49][][][][  150  150  150  150][][][][  249  249  249  249][][][][  301  301  301  301][][][][  350  350  350  350]]]]    
CCCC----(A)[(A)[(A)[(A)[  2.2  2.2  2.2  2.2][][][][ 6.06 6.06 6.06 6.06][][][][ 9.35 9.35 9.35 9.35][][][][12.3612.3612.3612.36][][][][14.6114.6114.6114.61]]]]    
FFFF----(A)[(A)[(A)[(A)[  2.1  2.1  2.1  2.1][][][][ 6.06 6.06 6.06 6.06][][][][ 8.89 8.89 8.89 8.89][][][][11.8611.8611.8611.86][][][][14.0914.0914.0914.09]]]]    
Complete!Complete!Complete!Complete!    
    

14:39:3814:39:3814:39:3814:39:38          **  **  **  ****** Auto tunning  Auto tunning  Auto tunning  Auto tunning ******  **  **  **       A:0 S:4 A:0 S:4 A:0 S:4 A:0 S:4 

PPPPress [SHIFT]+[<ress [SHIFT]+[<ress [SHIFT]+[<ress [SHIFT]+[<----][][][][---->] Key.>] Key.>] Key.>] Key. 

 >_>_>_>_    

ExecuteExecuteExecuteExecute ClearClearClearClear   ApplyApplyApplyApply    

Serial numberSerial numberSerial numberSerial number        = [0000]        = [0000]        = [0000]        = [0000]----[00][00][00][00]----[0][0][0][0]    
Tunning methodTunning methodTunning methodTunning method                = <= <= <= <T/P(Ch1)T/P(Ch1)T/P(Ch1)T/P(Ch1),,,,PC(Ch2)>PC(Ch2)>PC(Ch2)>PC(Ch2)>    
Dir. of movingDir. of movingDir. of movingDir. of moving----tip= <Grav.tip= <Grav.tip= <Grav.tip= <Grav.,,,,AntiAntiAntiAnti----grav.>grav.>grav.>grav.>    
Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)    
Squeeze matching rateSqueeze matching rateSqueeze matching rateSqueeze matching rate      = [       = [       = [       = [ 99995555]%]%]%]%    
=> No.  1      2      3      4      5=> No.  1      2      3      4      5=> No.  1      2      3      4      5=> No.  1      2      3      4      5    
CCCC----Kgf[Kgf[Kgf[Kgf[   50   50   50   50][][][][        150150150150][][][][  250  250  250  250][][][][  300  300  300  300][][][][  350  350  350  350]]]]    
FFFF----Kgf[Kgf[Kgf[Kgf[   49   49   49   49][][][][    0    0    0    0][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ]]]]    
RRRR----KgfKgfKgfKgf[[[[   49   49   49   49][][][][  100  100  100  100][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ]]]]    
CCCC----(A)[(A)[(A)[(A)[  2.2  2.2  2.2  2.2][][][][  3.5  3.5  3.5  3.5][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ]]]]    
FFFF----(A)[(A)[(A)[(A)[  2.1  2.1  2.1  2.1][][][][  3.2  3.2  3.2  3.2][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ]]]]    
In Progress    ============>In Progress    ============>In Progress    ============>In Progress    ============>    
 

14:39:3814:39:3814:39:3814:39:38          **  **  **  ****** Auto tunning  Auto tunning  Auto tunning  Auto tunning ******  **  **  **       A:0 S:4 A:0 S:4 A:0 S:4 A:0 S:4 

Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<----][][][][---->] Key.>] Key.>] Key.>] Key. 

 >_>_>_>_    

ExecuteExecuteExecuteExecute ClearClearClearClear   ApplyApplyApplyApply    

Serial numberSerial numberSerial numberSerial number        = [0000]        = [0000]        = [0000]        = [0000]----[00][00][00][00]----[0][0][0][0]    
Tunning Tunning Tunning Tunning methodmethodmethodmethod                = <= <= <= <T/P(Ch1)T/P(Ch1)T/P(Ch1)T/P(Ch1),,,,PC(Ch2)>PC(Ch2)>PC(Ch2)>PC(Ch2)>    
Dir. of movingDir. of movingDir. of movingDir. of moving----tip= <Grav.tip= <Grav.tip= <Grav.tip= <Grav.,,,,AntiAntiAntiAnti----grav.>grav.>grav.>grav.>    
Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)    
Squeeze matching rateSqueeze matching rateSqueeze matching rateSqueeze matching rate      = [       = [       = [       = [ 99995555]%]%]%]%    
=> No.  1      2      3      4      5=> No.  1      2      3      4      5=> No.  1      2      3      4      5=> No.  1      2      3      4      5    
CCCC----Kgf[Kgf[Kgf[Kgf[            50505050][][][][  150  150  150  150][][][][  250  250  250  250][][][][  300  300  300  300][][][][  350  350  350  350]]]]    
FFFF----Kgf[Kgf[Kgf[Kgf[    0    0    0    0][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ]]]]    
RRRR----KgfKgfKgfKgf[[[[   45   45   45   45][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ]]]]    
CCCC----(A)[(A)[(A)[(A)[  1.9  1.9  1.9  1.9][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ]]]]    
FFFF----(A)[(A)[(A)[(A)[  1.8  1.8  1.8  1.8][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ][][][][                    ]]]]    
In Progress     ============>In Progress     ============>In Progress     ============>In Progress     ============>    
 

 



    

    

    

        

伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪功能手功能手功能手功能手册册册册    

    

    

    

 

3-14 

 

⑨ 如果已经选给电脑的压力调整方法,它将传送给电脑 

 

 
 

◆【注意】◆ 

� 因为该功能只使用从 HHI购买的压力表,要了解详情请与现代重工(HHI)联系。  

 

 

14:39:3814:39:3814:39:3814:39:38          **  **  **  ****** Auto tunning  Auto tunning  Auto tunning  Auto tunning ******  **  **  **       A:0 S:4 A:0 S:4 A:0 S:4 A:0 S:4 

 

>_>_>_>_    

ExecExecExecExecuteuteuteute ClearClearClearClear   ApplyApplyApplyApply    

SeSeSeSerial numberrial numberrial numberrial number        = [0000]        = [0000]        = [0000]        = [0000]----[00][00][00][00]----[0][0][0][0]    
Tunning methodTunning methodTunning methodTunning method                = <= <= <= <T/P(Ch1)T/P(Ch1)T/P(Ch1)T/P(Ch1),PC(Ch2)>,PC(Ch2)>,PC(Ch2)>,PC(Ch2)>    
Dir. of movingDir. of movingDir. of movingDir. of moving----tip= <Grav.,Antitip= <Grav.,Antitip= <Grav.,Antitip= <Grav.,Anti----grav.>grav.>grav.>grav.>    
Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)Command range/Inc.= [  ]~[   ](A)    
Squeeze matching rateSqueeze matching rateSqueeze matching rateSqueeze matching rate      = [       = [       = [       = [ 95959595]%]%]%]%    
=> No.  1      2      3      4      5=> No.  1      2      3      4      5=> No.  1      2      3      4      5=> No.  1      2      3      4      5    
CCCC----Kgf[Kgf[Kgf[Kgf[            50505050][][][][  150  150  150  150][][][][  250  250  250  250][][][][  300  300  300  300]]]][[[[  350  350  350  350]]]]    
FFFF----Kgf[Kgf[Kgf[Kgf[   49   49   49   49][][][][  150  150  150  150][][][][  249  249  249  249][][][][  301  301  301  301][][][][  350  350  350  350]]]]    
RRRR----KgfKgfKgfKgf[[[[   49   49   49   49][][][][  150  150  150  150][][][][  249  249  249  249][][][][  301  301  301  301][][][][  350  350  350  350]]]]    
CCCC----(A)[(A)[(A)[(A)[  2.2  2.2  2.2  2.2][][][][ 6.06 6.06 6.06 6.06][][][][ 9.35 9.35 9.35 9.35][][][][12.3612.3612.3612.36][][][][14.6114.6114.6114.61]]]]    
FFFF----(A)[(A)[(A)[(A)[  2.1  2.1  2.1  2.1][][][][ 6.06 6.06 6.06 6.06][][][][ 8.89 8.89 8.89 8.89][][][][11.8611.8611.8611.86][][][][14.0914.0914.0914.09]]]]    
Complete!Complete!Complete!Complete!    
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3.4.3.4.3.4.3.4. 保存设定保存设定保存设定保存设定    
 

在完成常量文件后 

 

① 进入『[PF1]: Service』 → 『5: File Manager』 → 『5: Copy』菜单。 

② 拷贝内存中的常量文件(ROBOT.C01, ROBOT.C00 到 SRAM 卡中,因为它在系统初

始化后修复文件是有用的。 
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4.4.4.4. 点焊点焊点焊点焊和和和和数据设定数据设定数据设定数据设定    
 
 

 

 

4  
点焊点焊点焊点焊和和和和数据数据数据数据

设定设定设定设定 
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4444....点焊点焊点焊点焊和和和和数据设定数据设定数据设定数据设定    

 

当焊接中使用伺服焊枪时,焊接条件和序列保存在点焊文件(ROBOT.WSD). 

 

4.1.4.1.4.1.4.1. 如何使用点如何使用点如何使用点如何使用点焊数焊数焊数焊数据据据据    
 

记录在点焊文件中的焊接数据只有当使用伺服焊枪时在使用。在自动过程中可以使用 H

ot-Edit功能调整焊接条件和焊接序列。 

 

4.1.1.4.1.1.4.1.1.4.1.1. 如何操作如何操作如何操作如何操作    
 

(1) 选择 『[PF2]: System』 → 『4: Application parameter』 → 『1: Spot & 

Stud』 → 『3: Servo-gun welding data(Cnd,Seq)』. 

 

 
 

(2) 如下屏所示 

 

  

 

14141414:39:38:39:38:39:38:39:38    * Servo* Servo* Servo* Servo----gun Welding Data * A:0gun Welding Data * A:0gun Welding Data * A:0gun Welding Data * A:0 S:4 S:4 S:4 S:4    

Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].    

>_>_>_>_    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext     

1. 1. 1. 1. Sequence common dataSequence common dataSequence common dataSequence common data    
2. Welding condition2. Welding condition2. Welding condition2. Welding condition    
3. Welding sequence3. Welding sequence3. Welding sequence3. Welding sequence    
4. 4. 4. 4. Tip dressing condition(No.64)Tip dressing condition(No.64)Tip dressing condition(No.64)Tip dressing condition(No.64)    
5. 5. 5. 5. Welding data copyWelding data copyWelding data copyWelding data copy    

14141414:39:38:39:38:39:38:39:38     *** Spot&Stud Weld ***  *** Spot&Stud Weld ***  *** Spot&Stud Weld ***  *** Spot&Stud Weld ***     A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4    

Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].    

>_>_>_>_    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext     

1: 1: 1: 1: AirAirAirAir----gun welding datagun welding datagun welding datagun welding data    
2: 2: 2: 2: servo gunservo gunservo gunservo gun parameter parameter parameter parameter    
3: Servo3: Servo3: Servo3: Servo----gun welding data(Cgun welding data(Cgun welding data(Cgun welding data(Cnd,Seq)nd,Seq)nd,Seq)nd,Seq)    
4: 4: 4: 4: AirAirAirAir----gun equalizing parametergun equalizing parametergun equalizing parametergun equalizing parameter    
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(3) 选择要调整的选项. 

 

◆【注意】◆ 

 

� 点焊数据不能应用到空气焊枪请参考『Hi4a 控制器操作手册』空气焊枪使用部

分 

 

� 在伺服焊枪使用时才写入 ROBOT.WSD文件。 
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4.2.4.2.4.2.4.2. 公共数据编辑公共数据编辑公共数据编辑公共数据编辑    
 

设定不管知哪个焊接序列都使用的数据 

 

(1) WI 错误处理 

选择当焊接完成信号在设定的时间内未受到时的处理错误的方法,方法是机器

人等待或机器人中断如果选择为等待,机器人不中断而等待,直到焊接完成信号

被输入。 

 

(2) 焊枪打开错误停止 

在焊接过程中发生异常或中断,强制执行焊接结束,打开移动电极到移动电极间

距,打开固定电极到固定电极间距然后中断操作,为使用该功能设定它为有效的

。 

 

(3) WI 共同使用 

如果是多焊枪,同时设定 GUN1 WI 信号和 GUN2 信号,设定参数为 [ENBL] 为了

GUN1和 GUN2使用一个 WI 信号 

 

(4) 再次焊接计数 

在 WI 输入时间内 WI信号没有输入时再次执行焊接,再次焊接数最多可设定为 3

次,如果 WI信号没有输入在重试的次数内,产生错误按‘WI Error processing’.

方法处理。  
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4.2.1.4.2.1.4.2.1.4.2.1. 如何操作如何操作如何操作如何操作        
 

(1) 选择『[PF2]: System』 → 『4: Application Parameter』 → 『1: Spot & 

Stud』 → 『3: Servo-gun welding data(Cnd,Seq)』 → 『1: Sequence common 

data』. 

 

(2) 如下屏所示 

 

 
 

(3) 移动到设定选项进行设定。 

 

(4) 完成设定后,按 [PF5] 键。 

 

◆【注意】◆ 

� 当设定为[ENBL],发生异常或中断时焊枪打开。  

14141414:39:38:39:38:39:38:39:38     ***   Common Data   ***  ***   Common Data   ***  ***   Common Data   ***  ***   Common Data   ***     A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4    

Use [Number]/[Up][DownUse [Number]/[Up][DownUse [Number]/[Up][DownUse [Number]/[Up][Down] and press [SET].] and press [SET].] and press [SET].] and press [SET].    

>_>_>_>_    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext    CompletCompletCompletCompleteeee    

WI Error processing        =<WI Error processing        =<WI Error processing        =<WI Error processing        =<WaitWaitWaitWait,Stop>,Stop>,Stop>,Stop>        
GUN open to error stop     =<DSBL,GUN open to error stop     =<DSBL,GUN open to error stop     =<DSBL,GUN open to error stop     =<DSBL,ENBLENBLENBLENBL>>>>    
WI common use              =<WI common use              =<WI common use              =<WI common use              =<DSBLDSBLDSBLDSBL,ENBL>,ENBL>,ENBL>,ENBL>    
Rewelding counter          =Rewelding counter          =Rewelding counter          =Rewelding counter          =[ 0][ 0][ 0][ 0]    
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4.3.4.3.4.3.4.3. 焊焊焊焊接接接接条条条条件件件件编辑编辑编辑编辑    
 

点焊条件设定伺服焊枪的压力和焊接输出数据,最多可以使用 64个焊接条件 

 

4.3.1.4.3.1.4.3.1.4.3.1. 如何操作如何操作如何操作如何操作        
 

(1) 选择『[PF2]: System』 → 『4: Application Parameter』 → 『1: Spot & 

Stud』 → 『3: Servo-gun welding data(Cnd,Seq)』 → 『2: Welding 

Condition』. 

 

(2) 如下屏所示 

 

 
 

(3) 输入要编辑的焊接条件号 

 

(4) 移动到指定选项,然后输入焊接条件输出数据和压力 

 

(5) 完成设定后,按『[PF5]』健。 

 

◆【注意】◆ 

� 焊接条件号可以选择 1到 63,与它对应得输出数据是 1到 255。 

14141414::::39:3839:3839:3839:38     ***  Weld Condition ***  ***  Weld Condition ***  ***  Weld Condition ***  ***  Weld Condition ***     A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4    

Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].    

>_>_>_>_    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext    CompletCompletCompletCompleteeee    

NumberNumberNumberNumber                                            =[=[=[=[     1] 1] 1] 1]    
Output dataOutput dataOutput dataOutput data                    =[=[=[=[     1] 1] 1] 1]    
Autput typeAutput typeAutput typeAutput type                            =< =< =< =< DiscreteDiscreteDiscreteDiscrete,,,,BinaryBinaryBinaryBinary > > > >    
Squeeze forceSqueeze forceSqueeze forceSqueeze force                    =[100](Kgf)=[100](Kgf)=[100](Kgf)=[100](Kgf) 
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4.4.4.4.4.4.4.4. 焊接序列编辑焊接序列编辑焊接序列编辑焊接序列编辑    
 

在自动点焊功能时点焊序列设定焊接序列,最大可编辑 63个焊接序列。 

 

(1) 条件号 

选择的焊接条件号 

 

(2) 条件信号输出 (只是 ENBL) 

当执行点焊命令时,输出焊接条件号。 

 

(3) 加压信号输出 (只是 DSBL)  

加压信号不输出 

 

(4) 焊接信号输出 (只是 ENBL) 

当执行点焊命令时,输出焊接信号。 

 

(5) WI Wait (只是 ENBL) 

当执行点焊命令时执行 WI等待 

 

(6) Welding Sig. Wait Time 

‘Welding Sig. Wait Time’ 是从加压到 WI检测延时时间。 

 

(7) WI Wait Time 

它设定 WI等待时间,设定为 0时,等待直到 WI信号输入后。 

 

(8) WI后等待时间 

它设定在输入 WI 信号后等待焊接完成得时间,它设定粘连检测,推荐输入值 0.3 

秒,当使用粘连检测信号时,如果设定值过大,引起焊接时间过长和循环时间增

加。 

如果焊枪打开时间小于这个值,允许焊接完成等待同时打开焊枪,如果设定为 0.

0,允许焊接完成等待同时开始打开焊枪 
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图 4.1 焊接序列 
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4.4.1.4.4.1.4.4.1.4.4.1. 如何操作如何操作如何操作如何操作        
 

(1) 选择『[PF2]: System』 → 『4: Application Parameter』 → 『1: Spot & 

Stud』 → 『3: Servo-gun welding data(Cnd,Seq)』 → 『3: Welding 

Sequence』. 

 

(2) 如下屏所示 

 

 
 

(3) 输入要编辑的焊接序列 

 

(4) 移动到设定的选项 

 

(5) 完成设定后,按『[PF5]』健 

 

◆【注意】◆ 

� ENBL/DSBL 设定焊接条件,加压信号,焊接信号和 WI WAIT信号能不能被改变。 

� 不支持伺服焊枪焊接条件预先输出功能。 

� 伺服焊枪的焊接粘连信号只能有位不信号控制。 

14141414:39:38:39:38:39:38:39:38     ***  Weld Sequence ***  ***  Weld Sequence ***  ***  Weld Sequence ***  ***  Weld Sequence ***     A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4    

Use [Number]/[Up][Down] and pUse [Number]/[Up][Down] and pUse [Number]/[Up][Down] and pUse [Number]/[Up][Down] and press [SET].ress [SET].ress [SET].ress [SET].    

>_>_>_>_    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext    CompletCompletCompletCompleteeee    

Number                 Number                 Number                 Number                     =[ 1]=[ 1]=[ 1]=[ 1]    
Condition signal output Condition signal output Condition signal output Condition signal output     =<DSBL,ENBL>=<DSBL,ENBL>=<DSBL,ENBL>=<DSBL,ENBL>    
Squeeze signal output      =<DSBL,Squeeze signal output      =<DSBL,Squeeze signal output      =<DSBL,Squeeze signal output      =<DSBL,ENBL>ENBL>ENBL>ENBL>    
Welding signal output      =<DSBL,ENBL>Welding signal output      =<DSBL,ENBL>Welding signal output      =<DSBL,ENBL>Welding signal output      =<DSBL,ENBL>    
WI wait                    =<DSBL,ENBL>WI wait                    =<DSBL,ENBL>WI wait                    =<DSBL,ENBL>WI wait                    =<DSBL,ENBL>    
Welding Sig. wait time    Welding Sig. wait time    Welding Sig. wait time    Welding Sig. wait time        =[   0]=[   0]=[   0]=[   0]    
WI wait time              WI wait time              WI wait time              WI wait time                  =[10.0]=[10.0]=[10.0]=[10.0]    
Waiting time after WI     Waiting time after WI     Waiting time after WI     Waiting time after WI         =[0.00]=[0.00]=[0.00]=[0.00]    
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4.5.4.5.4.5.4.5. 修磨条件号修磨条件号修磨条件号修磨条件号((((NNNNoooo.64).64).64).64)    
 

(1) 选择『[PF2]: System』 → 『4: Application Parameter』 → 『1: Spot & 

Stud』 → 『3: Servo-gun welding data(Cnd,Seq)』 → 『4: Tip dressing 

condition(No.64)』. 

 

 
 

(2) 输出数据 

为焊接条件 64设定输出数据。 

 

(3) 输出类型 

以二进制输出. 

 

(4) 加压 

设定修磨时的压力 

 

(5) 修磨时间 

设定修磨时间 

 

14141414:39:38:39:38:39:38:39:38     ** Tip dress condition **  A:0 S:4 ** Tip dress condition **  A:0 S:4 ** Tip dress condition **  A:0 S:4 ** Tip dress condition **  A:0 S:4    

Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].    

>_>_>_>_    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext    CompletCompletCompletCompleteeee    

ConditConditConditCondition number 64ion number 64ion number 64ion number 64    
Output data           =[ 64]           Output data           =[ 64]           Output data           =[ 64]           Output data           =[ 64]               
Output type      =<Discrete,Binary>    Output type      =<Discrete,Binary>    Output type      =<Discrete,Binary>    Output type      =<Discrete,Binary>        
Squeeze force         =[100](Kgf)      Squeeze force         =[100](Kgf)      Squeeze force         =[100](Kgf)      Squeeze force         =[100](Kgf)          
Time Time Time Time for tip dressing =[ 0.0] for tip dressing =[ 0.0] for tip dressing =[ 0.0] for tip dressing =[ 0.0]     
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图 4.2 修磨程序的顺序 
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4.6.4.6.4.6.4.6. 数据拷贝数据拷贝数据拷贝数据拷贝    
 

可以复制点焊数据或点焊序列为其它的数值。  

 

4.6.1.4.6.1.4.6.1.4.6.1. 如何操作如何操作如何操作如何操作        
 

(1) 选择『[PF2]: System』 → 『4: Application Parameter』 → 『1: Spot & 

Stud』 → 『3: Servo-gun welding data(Cnd,Seq)』 → 『5: Weding data 

copy』. 

 

 
 

(2) 选择拷贝的数据并且输入拷贝输入数据号然后按『[PF5]: Execute』健。 

14141414:39:38:39:38:39:38:39:38      ***  Data Copy ***   A:0 S:4  ***  Data Copy ***   A:0 S:4  ***  Data Copy ***   A:0 S:4  ***  Data Copy ***   A:0 S:4    

Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<----][][][][---->] Key.>] Key.>] Key.>] Key.    

>_>_>_>_    

    ExecuteExecuteExecuteExecute    

SelectioSelectioSelectioSelection =< Condition,Sequence >n =< Condition,Sequence >n =< Condition,Sequence >n =< Condition,Sequence >    
Source number      =[ 1]Source number      =[ 1]Source number      =[ 1]Source number      =[ 1]    
Destination number =[ 1]Destination number =[ 1]Destination number =[ 1]Destination number =[ 1]    
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  4-13   

 

4.7.4.7.4.7.4.7. 设设设设定保存定保存定保存定保存    
 

在常量文件完成后进入『[PF1]: Service』 → 『5: File Manager』 → 『5: Copy』

菜单,拷贝 内存中的点焊文件(ROBOT.WSD)到 SRAM 卡中,可以应用以保存的焊接序列到

其它的控制器中。 
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5.5.5.5. GUNSEAGUNSEAGUNSEAGUNSEA 程序程序程序程序编写编写编写编写    
 

5  
GUNSEAGUNSEAGUNSEAGUNSEA 程序程序程序程序

编写编写编写编写    
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5-2 

5555....GUNSEAGUNSEAGUNSEAGUNSEA 程序程序程序程序编写编写编写编写    

 

GUNSEA 是一个检测电极帽损耗量的功能,损耗量由修磨损耗量和焊接过程中损耗组成,

在自动点焊步骤中,由于加压位置的损耗量由 GUNSEA 检测到的损耗量自动调整以提高

焊接质量。 

 

GUNSEA 包括 GUNSEA1 和 GUNSEA2,当执行 GUNSEA1 功能时,通过固定电极帽压移动电极

帽得到整体损耗量,当执行 GUNSEA2功能时,使用别的压力检测或传感器检测。 

 

为了等到电极损耗量,有使用 GUNSEA1和 GUNSEA2方法也有只使用 GUNSEA1的方法。 

 

5.1.5.1.5.1.5.1. GGGGUNSEUNSEUNSEUNSEAAAA 功能参数功能参数功能参数功能参数    
 

(1) GUNSEA Function 应设定以下 3个参数 

 

 
 

(2) Servo gun num. : 输入检测的焊枪号. 

 

(3) Search num. : 指定 GUNSEA 1 还是 GUNSEA 2工作. 

 

(4) Gun pressure : 设定压力命令值. 

GUNSEA GN= <servo gun num.>., SE=<seach num.>, PR=<gun pressure> 
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5.2.5.2.5.2.5.2. 如何操作如何操作如何操作如何操作 GUNSEAGUNSEAGUNSEAGUNSEA 功能功能功能功能(GUNSEA)(GUNSEA)(GUNSEA)(GUNSEA)    
 

� GUNSEA 1GUNSEA 1GUNSEA 1GUNSEA 1 示示示示教教教教方法方法方法方法    

 

(1) 用 R210选择焊枪号. 

 

(2) 在焊枪打开位置记录步骤. 

 

(3) 按 CMD 键 选 择『[PF3]: Etc.』. 使用示教器上的 Up↑/Down↓ 健搜 索 

GUNSEA,或直接输入 Cmd. No=301  

 

(4) 如下屏所示 

 

 
 

(5) 移动光标设定焊枪号,搜索号,压力 

14:39:3814:39:3814:39:3814:39:38   ***  M A N U A L  ***      ***  M A N U A L  ***      ***  M A N U A L  ***      ***  M A N U A L  ***   A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4    

Select PF menuSelect PF menuSelect PF menuSelect PF menu    

>_>_>_>_    

ServiceServiceServiceService    SystemSystemSystemSystem    Rel. WaitRel. WaitRel. WaitRel. Wait     Cond SetCond SetCond SetCond Set    

T0 G1T0 G1T0 G1T0 G1             Wd Wd Wd Wd----OnOnOnOn    
PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01    
․․․․     
S3S3S3S3         MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0    
                 GUNSEA GN=1,SE=1,PR=50 GUNSEA GN=1,SE=1,PR=50 GUNSEA GN=1,SE=1,PR=50 GUNSEA GN=1,SE=1,PR=50    
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� GUNSEA 2GUNSEA 2GUNSEA 2GUNSEA 2 示示示示教教教教方法方法方法方法    

 

(1) 用 R210.选择焊枪号 

 

(2) 在校准夹具附近记录焊枪打开位置  

 

 
1)GUNSEA2使用的校准装置          2)GUNSEA2使用外部信号 

图 5.1 GUNSEA 2示教方法 

 

※ 如果 GUNSEA 由外部输入信号决定,那么焊枪示教打开位置要靠近传感器位

置。 

 

(3) 按示教器上的 CMD 键,选择『[PF3]:Etc.』,搜寻 GUNSEA 使用上下键,或输入 CM

D=301 

 

※IGUNSEA 命令使用外部信号输入  
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(4) 如下图所示 

 

 
 

(5) 输入搜索号 2后,按 [SET] 健。 

 

 

11:03:29    *** M A N U A L ***    A:0  S:311:03:29    *** M A N U A L ***    A:0  S:311:03:29    *** M A N U A L ***    A:0  S:311:03:29    *** M A N U A L ***    A:0  S:3    

Enter search No. (1 Enter search No. (1 Enter search No. (1 Enter search No. (1 ---- 2) 2) 2) 2)    

> _> _> _> _    

ServiceServiceServiceService    SystemSystemSystemSystem    Rel. WAITRel. WAITRel. WAITRel. WAIT     Cond SetCond SetCond SetCond Set    

    TO G1TO G1TO G1TO G1            WdWdWdWd----OnOnOnOn    
PN:102[*]__PN:102[*]__PN:102[*]__PN:102[*]__    S/F:0/0S/F:0/0S/F:0/0S/F:0/0     Sp:25.00  Sp:25.00  Sp:25.00  Sp:25.00     W:01S:01 W:01S:01 W:01S:01 W:01S:01     

....        
SSSS3333        MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0     
        GUNSEAGUNSEAGUNSEAGUNSEA GN=1, GN=1, GN=1, GN=1,SESESESE====2222,,,,PRPRPRPR====50505050  

    
 

11:03:29    *** M A N U A L ***    A:0  S:311:03:29    *** M A N U A L ***    A:0  S:311:03:29    *** M A N U A L ***    A:0  S:311:03:29    *** M A N U A L ***    A:0  S:3    

Enter search No. (1 Enter search No. (1 Enter search No. (1 Enter search No. (1 ---- 2) 2) 2) 2)    

> 2_> 2_> 2_> 2_    

ServiceServiceServiceService    SystemSystemSystemSystem    Rel. WAITRel. WAITRel. WAITRel. WAIT     Cond SetCond SetCond SetCond Set    

    TO G1TO G1TO G1TO G1            WdWdWdWd----OnOnOnOn    
PN:102[*]__PN:102[*]__PN:102[*]__PN:102[*]__    S/F:0/0S/F:0/0S/F:0/0S/F:0/0     Sp:25.00  Sp:25.00  Sp:25.00  Sp:25.00     W:W:W:W:01S:01 01S:01 01S:01 01S:01     

....        
S3S3S3S3        MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0     
        GUNSEAGUNSEAGUNSEAGUNSEA GN=1, GN=1, GN=1, GN=1,SESESESE=1=1=1=1,,,,PRPRPRPR====50505050  
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◆【注 意】◆ 

 

① 在记录 GUNSEA 1后记录 GUNSEA 2 

 

② 示教位置因该焊枪打开并且压力被解除。 

� GUNSEA示教位置因该焊枪打开超过 5mm. 

� 如果在加压情况下示教,在自动情况下发生错误『E0171 Gun open time is 

over.』 

 

③ 只在使用 GUNSEA 1 时在设定在伺服焊枪参数设定中设定除 0 以外的移动电极

帽损耗量匹配率(%) 

� 在这种情况下,只使用 GUNSEA 1计算移动电极帽和固定电极帽的损耗量。 

� 在执行 GUNSEA 2时发生错误.『E1326 Invalid environment of GUN search2』 

� 当仅仅执行 GUNSEA 1 结束时,通过 GUNSEA 1 检测的总体损耗量和设定在伺

服焊枪 中的比率分别计算移动和固定电极帽损耗量。 

 

④ 『E1306 GUNSEA Reference position is undone.』当执行 GUNSEA命令时没有

记录 GUNSEA参考点位置时发生错误。 

    

    



    

    

    

    

5555. . . . GUNSEAGUNSEAGUNSEAGUNSEA程序程序程序程序编写编写编写编写    

    

    

    

 

  5-7   

    

 

� 单个单个单个单个 GUNSEA 1 GUNSEA 1 GUNSEA 1 GUNSEA 1 损损损损耗量耗量耗量耗量关闭关闭关闭关闭功能功能功能功能    

 

(1) 单个 GUNSEA 1 使用设定 

在伺服焊枪参数中设定移动电极帽损耗量/损耗量率 (%) 如果设定值为 0,需要 

同时使用 GUNSEA 1 和 GUNSEA 2. 

 

(2) 计算损耗量 

通过 GUNSEA 1检测的总体损耗量和设定在伺服焊枪中的移动电极损耗率分别计

算移动和固定电极帽损耗量。 

 

 
 

图 5.2 GUNSEA1计算整体损耗量 GUNSEA1 
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5.3.5.3.5.3.5.3. 自自自自动运动运动运动运行行行行 GUNSEAGUNSEAGUNSEAGUNSEA    
 

5.3.1.5.3.1.5.3.1.5.3.1. 自自自自动运动运动运动运行行行行 GUNSEAGUNSEAGUNSEAGUNSEA 功能功能功能功能    
 

焊枪检测操作由焊枪检测操作 1 和焊枪检测操作 2 组成,如下图所示。为了操作焊枪检

测需设定 『[PF5]: Cond Set』 → 『[PF1]: AppliCnd』  →  『5: Gun search 

Ref.point  record』 为 OFF 并且通过自动运行计算无损耗的电极帽。 

 

� 执行 GUNSEA 1  

 

(1) 到达记录步骤位置 

 

(2) 如果执行 GUNSEA 没有记录 GUNSEA 参考点位置,显示错误信息-“E1306 Base 

position data is not recorded.” 然后中断它。 

 

(3) 监控固定电极帽损耗量 

 

(4) 移动电极下压固定电极 

 

(5) 当检测到压力确认时,监测总体损耗量并且打开焊枪,电极帽总体损耗量=压力

确认检测位置-GUNSEA 1 参考位置。 

 

(6) 焊枪打开后,移动到下一个步骤 

 

(7) 在伺服焊枪参数中,通过 GUNSEA 1 检测的总体损耗量和设定在伺服焊枪中移动

损耗率(%)分别计算移动和固定电极帽损耗量。在这个过程中 GUNSEA2不执行。  

 

移动电极损耗量 = 总休损耗量 X 移动损耗率 

固定电极损耗量 = 总的损耗量 - 移动电极损耗率 
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图 5.3 GUNSEA1 动作 
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� 执执执执行行行行 GUNSEA2GUNSEA2GUNSEA2GUNSEA2    

 

(1) 到达记录步骤位置 

 

(2) 如果没有执行 GUNSEA1,显示错误信息 - “E1307  Gun  search program is 

abnormal.” 然后中断操作。 

 

(3) 有移动电极下压检测-校准夹具 

 

(4) 当检测到压力确认时,监测移动电极帽损耗量后打开焊枪。 

 

移移移移动电极动电极动电极动电极帽帽帽帽损损损损耗量耗量耗量耗量 =  =  =  = 压压压压力确力确力确力确认检测认检测认检测认检测位置位置位置位置    ---- GUNSEA  GUNSEA  GUNSEA  GUNSEA 参参参参考点位置考点位置考点位置考点位置    

固定固定固定固定电极电极电极电极帽帽帽帽损损损损耗量耗量耗量耗量= GUNSEA= GUNSEA= GUNSEA= GUNSEA 检测检测检测检测的的的的全部全部全部全部损损损损耗量耗量耗量耗量    ----    移移移移动电极动电极动电极动电极帽帽帽帽损损损损耗耗耗耗量量量量    

 

(5) 当焊枪打开时,移动电极和固定电极损耗量被校准  

 

(6) 移动到下一步 

 

 
 

图 5.4 GUNSEA2 动作 
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� 由外部由外部由外部由外部输输输输入信入信入信入信号执号执号执号执行行行行 GUNSEA GUNSEA GUNSEA GUNSEA 2222        

 

(1) 到达记录点步骤. 

 

(2) 如果没有执行 GUNSEA1,显示错误信息 - “E1307 Gun search program is 

abnormal.” 然后中断操作 

 

(3) 当移动电极以检测速度接近光电接触器开关。 

 

(4) 当光电开关检测到信号时,监测移动电极帽损耗量然后打开焊枪。 

 

移移移移动电极动电极动电极动电极帽帽帽帽损损损损耗量耗量耗量耗量 =  =  =  = 压压压压力确力确力确力确认检测认检测认检测认检测位置位置位置位置    ----    外部外部外部外部输输输输入入入入 GUNSEA2GUNSEA2GUNSEA2GUNSEA2 参参参参考位置考位置考位置考位置    

固定固定固定固定电极电极电极电极帽帽帽帽损损损损耗量耗量耗量耗量= GUNSEA= GUNSEA= GUNSEA= GUNSEA 检测检测检测检测的的的的全部全部全部全部损损损损耗量耗量耗量耗量    ----    移移移移动电极动电极动电极动电极帽帽帽帽损损损损耗量耗量耗量耗量    

 

(5) 当焊枪打开时,移动电极和固定电极损耗量被校准  

 

(6) 移动下一步骤 
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◆【注意】◆ 

 

� 在记录参考点后,执行 GUNSEA  

 

� 手动模式下步骤前进/后退, GUNSEA不执行不论 『[PF5]: Cond Set』 →  『3: 

Func in step GO/BACK』 

 

� 焊枪检测调整损耗量后,在伺服焊枪监控屏幕监控固定电极量,察看参考点到轴

常量之间得距离. 

 

� 通常没有执行 GUNSEA1,而执行 GUNSEA2 ,显示错误信息『E1307 Gun search 

program is abnormal.』并且中断操作。 

 

� GUNSEA 重试 

如果发生中断在没有完成 GUNSEA动作时,重试 GUNSEA步骤。 

 

� 损耗量(绝对值)检测方法 

如果执行 GUNSEA 后电极长度大于 GUNSEA 记录的参考点位置,那么检测的损耗

量可能是负值 

 

� 请参考『5.4. GUNSEA Reference position Record』GUNSEA 参考点位置记录 

 

� 如果电极帽损耗量大于最大电极帽损耗量时,当自动执行 GUNSEA时,可能显示错

误信息 - 『E1314 Squeeze force delay time is over』如果错误发生,更换

电极帽或重新设定最大电极帽损耗量。 
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5.4.5.4.5.4.5.4. GUNSEA GUNSEA GUNSEA GUNSEA 参参参参考点考点考点考点记录记录记录记录        
 

在第一次自动运行 GUNSEA 命令时记录 GUNSEA 参考点位置, 在执行 GUNSEA前因该记 

录参考点位置。 

在选择 [PF5: Cond Set] / Application Condition GUNSEA 参考点位置记录为 On,更

换一个无磨损的电极帽,然后第一次自动运行 GUNSEA 命令时记录 GUNSEA 参考点位置。 

 

※ 靠记录的 GUNSEA 参考点位置,可以从固定电极损耗量监控屏看到轴常量到记录参考

点的度,也可以确认伺服焊枪监控功能。  
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5.4.1.5.4.1.5.4.1.5.4.1. 如何如何如何如何操作操作操作操作        
 

在记录 GUNSEA 参考点时,应该换一个无磨损的电极帽然后按下面执行。 

 

(1) 手动和自动模式下都可以设定. 

 

(2) 在选择『[PF5]: Cond Set』后,在下面的屏幕选择 『[PF1]: AppliCnd』. 

 

 
 

(3) 在选择『5: GUN search Ref.point record』为 On后,选择『[PF5]: End』. 

 

(4) 在屏幕上方,显示 SW(Search Write) 如下如所示 

 

 
 

(5) 选择 GUNSEA 功能记录程序,第一次自动运行. 

 

(6) 改变『[PF5]: Cond Set』 →设定『[PF1]: AppliCnd』的『5: Gun search 

Ref.point record』 为 Off. 

14:39:3814:39:3814:39:3814:39:38  * Application Condition *    * Application Condition *    * Application Condition *    * Application Condition *  A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4    

Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<----][][][][---->] Key.>] Key.>] Key.>] Key.    

>>>>____    

AppliCndAppliCndAppliCndAppliCnd       EndEndEndEnd    

1: Conveyor Oper=<Normal,Simulat.,Test>1: Conveyor Oper=<Normal,Simulat.,Test>1: Conveyor Oper=<Normal,Simulat.,Test>1: Conveyor Oper=<Normal,Simulat.,Test>    
....    
....    
....    
5: Gun search Ref.point record=<Off,On>5: Gun search Ref.point record=<Off,On>5: Gun search Ref.point record=<Off,On>5: Gun search Ref.point record=<Off,On>    
....    

08:09:0508:09:0508:09:0508:09:05        ************  A U T O   **  A U T O   **  A U T O   **  A U T O   *** * * *              A:0  S:3 A:0  S:3 A:0  S:3 A:0  S:3    

    

>>>>    

    

T0 G1 SWT0 G1 SWT0 G1 SWT0 G1 SW    WdWdWdWd----OnOnOnOn        
PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01    
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◆【注 意】◆ 

 

� 在系统初始化或重新编写 GUNSEA 程序后,应该重新编写 GUNSEA 参考点位置记

录。 

 

� 当按装伺服焊枪以后,记录焊枪检测参考点位置。当使用过程中伺服焊枪发生

变形,与初始记录的焊枪检测参考点位置不一样时,没有再次记录记录焊枪检测

参考点位置,那么就引起参考点位置改变和改变损耗量计算,使已经存在的焊接

程序不能执行…. 

 

� 当没有记录 GUNSEA 参考点时自动运行 GUNSEA 功能时,显示错误 - E1306 Base 

position data is not recorded』 

 

� 在 GUNSEA 参考点记录位置记录 GUNSEA1 参考点位置,当再次运行 GUNSEA 时伺

服焊枪损耗量监控屏显示损耗量为 0 

 

� 当记录 GUNSEA1 参考点位置时,在伺服焊枪监控屏上显示固定电极长度（从轴到

GUNSEA 1参考点位置） 
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5.5.5.5.5.5.5.5. 外部信外部信外部信外部信号输号输号输号输入入入入 GUNSEA2GUNSEA2GUNSEA2GUNSEA2 功能功能功能功能(IGUNSEA)(IGUNSEA)(IGUNSEA)(IGUNSEA)        
 

为了测量移动电极帽的损耗量,通常机器人移动电极,这种方法测量固定电极帽的损耗

量使用固定在外面的立体夹具。如果使用是固定伺服焊枪这种方法是是无用的,因为伺

服焊枪不在机器人上,这是外部信号输入GUNSEA2功能时有用的。 

    

    
图 5.5 外部 GUNSEA2 信号输入功能 

 

如上图所示,由光电开关从导通到关闭或者从关闭到导通的信号输入来检测移动电极帽

的位置 
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5.5.1.5.5.1.5.5.1.5.5.1. 执行命令执行命令执行命令执行命令        
 

(1) 连接光电开关到 I信号。 

(2) 示教损耗量测量程序。 

(3) 做 GUNSEA参考点记录。 

(4) 执行焊接程序。 

(5) 执行 GUNSEA程序 
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◆【注 意】◆ 

 

� 移动电极帽按指定的速度移动,搜索的目标位置是伺服焊枪轴常量的位置、 

 

� 如果执行 IGUNSEA2 时没有收到外部传感器的信号时, 发生『E1320 Sensor 

doesn’t search operation.』 错误 

 

 
图 5.6 外部 GUNSEA2 信号输入 
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5.5.2.5.5.2.5.5.2.5.5.2. IIIIGGGGUNUNUNUNSSSSEEEEAAAA    参数参数参数参数        
 

 
 

选项选项选项选项    范范范范围围围围    说说说说明明明明    

焊枪号焊枪号焊枪号焊枪号    1~2 设定测量损耗量的焊枪号 

检测检测检测检测速度速度速度速度    1.0~250mm/s 设定焊枪轴检测的速度,基于安全考虑推荐速度为 10mm/s 

输输输输入信入信入信入信号号号号    1~44 设定光电开关输出对应的输入信号 

检测级检测级检测级检测级    0~1 
设定信号检测级 

0 = Low,检测(高) 1 = High,检测(低) 

 

◆【注 意】◆ 

� 设定 I 信号 On/Off , 进入『[PF2]: System』 →  『2: Controller 

parameter』 → 『1: Setting input & output signal』 → 『1: Input signal 

logic』. 

� 当分配输入信号逻辑为正时,设定光电开关的逻辑是容易的。 

� 如果输入逻辑为‘negative’, 

光电开关输出是高电平,但检测的输入信号为低电平。  

 

分配分配分配分配    输输输输入入入入    

信信信信号号号号的的的的逻辑逻辑逻辑逻辑    

IGUNSEAIGUNSEAIGUNSEAIGUNSEA    

I I I I 信信信信号号号号    开开开开////关关关关    
光光光光电开关输电开关输电开关输电开关输出出出出检测输检测输检测输检测输入信入信入信入信号号号号    

开(1) 当它输出为高时,输入检测. (正常为低) 
正正正正    

关(0) 当它输出为低时,输入检测. (正常为高) 

开(1) 当它输出为低时,输入检测. (正常为低) 
负负负负    

关(0) 当它输出为低时,输入检测. (正常为高) 

IGUNSEA GN=<gun num.>,SP=<search speed> IGUNSEA GN=<gun num.>,SP=<search speed> IGUNSEA GN=<gun num.>,SP=<search speed> IGUNSEA GN=<gun num.>,SP=<search speed> DI=<input sig.>,DT=<detection log.>DI=<input sig.>,DT=<detection log.>DI=<input sig.>,DT=<detection log.>DI=<input sig.>,DT=<detection log.> 





    

    

    

    

6666. . . . 程序程序程序程序编写编写编写编写    

    

    

    

 

  6-1   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6.6.6.6. 程序编写程序编写程序编写程序编写    

6  
程序编写程序编写程序编写程序编写 
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6666....程序编写程序编写程序编写程序编写    

 

使用伺服焊枪示教电焊步骤 (记录点焊命令)或 GUNSEA步骤 (记录 GUNSEA步骤) 

 

在示教前的准备工作 

 

� 确认机器人常量设定完成 

 

� 使用 GUNSEA1 和 GUNSEA2 记录参考点,请在更换新的电极帽以后执行 GUNSEA 

参考点记录。 

 

� 如果进行示教,确认损耗量设定值正确。 

 

� 在示教焊接步骤时,应该使用 one-touch 记录功能(示教器上 GUN 等量时,按[re

cord]键记录操作。) 
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6.1.6.1.6.1.6.1. 选择焊枪号选择焊枪号选择焊枪号选择焊枪号        
 

这个功能是在使用多焊枪时选择焊枪,在手动模式下执行焊枪开/关和加压时选择焊枪

操作,工具号随着焊枪号的改变而改变。 

 

6.1.1.6.1.1.6.1.1.6.1.1. 执行命令执行命令执行命令执行命令        
 

(1) 选择手动模式 

 

(2) 输入 R210[SET],输入选择的焊枪号 

 

 
 

(3) 工具号随着焊枪号的改变而对应改变。 

 

 

14:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:414:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:414:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:414:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:4    

Enter gun numberEnter gun numberEnter gun numberEnter gun number        

    >>>>    R210,2R210,2R210,2R210,2____    

ServiceServiceServiceService    SystemSystemSystemSystem    Rel. Rel. Rel. Rel. WAITWAITWAITWAIT     Cond SetCond SetCond SetCond Set    

T1 G2T1 G2T1 G2T1 G2                WdWdWdWd----OnOnOnOn        
PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01     
․․․․         
․․․․         
SSSS3333         MOVE P,S=25%,A=0,T=0  MOVE P,S=25%,A=0,T=0  MOVE P,S=25%,A=0,T=0  MOVE P,S=25%,A=0,T=0     
                 SPOT GN=1,CN=1,SQ=1  SPOT GN=1,CN=1,SQ=1  SPOT GN=1,CN=1,SQ=1  SPOT GN=1,CN=1,SQ=1     
 

14:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:414:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:414:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:414:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:4    

Enter gun numberEnter gun numberEnter gun numberEnter gun number        

    >>>>    R210,2R210,2R210,2R210,2____    

ServiceServiceServiceService    SystemSystemSystemSystem    Rel. Rel. Rel. Rel. WAITWAITWAITWAIT     Cond SetCond SetCond SetCond Set    

T0 G1T0 G1T0 G1T0 G1                WdWdWdWd----OnOnOnOn        
PNPNPNPN:102[*]__ S/F:0/0:102[*]__ S/F:0/0:102[*]__ S/F:0/0:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01     
․․․․         
․․․․         
S3S3S3S3         MOVE P,S=25%,A=0,T=0  MOVE P,S=25%,A=0,T=0  MOVE P,S=25%,A=0,T=0  MOVE P,S=25%,A=0,T=0     
                 SPOT GN=1,CN=1,SQ=1  SPOT GN=1,CN=1,SQ=1  SPOT GN=1,CN=1,SQ=1  SPOT GN=1,CN=1,SQ=1     
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◆【注 意】◆ 

� 当使用焊枪改变功能时,不能用 R210选择焊枪号. 
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6.2.6.2.6.2.6.2. 选择条件号和序列号选择条件号和序列号选择条件号和序列号选择条件号和序列号    
 

6.2.1.6.2.1.6.2.1.6.2.1. 如何操作伺服焊枪焊接条件选择功能如何操作伺服焊枪焊接条件选择功能如何操作伺服焊枪焊接条件选择功能如何操作伺服焊枪焊接条件选择功能        
 

在 one-touch 记录里,选择点焊条件号,在操作前先在『[PF2]: System』 → 『2: 

Controller parameter』 → 『11: f-key Settings』.分配『焊接条件选择』 

 

(1) 在手动模式和自动模式下都可以使用 

 

(2) 如果没有选择焊接条件,焊接条件和序列被指定为 1    

 

 
 

(3) 在示教器上按 [f*] 同时分配『伺服焊枪号』 

 

(4) 在屏幕底端,能输入焊接条件号 

 

 

14:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:414:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:414:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:414:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:4    

Enter spot welding condition No. (1Enter spot welding condition No. (1Enter spot welding condition No. (1Enter spot welding condition No. (1----64)64)64)64)    

>>>> WCNo=9 WCNo=9 WCNo=9 WCNo=9____    

ServiceServiceServiceService    SystemSystemSystemSystem    Rel. Rel. Rel. Rel. WAITWAITWAITWAIT     Cond SetCond SetCond SetCond Set    

T1 G2T1 G2T1 G2T1 G2                WdWdWdWd----OOOOnnnn    
PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01    
․․․․     
․․․․     
S3S3S3S3         MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0    
                 SPOT GN=1,CN=1,SQ=1 SPOT GN=1,CN=1,SQ=1 SPOT GN=1,CN=1,SQ=1 SPOT GN=1,CN=1,SQ=1    
 

08:09:0508:09:0508:09:0508:09:05        ************  M A N U A L  **  M A N U A L  **  M A N U A L  **  M A N U A L  *** * * *              A:0  S:3 A:0  S:3 A:0  S:3 A:0  S:3    

    

>>>>    

    

T0 G1T0 G1T0 G1T0 G1                WdWdWdWd----OnOnOnOn    
PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01 
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(5) 输入要改变的焊接条件号 

 

 
 

 

 

        

08:09:0508:09:0508:09:0508:09:05        ************ M A N U A L ** M A N U A L ** M A N U A L ** M A N U A L *** * * *              A:0  S:3 A:0  S:3 A:0  S:3 A:0  S:3    

    

>>>>    

    

T0 G1T0 G1T0 G1T0 G1                WdWdWdWd----OnOnOnOn    
PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:09S:01 Sp:25.00 W:09S:01 Sp:25.00 W:09S:01 Sp:25.00 W:09S:01 
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6.2.2.6.2.2.6.2.2.6.2.2. 如何操作焊接序列选择功能如何操作焊接序列选择功能如何操作焊接序列选择功能如何操作焊接序列选择功能    
 

当使用 one-touch记录功能,选择焊接序列号在操作前先在『[PF2]: System』 → 『2: 

Controller parameter』 → 『11: f-key Settings』.分配『焊接条件选择』 

 

(1) 在手动模式和自动模式下都可以使用 

 

(2) 如果没有选择焊接条件,焊接条件和序列被指定为 1 

 

 
 

(3) 在示教器上按 [f*] 同时分配『伺服焊枪号』 

 

(4) 在屏幕底端,能输入焊接条件号 

 

 

14:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:414:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:414:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:414:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:4    

Enter spot welding condition No. (1Enter spot welding condition No. (1Enter spot welding condition No. (1Enter spot welding condition No. (1----64)64)64)64)    

>>>> WCNo=9 WCNo=9 WCNo=9 WCNo=9____    

ServiceServiceServiceService    SystemSystemSystemSystem    RRRRel. el. el. el. WAITWAITWAITWAIT     Cond SetCond SetCond SetCond Set    

T1 G2T1 G2T1 G2T1 G2                WdWdWdWd----OnOnOnOn    
PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01    
․․․․     
․․․․     
S3S3S3S3         MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0    
                 SPOT GN=1,CN=1,SQ=1 SPOT GN=1,CN=1,SQ=1 SPOT GN=1,CN=1,SQ=1 SPOT GN=1,CN=1,SQ=1    
 

08:09:05  ***  M A N U A L  *** 08:09:05  ***  M A N U A L  *** 08:09:05  ***  M A N U A L  *** 08:09:05  ***  M A N U A L  ***     A:0  S:3    A:0  S:3    A:0  S:3    A:0  S:3    

    

>>>>    

    

T0 G1T0 G1T0 G1T0 G1                WdWdWdWd----OnOnOnOn    
PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:01S:09 Sp:25.00 W:01S:09 Sp:25.00 W:01S:09 Sp:25.00 W:01S:09 
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(5) 输入要改变的焊接条件号 

 

 

08:09:0508:09:0508:09:0508:09:05        ************  M A N U A L  **  M A N U A L  **  M A N U A L  **  M A N U A L  *** * * *              A:0  S:3 A:0  S:3 A:0  S:3 A:0  S:3    

    

>>>>    

    

T0 G1T0 G1T0 G1T0 G1                WdWdWdWd----OnOnOnOn    
PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:09S:01 Sp:25.00 W:09S:01 Sp:25.00 W:09S:01 Sp:25.00 W:09S:01 
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6.3.6.3.6.3.6.3. 伺服焊枪打开伺服焊枪打开伺服焊枪打开伺服焊枪打开////关闭关闭关闭关闭    
 

在手动模式下,执行打开/关闭伺服焊枪轴；通过简单操作可以移动伺服焊枪到大行程

或小行程,为示教操作提供了方便。 

 

6.3.1.6.3.1.6.3.1.6.3.1. 如何操作伺服焊枪焊接条件选择功能如何操作伺服焊枪焊接条件选择功能如何操作伺服焊枪焊接条件选择功能如何操作伺服焊枪焊接条件选择功能        
 

在执行手动打开/关闭前,分配[PF2]: System』 → 『2: Controller parameter』 → 

『11: f-key Setting』 

 

(1) 在手动模式下打开 Jog并且准备运行  

 

(2) 在示教器上按[f]键同时按[SHIFT] 

键可以在示教器上控制『伺服焊枪手动打开/关闭』 

 

(3) 按下图执行打开/关闭. 

 

 
图 6.1 伺服焊枪的手动打开和加压  

 



    

    

    

        

伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪功能手功能手功能手功能手册册册册    

    

    

    

 

6-10 

 

◆【注意】◆ 

 

� 到达大行程或小行程,停止 

 

� 在控制器通电后,为初始操作移动到大行程。 

 

� 伺服焊枪手动打开/关闭速度可以在条件设定中『2: Step go/back max.speed』

改变 

 

� 当操作伺服焊枪手动打开/关闭时,如果不按 [f]键中断操作  
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6.4.6.4.6.4.6.4. 伺服焊枪手动加压伺服焊枪手动加压伺服焊枪手动加压伺服焊枪手动加压    
 

手动模式下的限压状态,焊枪手动加压或移动到小行程是可能的,当示教焊接步骤时,应

该手动加压因为这样在能记录加压状态。 

 

6.4.1.6.4.1.6.4.1.6.4.1. 如何操作如何操作如何操作如何操作        
 

在操作焊枪手动加压前,分配手动加压在[f]键中分配,按『[PF2]: System』 → 『2: 

Controller parameter』 → 『11: f-key Setting』进入设定 

 

(1) 选择手动模式,准备运行然后确认 Jog ON.打开。 

 

(2) R211代码设定伺服焊枪加压的压力大小。 

 

(3) 在示教器上按[SHIFT]键同时按[f] 键  

 

(4) 加压动作或在小行程范围内打开动作如下图所示. 

 

 
图 6.2 伺服焊枪的手动加压 

 

◆【注意】◆ 

� 达到小行程或指定压力时,停止操作。 

� 限压由点焊条件命令中设定的压力值或用 R211指定的压力值决定。 

� 如果指定压力不够,可能不能移动,因此设定足够大的压力。 



    

    

    

        

伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪功能手功能手功能手功能手册册册册    
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6.5.6.5.6.5.6.5. 由外部由外部由外部由外部输输输输入信入信入信入信号号号号控制伺服控制伺服控制伺服控制伺服焊枪焊枪焊枪焊枪大行程大行程大行程大行程        
 

手动模式下的限压状态,焊枪手动加压或移动到小行程是可能的,当示教焊接步骤时,应

该手动加压因为这样在能记录加压状态。 

 

6.5.1.6.5.1.6.5.1.6.5.1. 分配外部分配外部分配外部分配外部输输输输入信入信入信入信号号号号    
 

参考『2.2 分配输入输出』中的输入信号的分配。 
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6.5.2.6.5.2.6.5.2.6.5.2. 分配外部分配外部分配外部分配外部输输输输入信入信入信入信号号号号        
 

(1) 确认已选择的焊枪号和要改变的焊枪号一致,如果不同,改变它 

 

(2) 选择自动模式。 

 

(3) 输入指定的伺服焊枪打开号 

 

(4) 当输入信号时,伺服焊枪移动到目标点。 

 

 

图 6.3 伺服焊枪的大行程外部信号输入 

 

(5) 目标位置是指定的大行程位置 

 

◆【注意】◆ 

 

� 达到大行程,停止操作。 

 

� 固定电极不能移动 

 

� 当打开信号关闭时,停止操作。 

 

� 当伺服焊枪打开/关闭信号同时输入时,伺服焊枪不能执行打开动作。 

 

� 如果输入外部信号不连续,循环程序不执行。 



    

    

    

        

伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪功能手功能手功能手功能手册册册册    
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6.6.6.6.6.6.6.6. 由外部由外部由外部由外部输输输输入信入信入信入信号号号号控制伺服控制伺服控制伺服控制伺服焊枪焊枪焊枪焊枪小小小小行程行程行程行程    
 

手动模式下的限压状态,焊枪手动加压或移动到小行程是可能的,当示教焊接步骤时,应

该手动加压因为这样在能记录加压状态。 

 

6.6.1.6.6.1.6.6.1.6.6.1. 分配外部分配外部分配外部分配外部输输输输入信入信入信入信号号号号        
 

参考 『2.2 分配输入输出』中的输入信号分配方法。 

 

(1) 确认已选择的焊枪号和要改变的焊枪号一致,如果不同,改变它 

 

(2) 选择自动模式。 

 

(3) 输入指定的伺服焊枪打开号 

 

(4) 当输入信号时,伺服焊枪移动到目标点。 

 

 

图 6.4 由外部输入信号控制伺服焊枪小行程 
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◆【注意】◆ 

 

� 当到达小行程是,电极停止 。 

 

� 固定电极不移动(补偿功能不能执行) 

 

� 当伺服服焊枪小行程信号关闭时,伺服焊枪停止。 

 

� 不能用于示教模式或者循环模式. 

 

� 当伺服焊枪同时收到焊枪大行程和焊枪小行程信号时,焊枪不能执行打开动作

。 

 

� 如果外部信号被连续输入,程序循环不能执行。 
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6.7.6.7.6.7.6.7. 手手手手动动动动移移移移动动动动        
 

按示教器上的[AUX AXIS]键,附加轴指示灯变亮,按 [Left/T1(正方向)],[Right/T1(负

方向)] 键,能手动操作伺服焊枪轴 当这个指示灯亮时,只能操作附加轴,机器人的手动

操作是无效的。 

手动移动伺服焊枪轴与坐标系无关,手动移动速度(标准 8 级)是附加轴最大速度的 25% 

(因此速度被限定在 250mm/sec) 

在手动移动时,如果实际压力超过设定压力显示 『 W0108 In jog moving, Pressure 

exceeded!』 

 

◆【注意】◆ 

� 示教步骤操作压力或限压,需要手动加压。当设定压力太低,不能手动移动显示  

『W0108  In  jog  moving, Pressure exceeded!』 
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6.8.6.8.6.8.6.8. 示示示示教教教教点步点步点步点步骤骤骤骤    
 

伺服焊枪轴被作为附加轴记录同机器人轴记录方法一样,按[REC]键 

 

6.8.1.6.8.1.6.8.1.6.8.1. 点点点点焊焊焊焊功能功能功能功能参数参数参数参数    
 

点焊功能参数有三部分组成 显示如下 

 

 
 

(1) Gun Num. [1 - 2] : 指定焊枪号 

 

(2) Welding Cond. num. [1-63] : 指定焊接条件以便设定压力和焊接条件输出数据 

 

(3) Sequence num.[1-63] : 指定焊接序列以便设定压力信号和焊接信号存在/不存

在 

 

◆【注意】◆ 

� 当使用多个伺服焊枪并且用 R210 选择焊枪号时,工具号随之自动改变,因此用 R

29选择工具号时,工具号和焊枪号不能改变。 

 

� 点焊功能应被作为步骤的第一个功能,如果不作为第一个功能记录,那么他不能

被执行。当示教器上 GUN 灯亮时,点焊命令被自动加入当按下记录功能键时,这

样损耗量也能被正确记录。 

 

SPOT GN=<gun num.>,CN=<weld.cond.num.>, SQ=<sequence num.>SPOT GN=<gun num.>,CN=<weld.cond.num.>, SQ=<sequence num.>SPOT GN=<gun num.>,CN=<weld.cond.num.>, SQ=<sequence num.>SPOT GN=<gun num.>,CN=<weld.cond.num.>, SQ=<sequence num.> 



    

    

    

        

伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪功能手功能手功能手功能手册册册册    
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6.8.2.6.8.2.6.8.2.6.8.2. 点点点点焊焊焊焊功能功能功能功能参数参数参数参数(SPOT)(SPOT)(SPOT)(SPOT)    
 

One-touch记录功能是当 GUN LED打开时按[REC]键记录点焊命令,在这一点,记录了电极

帽的损耗偏移量 

 

点焊命令参数如下所示 

 

� Gun No. : Gun No. 记录（R210）选择的焊枪号 

 

� Welding Cond. num. 

记录（SHIFT+f*）选择的焊接条件号 

 

� Sequence num. 

记录（SHIFT+f*）选择的焊接序列号 
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6.8.3.6.8.3.6.8.3.6.8.3. 点点点点焊焊焊焊功能功能功能功能参数参数参数参数(SPOT)(SPOT)(SPOT)(SPOT)        
 

(1) 选择手动模式 

 

(2) 选择点焊条件和焊接序列 

 

(3) 用 (R211)设定压力. 

 

(4) 用手动操作固定电极接触工件表面时,用伺服焊枪加压焊接压工件 

 

(5) 按 [GUN] 键,确认示教器上的 GUN LED 指示灯变亮 

 

(6) 按[REC] 键,如下屏显示 

 

 
 

(7) 按(SHIFT + f*)键执行压力释放和打开移动电极. 

 

(8) 移动机器人到下一记录位置 

14:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:414:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:414:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:414:39:38    ***  M A N U A L ***    A:0 S:4    

 

>>>>____    

ServiceServiceServiceService    SystemSystemSystemSystem    Rel. Rel. Rel. Rel. WAITWAITWAITWAIT     Cond SetCond SetCond SetCond Set    

T1 G2T1 G2T1 G2T1 G2                WdWdWdWd----OnOnOnOn    
PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:01S: Sp:25.00 W:01S: Sp:25.00 W:01S: Sp:25.00 W:01S:01010101    
․․․․     
․․․․     
S3S3S3S3         MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0    
                 SPOT GN=1,CN=1,SQ=1 SPOT GN=1,CN=1,SQ=1 SPOT GN=1,CN=1,SQ=1 SPOT GN=1,CN=1,SQ=1    
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图 6.5 伺服焊枪的示敎位置 

 

◆【注意】◆ 

 

� 如果记录和调整焊接点,当操作伺服焊枪手动挤压时应该使用低压以免焊接对

象受挤压而变形。 

 

� 如果不能应用伺服焊枪手动低压挤压的话,移动固定电极接近工件表面以防止

在挤压时工件的变形,然后再进行操作。 

 

� 如果调整点焊命令步骤时,调整位置要考虑到自动损耗量 

 

 
图 6.6 示敎位置举例 
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6.9.6.9.6.9.6.9. 伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪打打打打开开开开示示示示教教教教    
    

伺服焊枪打开示教是仅仅固定电极帽接触焊接工件,把板子厚度记录在焊接条件中的一

种方法。 

 

这种方法保存多次示教与已存在的比较估计移动电极的位置。 

 

6.9.1.6.9.1.6.9.1.6.9.1. 伺服焊枪打开示教的效力伺服焊枪打开示教的效力伺服焊枪打开示教的效力伺服焊枪打开示教的效力    
 

(1) 选择『[PF2]: System』 → 『1: User parameter』. 

 

  
 

(2) 18: 记录伺服焊枪打开‘ENBL’. 

 

◆【注 意】◆ 

� 当“Record for servogun open”设定为‘DSBL’,伺服焊枪打开示教不可 能 

08:09:05   08:09:05   08:09:05   08:09:05   ** User configuration ** ** User configuration ** ** User configuration ** ** User configuration **      A:0 S:4 A:0 S:4 A:0 S:4 A:0 S:4    

Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<----][][][][---->] Key.>] Key.>] Key.>] Key.    

>_>_>_>_    

        PreviousPreviousPreviousPrevious    Next EndEndEndEnd    

 1:Language =<Korean, 1:Language =<Korean, 1:Language =<Korean, 1:Language =<Korean,EnglishEnglishEnglishEnglish,Slovak>,Slovak>,Slovak>,Slovak>    
 2:Pose REC type =< 2:Pose REC type =< 2:Pose REC type =< 2:Pose REC type =<BaseBaseBaseBase,Robot,Enco,U,Un>,Robot,Enco,U,Un>,Robot,Enco,U,Un>,Robot,Enco,U,Un>    
 3:Robot start type=< 3:Robot start type=< 3:Robot start type=< 3:Robot start type=<InInInIn,Ex,Remote start>,Ex,Remote start>,Ex,Remote start>,Ex,Remote start>    
 4:Cursor Change on AutoMode=< 4:Cursor Change on AutoMode=< 4:Cursor Change on AutoMode=< 4:Cursor Change on AutoMode=<DSBLDSBLDSBLDSBL,ENBL>,ENBL>,ENBL>,ENBL>    
 5:Confirm delete co 5:Confirm delete co 5:Confirm delete co 5:Confirm delete command   =<mmand   =<mmand   =<mmand   =<DSBLDSBLDSBLDSBL,ENBL>,ENBL>,ENBL>,ENBL>    
 6:WAIT(DI/WI) release      =< 6:WAIT(DI/WI) release      =< 6:WAIT(DI/WI) release      =< 6:WAIT(DI/WI) release      =<DSBLDSBLDSBLDSBL,ENBL>,ENBL>,ENBL>,ENBL>    
 7:Separation of T/P        =< 7:Separation of T/P        =< 7:Separation of T/P        =< 7:Separation of T/P        =<DSBLDSBLDSBLDSBL,ENBL>,ENBL>,ENBL>,ENBL>    
 8:Power failure detection  =<DSBL, 8:Power failure detection  =<DSBL, 8:Power failure detection  =<DSBL, 8:Power failure detection  =<DSBL,ENBLENBLENBLENBL>>>>    
 9:External program select  =< 9:External program select  =< 9:External program select  =< 9:External program select  =<DSBLDSBLDSBLDSBL,ENBL>,ENBL>,ENBL>,ENBL>    
10:Program strobe signal use=<10:Program strobe signal use=<10:Program strobe signal use=<10:Program strobe signal use=<DSBLDSBLDSBLDSBL,ENBL>,ENBL>,ENBL>,ENBL>    
12:Cursor Max. line ratio     12:Cursor Max. line ratio     12:Cursor Max. line ratio     12:Cursor Max. line ratio        =[   =[   =[   =[100100100100]%]%]%]%    
 

08:09:05   08:09:05   08:09:05   08:09:05   ** User configuration ** ** User configuration ** ** User configuration ** ** User configuration **      A:0 S:4 A:0 S:4 A:0 S:4 A:0 S:4    

Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].Use [Number]/[Up][Down] and press [SET].    

>_>_>_>_    

        PreviousPreviousPreviousPrevious    Next EndEndEndEnd    

13:Collision sensor13:Collision sensor13:Collision sensor13:Collision sensor        
        (1)Sensor(1)Sensor(1)Sensor(1)Sensor                            =<=<=<=<EmergenEmergenEmergenEmergencccc,Stop>,Stop>,Stop>,Stop>    
        (2)Signal logic(2)Signal logic(2)Signal logic(2)Signal logic                =<=<=<=<PosiPosiPosiPosi,Negative>,Negative>,Negative>,Negative>    
14:FIFO Function14:FIFO Function14:FIFO Function14:FIFO Function    
(1)Application No.(1)Application No.(1)Application No.(1)Application No.            =<=<=<=<DSBLDSBLDSBLDSBL,20EA,1EA>,20EA,1EA>,20EA,1EA>,20EA,1EA>    
(2)Program (2)Program (2)Program (2)Program                  =< =< =< =<ExtExtExtExt----SelSelSelSel.,Int.,Int.,Int.,Int----Set.>Set.>Set.>Set.>    

15:Ext15:Ext15:Ext15:Ext----update PBack prog     =<update PBack prog     =<update PBack prog     =<update PBack prog     =<DSBLDSBLDSBLDSBL,ENBL>,ENBL>,ENBL>,ENBL>    
16:When STOP,manual operat'g =<16:When STOP,manual operat'g =<16:When STOP,manual operat'g =<16:When STOP,manual operat'g =<DSBLDSBLDSBLDSBL,ENBL>,ENBL>,ENBL>,ENBL>    
17:Make prog. diagnosis file =<17:Make prog. diagnosis file =<17:Make prog. diagnosis file =<17:Make prog. diagnosis file =<DSBDSBDSBDSBLLLL,ENBL>,ENBL>,ENBL>,ENBL>    
        (1)Program =[(1)Program =[(1)Program =[(1)Program =[  1  1  1  1]     (2)file no =[]     (2)file no =[]     (2)file no =[]     (2)file no =[ 1 1 1 1]]]]    
18:Record for servogun open18:Record for servogun open18:Record for servogun open18:Record for servogun open        =<=<=<=<DSBLDSBLDSBLDSBL,ENBL>,ENBL>,ENBL>,ENBL> 
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6.9.2.6.9.2.6.9.2.6.9.2. 板子厚度板子厚度板子厚度板子厚度记录记录记录记录    
 

因为伺服焊枪打开示教使用的板子厚度已经预先保存,计算移动电极的位置,板子厚度

必须被登记。 

登记板子厚度登记可以直接输入数值或通过压力示教方法。 

 

(1) 选择『[PF2]: System』 → 『4: Application parameter』 →  『1: Spot & 

stud』 → 『3: Servo gun welding data (condition, sequence)』 →  『2: 

Welding condition』. 

 

 
 

(2) 设定设定板子厚度和命令偏移量。. 

 

� Panel thickness: 手动输入值 

� Command Offset 

只有当伺服焊枪打开设定为‘Effective’是有效,如果设定任何非 0值, 将

忽略在伺服焊枪参数中设定的偏移量,在这个位置应用设定值。 

14:39:3814:39:3814:39:3814:39:38       *** Weld Condition ***    A:0 S:4   *** Weld Condition ***    A:0 S:4   *** Weld Condition ***    A:0 S:4   *** Weld Condition ***    A:0 S:4 

Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]Select and Enter number. Press [SET]    

>[1 >[1 >[1 >[1 ––––  64]_ 64]_ 64]_ 64]_ 

    CompleteCompleteCompleteComplete    

NumberNumberNumberNumber                                =[=[=[=[ 1 1 1 1]]]]    
Output dataOutput dataOutput dataOutput data                =[=[=[=[     1] 1] 1] 1]    
Output typeOutput typeOutput typeOutput type                =< Discrete,=< Discrete,=< Discrete,=< Discrete,BinBinBinBinaryaryaryary > > > >    
Squeeze forceSqueeze forceSqueeze forceSqueeze force        =[100](Kgf) =[100](Kgf) =[100](Kgf) =[100](Kgf)     
    
Panel thicknessPanel thicknessPanel thicknessPanel thickness    =[   0.0]mm=[   0.0]mm=[   0.0]mm=[   0.0]mm    
Command offsetCommand offsetCommand offsetCommand offset        =[   0.0]mm=[   0.0]mm=[   0.0]mm=[   0.0]mm    
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(3) 能使用手动焊接条件选择功能(使用用户键设定 F键),自动登记板子厚度。 

 

 
 

(4) 选择焊接条件 

 

(5) 当‘GUN’亮时按‘REC’键同时加压到板子上。 

 

30

 

14:39:3814:39:3814:39:3814:39:38       *** M A N U A L ***    A:0 S:4   *** M A N U A L ***    A:0 S:4   *** M A N U A L ***    A:0 S:4   *** M A N U A L ***    A:0 S:4 

Enter spot welding condition No. (1Enter spot welding condition No. (1Enter spot welding condition No. (1Enter spot welding condition No. (1----64)64)64)64) 

>>>> WCNo=9 WCNo=9 WCNo=9 WCNo=9____    

ServiceServiceServiceService SystemSystemSystemSystem Rel.WAITRel.WAITRel.WAITRel.WAIT    
 

 Cond SetCond SetCond SetCond Set    

T1 G2T1 G2T1 G2T1 G2                WdWdWdWd----OnOnOnOn    
PN:102[*]__ S/F:0PN:102[*]__ S/F:0PN:102[*]__ S/F:0PN:102[*]__ S/F:0/0/0/0/0             Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01 Sp:25.00 W:01S:01    
․․․․     
․․․․     
SSSS1111         MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0    
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(6) 当在压力条件中按“REC” 键时, 将提示信息 “Change the thickness in weld 

Cnd.?”. 

 

 
 

(7) 选择 Yes 并且记录板子厚度,进入应用焊接条件菜单,可以检查改变的板子厚度

。 

 

 

14:39:3814:39:3814:39:3814:39:38       *** Weld Condition ***    A:0 S:4   *** Weld Condition ***    A:0 S:4   *** Weld Condition ***    A:0 S:4   *** Weld Condition ***    A:0 S:4 

Select and Enter number. PrSelect and Enter number. PrSelect and Enter number. PrSelect and Enter number. Press [SET]ess [SET]ess [SET]ess [SET]    

>[1 >[1 >[1 >[1 ––––  64]_ 64]_ 64]_ 64]_ 

    CompleteCompleteCompleteComplete    

NumberNumberNumberNumber                                =[=[=[=[ 1 1 1 1]]]]    
Output dataOutput dataOutput dataOutput data                =[=[=[=[     1] 1] 1] 1]    
Output typeOutput typeOutput typeOutput type                =< Discrete,=< Discrete,=< Discrete,=< Discrete,BinaryBinaryBinaryBinary > > > >    
Squeeze forceSqueeze forceSqueeze forceSqueeze force        =[100](Kgf) =[100](Kgf) =[100](Kgf) =[100](Kgf)     
    
Panel thicknessPanel thicknessPanel thicknessPanel thickness    =[   0.0]mm=[   0.0]mm=[   0.0]mm=[   0.0]mm    
Command offsetCommand offsetCommand offsetCommand offset        =[   0.0]mm=[   0.0]mm=[   0.0]mm=[   0.0]mm    
    

14:39:3814:39:3814:39:3814:39:38       *** M A N U A L ***    A:0 S:4   *** M A N U A L ***    A:0 S:4   *** M A N U A L ***    A:0 S:4   *** M A N U A L ***    A:0 S:4 

Change the thickness in weld Cnd.? [Y/N]Change the thickness in weld Cnd.? [Y/N]Change the thickness in weld Cnd.? [Y/N]Change the thickness in weld Cnd.? [Y/N] 

>>>>____    

ServiceServiceServiceService SystemSystemSystemSystem Rel.WAITRel.WAITRel.WAITRel.WAIT    
 

 Cond SetCond SetCond SetCond Set    

T1 G2T1 G2T1 G2T1 G2                WdWdWdWd----OnOnOnOn    
PN:102[*]__ PN:102[*]__ PN:102[*]__ PN:102[*]__ S/F:0/0S/F:0/0S/F:0/0S/F:0/0             Sp:25.00 W:0 Sp:25.00 W:0 Sp:25.00 W:0 Sp:25.00 W:09999S:01S:01S:01S:01    
․․․․     
․․․․     
SSSS1111         MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0    
SSSS2222         MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0 MOVE P,S=25%,A=0,T=0    
                 SPOT GN=1,CN=9 SPOT GN=1,CN=9 SPOT GN=1,CN=9 SPOT GN=1,CN=9,SQ=1,SQ=1,SQ=1,SQ=1    
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◆【注 意】◆ 

 

� 在检查焊接条件设定后登记板子的厚度,如果选择登记板子厚度的焊接条件并

且使用压力示教厚度,可因改变板子的厚度为一个新值。 

 

� 当板子厚度超过在伺服焊枪参数设定的最大板子厚度时,将产生一个错误,步子

厚度没有登记不能进行步骤记录和焊接条件。 

 

 

14141414:39:38:39:38:39:38:39:38     * First(1)  * First(1)  * First(1)  * First(1) 伺服伺服伺服伺服焊枪焊枪焊枪焊枪功能手功能手功能手功能手册册册册

Enter number and press [SET]Enter number and press [SET]Enter number and press [SET]Enter number and press [SET] 

>[0 >[0 >[0 >[0 ––––  100]_ 100]_ 100]_ 100]_    

  PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext    CompleteCompleteCompleteComplete    

Max move tip consumption(mm)Max move tip consumption(mm)Max move tip consumption(mm)Max move tip consumption(mm)=[=[=[=[         0.0] 0.0] 0.0] 0.0]    
Max fix tip consumption (mm)Max fix tip consumption (mm)Max fix tip consumption (mm)Max fix tip consumption (mm)=[=[=[=[         0.0] 0.0] 0.0] 0.0]    
Move tip change consumption Move tip change consumption Move tip change consumption Move tip change consumption =[=[=[=[         0.0] 0.0] 0.0] 0.0]    
Fix tip change consumption  Fix tip change consumption  Fix tip change consumption  Fix tip change consumption  =[=[=[=[         0.0] 0.0] 0.0] 0.0]    
Press speed (mm/sec)        Press speed (mm/sec)        Press speed (mm/sec)        Press speed (mm/sec)        =[=[=[=[         200] 200] 200] 200]    
Command offseCommand offseCommand offseCommand offset (mm)         t (mm)         t (mm)         t (mm)         =[=[=[=[         5.0] 5.0] 5.0] 5.0]    
Gun  = <Robot,Stationary> Coord.=[   ]Gun  = <Robot,Stationary> Coord.=[   ]Gun  = <Robot,Stationary> Coord.=[   ]Gun  = <Robot,Stationary> Coord.=[   ]    
Move tip consumption rate(%)= [      ]Move tip consumption rate(%)= [      ]Move tip consumption rate(%)= [      ]Move tip consumption rate(%)= [      ]    
Maximum allowed thickness(mm)Maximum allowed thickness(mm)Maximum allowed thickness(mm)Maximum allowed thickness(mm)=[  50.0]=[  50.0]=[  50.0]=[  50.0] 
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6.9.3.6.9.3.6.9.3.6.9.3. 板子的示板子的示板子的示板子的示教教教教方法方法方法方法没没没没有登有登有登有登记记记记,,,,至少要至少要至少要至少要应应应应用一次用一次用一次用一次压压压压力登力登力登力登记记记记板子厚度板子厚度板子厚度板子厚度        
 

(1) 从第二个示教点开始,可以加快示教速度,只用固定电极接触板子,保持移动电

极打开 

 

(2) 从第二个示教点开始,可以加快示教速度,只用固定电极接触板子,保持移动电

极打开 

 

 
1 st                          2nd             3rd             4th 

          登记板子的厚度              �  示教打开 

同一块板子的示教方法 

 

(3) 如果有几种板子厚度,那么在焊接条件中登记板子厚度,选择焊接条件就选择了

对应得板子厚度。 

 

 
焊焊焊焊接接接接条条条条件件件件 1111    

压压压压力力力力=150 kgf=150 kgf=150 kgf=150 kgf    

板子厚度板子厚度板子厚度板子厚度= 30 mm= 30 mm= 30 mm= 30 mm    

命令偏移量命令偏移量命令偏移量命令偏移量=5 m m=5 m m=5 m m=5 m m    

焊焊焊焊接接接接条条条条件件件件 2 2 2 2    

压压压压力力力力 =3 =3 =3 =350 kgf50 kgf50 kgf50 kgf    

板子厚度板子厚度板子厚度板子厚度 = 60 m m = 60 m m = 60 m m = 60 m m    

命令偏移量命令偏移量命令偏移量命令偏移量 =9mm =9mm =9mm =9mm    

焊焊焊焊接接接接条条条条件件件件 3333    

压压压压力力力力=100 kgf=100 kgf=100 kgf=100 kgf    

板子厚度板子厚度板子厚度板子厚度= 5 mm= 5 mm= 5 mm= 5 mm    

命令偏移量命令偏移量命令偏移量命令偏移量=3 mm=3 mm=3 mm=3 mm    
    

 

 



    

    

    

    

6666. . . . 程序程序程序程序编写编写编写编写    

    

    

    

 

  6-27   

 

如下图所示记录移动电极同时改变焊接条件 

 

 
 

选择   焊接条件 1 ⇒ 改变   焊接件 2 ⇒ 改变   焊接条件 3 





    

    

    

    

7777....    程序循程序循程序循程序循环环环环    

    

    

    

 

  7-1   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7.7.7.7. 程序循环程序循环程序循环程序循环    
 

 

 

 

7  
程序循环程序循环程序循环程序循环    
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7. 7. 7. 7. 程序程序程序程序循环循环循环循环    

 

7.1.7.1.7.1.7.1. 系统设定系统设定系统设定系统设定        
 

当步骤循环时,显示伺服焊枪周和机器人轴的动作 

 

� 移动(损耗量偏移功能除外) 

所有移动功能(Offline, Online, Search, Palletize) 只应用到机器人和伺服

焊枪轴记录位置 

 

� 坐标系改变 

除伺服焊枪轴不变外,机器人动作都改变 

 

� 应用相关程序调用功能 

 

机器人构成位置被分开应用和移动 

 

� 镜像功能 

该功能应用于其它类型的附加轴 
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7.2.7.2.7.2.7.2. 自自自自动动动动点点点点焊焊焊焊功能功能功能功能        
 

自动点焊功能操作如下图所示 

 

 
图 7.1 点焊自动运行 

 

(1) 当我们自动运行记录的点焊步骤时，移动极在记录的位置上从之前的位置移动

移动极清除的距离，固定级也在记录的位置上移动固定级清楚的距离。焊接进

行时，补偿完移动极和固定级的磨损后，移动极和固定级移动的距离就被决定

了。两个电极头同时动作，从接触到加压。  

 

(2) 移动级和固定级移动到步骤记录的位置。  

 

(3) 应用压力到设定的参数。  

 

(4) 当输入焊接完成信号（WI）后，两个电极分开到以前的位置。 

 

(5) 移动到下一步骤。 
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◆【注意】◆ 

 

� 在手动模式下步骤前进/后退,不论选什么『[PF5]: Cond Set』 → 『3: Func  

in step GO/BACK』,都执行。 

 

� 如果机器人执行点焊功能,按工具坐标移动电极帽损耗量。 

 

� 如果固定焊枪执行点焊功能,按用户坐标移动电极帽损耗量。 

 

� GUNSEA参考点没有记录,电焊步骤不能执行  

 

� 如果自动运行没有点焊命令的步骤,到达记录位置后不进行所耗量补偿 

 

� 当使用多个焊枪作为一个机器人焊枪时,如果步骤中焊枪号和工具号不像 

(G1→T0, G2→T1)这样对应,显示错误信息『E1308 Tool No. of selected step  

is wrong』 

 

� 如果使用多个焊枪作为作为一个固定焊枪时,步骤中焊枪号和工具号不对应也

不会显示上述错误 



    

    

    

    

7777....    程序循程序循程序循程序循环环环环    

    

    

    

 

  7-5   

 

7.3.7.3.7.3.7.3. 点点点点焊输焊输焊输焊输出方法出方法出方法出方法        
 

可以不按焊接序列执行点焊功能,限制压力输出和电流信号,这在确认示教点时是非常

有用得。 

 

输输输输力方式力方式力方式力方式    內容內容內容內容    

WdWdWdWd----OnOnOnOn    完成所有的焊接序列按点焊功能中设定的 

SqSqSqSq----OnOnOnOn    
完成所有的焊接序列而没有焊接电流 

当要确认压力位置时,因为 WI 等待信号 出现同时保持压力。 

SqSqSqSq----OffOffOffOff    压力动作,电流输出信号,WI 等待都不执行 
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7.3.1.7.3.1.7.3.1.7.3.1. 如何操作如何操作如何操作如何操作    
 

(1) 手动和自动模式下都可以设定 

 

(2) 在选择『[PF5]: Cond Set』,如果选择『[PF1]: AppliCnd』后,显示下面的屏

幕。 

 

 
 

(3) 在选择相关『4: Spot welding』项后,按 『[PF5]: End』完成。 

 

(4) 在屏幕上放位置显示对应选择项。 

 

▣ 在 Wd-On 设定中 

 

 

14:39:38   *** Condition set  ***   A:0 S:414:39:38   *** Condition set  ***   A:0 S:414:39:38   *** Condition set  ***   A:0 S:414:39:38   *** Condition set  ***   A:0 S:4    

Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<----][][][][---->] Key.>] Key.>] Key.>] Key.    

 >>>>____    

AppliCndAppliCndAppliCndAppliCnd       EndEndEndEnd    

1: Conveyor Oper=<Normal,Simulat.,Test>1: Conveyor Oper=<Normal,Simulat.,Test>1: Conveyor Oper=<Normal,Simulat.,Test>1: Conveyor Oper=<Normal,Simulat.,Test>    
․․․․     
․․․․     
․․․․     
4: Spot welding    =<Wd4: Spot welding    =<Wd4: Spot welding    =<Wd4: Spot welding    =<Wd----On,SqOn,SqOn,SqOn,Sq----On,SqOff>On,SqOff>On,SqOff>On,SqOff>    
5: Gun search Ref.point record5: Gun search Ref.point record5: Gun search Ref.point record5: Gun search Ref.point record=<Off,On>=<Off,On>=<Off,On>=<Off,On>    
․․․․     
․․․․     
․․․․     

08:09:05  ***  A U T O  ***     A:0  S:308:09:05  ***  A U T O  ***     A:0  S:308:09:05  ***  A U T O  ***     A:0  S:308:09:05  ***  A U T O  ***     A:0  S:3    

    

>>>>    

    

T0 G1 SWT0 G1 SWT0 G1 SWT0 G1 SW    WdWdWdWd----OnOnOnOn        
PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01     
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▣ 在 Sq-On设定中  

 

 
 

▣ 在 SqOff设定中  

 

 
 

(5) 自动运行步骤 

 

(6) 确认焊接步骤位置,设定『Wd-On』 

08:09:05  ***  A U08:09:05  ***  A U08:09:05  ***  A U08:09:05  ***  A U T O  ***     A:0  S:3 T O  ***     A:0  S:3 T O  ***     A:0  S:3 T O  ***     A:0  S:3    

    

>>>>    

    

T0 G1 SWT0 G1 SWT0 G1 SWT0 G1 SW    SqSqSqSq----OnOnOnOn        
PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01     

 

08:09:05  *** A U T O ***     A:0  S:308:09:05  *** A U T O ***     A:0  S:308:09:05  *** A U T O ***     A:0  S:308:09:05  *** A U T O ***     A:0  S:3    

    

>>>>    

    

T0 G1 SWT0 G1 SWT0 G1 SWT0 G1 SW    SqSqSqSq----OffOffOffOff        
PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01     
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◆【注意】◆ 

 

� 当自动运行在『SqOff』设定时,在移动到间距位置后不加压。如下图所示  

 

 
 

图 7.2 SqOff 运行 
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7.3.2.7.3.2.7.3.2.7.3.2. WdWdWdWd----On On On On 信信信信号输号输号输号输出分配出分配出分配出分配    
 

在条件设定中没有点焊输出方法设定功能设定,使用外部信号,用户可以设定点焊输出

方法设定为 Wd-On.,这个功能,使用外部信号改变焊接不焊接。 

 

(1) 选择 『[PF2]: System』 → 『2: Controller parameter』 → 『1: Setting 

input & output signal』 → 『6: Output signal assigning』. 

 

 
 

(2) 确认数字已输入到伺服焊枪输出方法(Wd-on),当设定为 0时,没有分配。 

 

(3) 如果 Wd-On,外部信号输入,如果 Sq-on或 Sq-off,没有信号输入 

 

08:09:05  ** DO Sig assignment **    A:0  S:308:09:05  ** DO Sig assignment **    A:0  S:308:09:05  ** DO Sig assignment **    A:0  S:308:09:05  ** DO Sig assignment **    A:0  S:3    

    

>>>>    

    

Servo gun Servo gun Servo gun Servo gun output method(Wdoutput method(Wdoutput method(Wdoutput method(Wd----On)=  [  0]On)=  [  0]On)=  [  0]On)=  [  0]․․․․         
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7.4.7.4.7.4.7.4. 修磨修磨修磨修磨        
 

7.4.1.7.4.1.7.4.1.7.4.1. 修磨功能条件设定修磨功能条件设定修磨功能条件设定修磨功能条件设定    
 

� 焊接条件/焊接序列 

 

(1) 设定焊接条件请参考 3.3 焊接条件编辑 

 

(2) 为了使用一个信号去驱动修磨器电机,焊接条件 No.64 是修磨专用条件。 

 

(3) 在焊接条件 No.64设定『电极修磨时间』  

 

� 信号的连接 

 

(1) 分配焊接条件 

 

(2) 连接驱动修磨器的信号到焊接条件 No.64.输出信号 

 

(3) 关于焊接条件信号输出的分配,请参考『2.2分配输入输出信号』. 

  

 



    

    

    

    

7777....    程序循程序循程序循程序循环环环环    
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7.5.7.5.7.5.7.5. 焊枪焊枪焊枪焊枪解解解解锁锁锁锁        
 

7.5.1.7.5.1.7.5.1.7.5.1. 概概概概要要要要    
 

这个功能是取消机器人锁定功能,因为机器人处于锁定状态,机器人所有轴不能移动,当

你设定为锁定状态后自动时,压力和预设压力值不对应。伺服焊枪轴正常移动出其它轴

外。 

 

7.5.2.7.5.2.7.5.2.7.5.2. 功能功能功能功能概概概概述述述述    
 

(1) 在运行程序前,选择『[PF5]: Cond Set』. 

 

(2) 为了使用焊枪解锁功能,设定 robot lock 为<ENBL> 并且 gun lock 为<DSBL>. 

 

 

14:39:38   *** Condition set14:39:38   *** Condition set14:39:38   *** Condition set14:39:38   *** Condition set  ***   A:0 S:4  ***   A:0 S:4  ***   A:0 S:4  ***   A:0 S:4    

Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<----][][][][---->] Key.>] Key.>] Key.>] Key.    

 >>>>____    

AppliCndAppliCndAppliCndAppliCnd       EndEndEndEnd    

1: Cycle type   =<1Step,1Cycle,Continu>1: Cycle type   =<1Step,1Cycle,Continu>1: Cycle type   =<1Step,1Cycle,Continu>1: Cycle type   =<1Step,1Cycle,Continu>    
2: Step go/back max.speed(mm/s)  =[250]2: Step go/back max.speed(mm/s)  =[250]2: Step go/back max.speed(mm/s)  =[250]2: Step go/back max.speed(mm/s)  =[250]    
3: Func in step GO/BACK  =<Off,On,I On>3: Func in step GO/BACK  =<Off,On,I On>3: Func in step GO/BACK  =<Off,On,I On>3: Func in step GO/BACK  =<Off,On,I On>    
4: Speed rate=[100] GunStep=<DSBL,ENBL>4: Speed rate=[100] GunStep=<DSBL,ENBL>4: Speed rate=[100] GunStep=<DSBL,ENBL>4: Speed rate=[100] GunStep=<DSBL,ENBL>    
5: Robot lock   5: Robot lock   5: Robot lock   5: Robot lock              =           =           =           =<DSBL,<DSBL,<DSBL,<DSBL,ENBLENBLENBLENBL>>>>    
                                            Servo gunServo gunServo gunServo gun lock  lock  lock  lock  =< =< =< =<DSBLDSBLDSBLDSBL,ENBL>,ENBL>,ENBL>,ENBL>    
6: Rec speed type=<Standard,[%],[mm/s]>6: Rec speed type=<Standard,[%],[mm/s]>6: Rec speed type=<Standard,[%],[mm/s]>6: Rec speed type=<Standard,[%],[mm/s]>    
7: Interpolation base  =<R7: Interpolation base  =<R7: Interpolation base  =<R7: Interpolation base  =<R----tool,Stool,Stool,Stool,S----tool>tool>tool>tool>    
8: Select user coordinate         =[ 0]8: Select user coordinate         =[ 0]8: Select user coordinate         =[ 0]8: Select user coordinate         =[ 0]    
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7.5.3.7.5.3.7.5.3.7.5.3. PlaybackPlaybackPlaybackPlayback    
 

(1) 当完成条件设定后返回自动或手动模式后,屏幕上方显示 R-L   

 

▣ 如果机器人锁定(Robot Lock<ENBL>, SERVO GUN axis Lock<ENBL>)  

 

 
 

▣ 如果焊枪解锁(Robot Lock<ENBL>, SERVO GUN axis Lock<DSBL>)  

 

 
 

(2) 在机器人锁定状态下自动运行,通过示教器监控画面观察机器人和焊枪都不移

动。 

 

(3) 如果焊枪解锁,通过示教器监控画面观察只有焊枪移动。 

 

08:09:05  ***  A U T O  ***     A:0  S:308:09:05  ***  A U T O  ***     A:0  S:308:09:05  ***  A U T O  ***     A:0  S:308:09:05  ***  A U T O  ***     A:0  S:3    

    

>>>>    

    

T0 G1 SWT0 G1 SWT0 G1 SWT0 G1 SW    WdWdWdWd----OnOnOnOn    RRRR----LLLL        
PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01     
    

 

08:09:05  ***  A U T O  ***     A:0  S:308:09:05  ***  A U T O  ***     A:0  S:308:09:05  ***  A U T O  ***     A:0  S:308:09:05  ***  A U T O  ***     A:0  S:3    

    

>>>>    

    

T0 G1 SWT0 G1 SWT0 G1 SWT0 G1 SW    WdWdWdWd----OnOnOnOn    GULGULGULGUL        
PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0PN:102[*]__ S/F:0/0             Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01  Sp:25.00 W:01S:01     
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8.8.8.8. RRRR    代码和监控功能代码和监控功能代码和监控功能代码和监控功能    

8  
R R R R 代代代代码码码码和和和和监监监监

控功能控功能控功能控功能    
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8. 8. 8. 8. R R R R 代代代代码码码码和和和和监监监监控功能控功能控功能控功能    

 

8.1.8.1.8.1.8.1. 选择焊枪号选择焊枪号选择焊枪号选择焊枪号(R210)(R210)(R210)(R210)    
 

当使用多个伺服焊枪时,可以使用这个功能选择焊枪。详情参考『4.1. 焊枪号选择』 
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8.2.8.2.8.2.8.2. 压压压压力力力力设设设设定定定定(R21(R21(R21(R211111))))    
 

指定伺服焊枪手动加压的压力值。 

 

8.2.1.8.2.1.8.2.1.8.2.1. 操作操作操作操作    
 

(1) 选择示教模式 

 

(2) 按 R211+[SET],出现下面屏幕 

 

 
 

(3) 输入压力之后,按[SET]健 

 

  

◆【注意】◆ 

 

� 焊接压力条件文件不能改变。 

 

� 压力之不能超过伺服焊枪参数中电流-压力表.内的设定值 

 

  

Enter gun pressure. ( 50 Enter gun pressure. ( 50 Enter gun pressure. ( 50 Enter gun pressure. ( 50 ---- 999 )Kgf 999 )Kgf 999 )Kgf 999 )Kgf    

>>>>    

ServiceServiceServiceService    SSSSystemystemystemystem    Rel. Rel. Rel. Rel. WAITWAITWAITWAIT     

  

Cond SetCond SetCond SetCond Set    
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8.3.8.3.8.3.8.3. 移移移移动电极动电极动电极动电极帽帽帽帽损损损损耗量耗量耗量耗量预设预设预设预设(R212)(R212)(R212)(R212)和固定和固定和固定和固定电极电极电极电极帽帽帽帽损损损损耗量耗量耗量耗量预设预设预设预设(R2(R2(R2(R2

13131313))))    
 

使用这个功能,可以输入你想要输入的值   

 

8.3.1.8.3.1.8.3.1.8.3.1. R212 R212 R212 R212 操作操作操作操作        
 

(1) 手动.模式和自动模式下都能操作 

 

(2) 按 R212+[SET],出现下面的屏幕 

 

 
 

(3) 输入损耗量后,按[SET]健 

    

Enter move tip consumption.(Enter move tip consumption.(Enter move tip consumption.(Enter move tip consumption.(----10. 10. 10. 10. ---- 10.) 10.) 10.) 10.)    

 >>>> R212,2.00 R212,2.00 R212,2.00 R212,2.00    

ServiceServiceServiceService    SystemSystemSystemSystem    Rel. Rel. Rel. Rel. WAITWAITWAITWAIT     

  

Cond SetCond SetCond SetCond Set    
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  8-5   

 

8.3.2.8.3.2.8.3.2.8.3.2. R213 R213 R213 R213 操作操作操作操作    
 

(1) 手动.模式和自动模式下都能操作 

 

(2) 按 R213+[SET],出现下面的屏幕. 

 

 
 

(3) 输入损耗量后,按 [SET]健. 

  

◆【注 意】◆ 

 

� 当使用 移动电极帽预置 (R212)功能时,可以不用执行另一个 GUNSEA 而临时设

定当前电极帽损耗量。 

 

� 当使用固定电极帽损耗量预置(R213) 功能时,固定电极帽损耗量改变为你设定

的值 ,因此 GUNSEA 1参考点位置和固定电极帽监控量被改变。 

(当使用 移动电极帽预置 (R213)功能时,可以不用执行另一个 GUNSEA 而临时设

定当前电极帽损耗量。 

 

 

  

Enter Enter Enter Enter fixfixfixfix tip consumption.( tip consumption.( tip consumption.( tip consumption.(----10. 10. 10. 10. ---- 10.) 10.) 10.) 10.)    

 >>>> R21 R21 R21 R213333,2.00,2.00,2.00,2.00    

ServiceServiceServiceService    SystemSystemSystemSystem    Rel. Rel. Rel. Rel. WAITWAITWAITWAIT     

  

Cond SetCond SetCond SetCond Set    
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8.4.8.4.8.4.8.4. 伺服伺服伺服伺服焊枪监焊枪监焊枪监焊枪监控功能控功能控功能控功能    
 

8.4.1.8.4.1.8.4.1.8.4.1. 操作操作操作操作时间显时间显时间显时间显示示示示        
 

他指出实时时间,伺服焊枪轴编码器数值,电流,压力和损耗量等等。 

 

(1) 轴编码器 

指出所选伺服焊枪轴编码器数值 

 

(2) 轴电流 

预设值指出反馈电流,命令值指出电流限定值(A). 

  

(3) 加压 

� Present value:把伺服焊枪参数 Pressure-Current 表中的返回值转化为实

际压力 (Kgf). 

� Command value:把 command-current 表中的当前命令值转化为压力值 

(Kgf). 

 

(4) 实际加压 

指出加压点和打开点之间的平均压力 (Kgf). 

 

(5) 长度 

显示固定电极帽和移动电极帽对应参考点之间的距离(mm). 

 

(6) 损耗量 

� 显示由 moving-GUNSEA检测的移动电极帽损耗量 (mm). 

� 显示由 fixed-GUNSEA检测的固定电极帽损耗量 (mm). 

   

(7) 固定电极数据监控 

显示轴常量和 GUNSEA 1参考点位置转移量(mm). 
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8.4.2.8.4.2.8.4.2.8.4.2. 如何操作如何操作如何操作如何操作        
 

(1) 选择『[PF1]: Service』 →  『1: Monitoring』 →  『3: Spot/Stud 

welding Data』→『1: Servo GUN data』. 

 

(2) 选择 『1: Servo GUN data』,显示下面的屏幕 

 

 
 

(3) 按 SHIFT + ↓,能看到固定电极数据 

 

 
 

14141414:39:38:39:38:39:38:39:38      ***  M A N U A L  ***    ***  M A N U A L  ***    ***  M A N U A L  ***    ***  M A N U A L  ***      A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4    

Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<----][][][][---->] Key.>] Key.>] Key.>] Key.    

>_>_>_>_    

ServiceServiceServiceService    SystemSystemSystemSystem    PreviousPreviousPreviousPrevious     Cond SetCond SetCond SetCond Set    

T0 G1T0 G1T0 G1T0 G1             Wd Wd Wd Wd----On On On On     
PN:999[*]__ S/F:1/1PN:999[*]__ S/F:1/1PN:999[*]__ S/F:1/1PN:999[*]__ S/F:1/1             Sp:100.0 W:01S:01  Sp:100.0 W:01S:01  Sp:100.0 W:01S:01  Sp:100.0 W:01S:01     
    
    
<<<<1 1 1 1 Servo GUNServo GUNServo GUNServo GUN Data>    Current    Data>    Current    Data>    Current    Data>    Current           CommandCommandCommandCommand        
Axis currentAxis currentAxis currentAxis current                            =>=>=>=>                 1.10  1.10  1.10  1.10     ::::                 2.00  2.00  2.00  2.00     
Squeeze forceSqueeze forceSqueeze forceSqueeze force                        =>=>=>=>             50.00  50.00  50.00  50.00     ::::             50.00  50.00  50.00  50.00     
                     ( ( ( (Realistic squeeze forceRealistic squeeze forceRealistic squeeze forceRealistic squeeze force))))    ::::             49.40  49.40  49.40  49.40     
LengthLengthLengthLength                                                        =>=>=>=>                    0000....00000000        ::::                    0000.00.00.00.00        
ConsumptionConsumptionConsumptionConsumption => => => =>movemovemovemove    ::::        0.000.000.000.00        fixedfixedfixedfixed    ::::                    0000.00.00.00.00        
Monitoring data of fixed tipMonitoring data of fixed tipMonitoring data of fixed tipMonitoring data of fixed tip                ::::                    0000.00.00.00.00        

14141414:39:38:39:38:39:38:39:38      ***  M A N U A L  ***    ***  M A N U A L  ***    ***  M A N U A L  ***    ***  M A N U A L  ***      A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4A:0 S:4    

Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<Press [SHIFT]+[<----][][][][---->] Key.>] Key.>] Key.>] Key.    

>_>_>_>_    

LineLineLineLine     PreviousPreviousPreviousPrevious    NextNextNextNext     

T0 G1T0 G1T0 G1T0 G1             Wd Wd Wd Wd----On On On On     
PN:999[*]__ S/F:1/1PN:999[*]__ S/F:1/1PN:999[*]__ S/F:1/1PN:999[*]__ S/F:1/1             Sp:100.0 W:01S:01  Sp:100.0 W:01S:01  Sp:100.0 W:01S:01  Sp:100.0 W:01S:01     
    
    
<<<<1 1 1 1 Servo GUNServo GUNServo GUNServo GUN Data>    Current    Command Data>    Current    Command Data>    Current    Command Data>    Current    Command        
Axis encoder Axis encoder Axis encoder Axis encoder                         => 00400000 => 00400000 => 00400000 => 00400000     : 00400000 : 00400000 : 00400000 : 00400000     
Axis currentAxis currentAxis currentAxis current                            =>=>=>=>                 1 1 1 1.10 .10 .10 .10     ::::                 2.00  2.00  2.00  2.00     
Squeeze forceSqueeze forceSqueeze forceSqueeze force                        =>=>=>=>             50.00  50.00  50.00  50.00     ::::             50.00  50.00  50.00  50.00     
                     ( ( ( (Realistic squeeze forceRealistic squeeze forceRealistic squeeze forceRealistic squeeze force))))    ::::             49.40  49.40  49.40  49.40     
LengthLengthLengthLength                                                        =>=>=>=>                    0000....00000000        ::::                    0000.00.00.00.00        
ConsumptionConsumptionConsumptionConsumption => => => =>movemovemovemove    ::::        0.000.000.000.00        fixedfixedfixedfixed    ::::                    0000.00.00.00.00        
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9.9.9.9. 错误错误错误错误和解和解和解和解决办决办决办决办法法法法    
 

 

 

 

9  
错误错误错误错误和解和解和解和解决决决决

办办办办法法法法 
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9. 9. 9. 9. 错误错误错误错误和解和解和解和解决办决办决办决办法法法法    

 

9.1.9.1.9.1.9.1. 解解解解决办决办决办决办法法法法        
 

在操作附加轴包括伺服焊枪轴时,可能产生下面的错误。 

 

当发生 E0103 ~ E0108 错误时 

编码器和/或本题电缆连接有问题,解决这些问题参考『Hi4a 控制其维修手册.』 

 

 

代码 E0103 （轴）编码器错误:处理超时 

详述 在规定的时间内编码器没有接收到数据 

措施 参照第五章第一节的故障处理实例 

 

 

 

代码 E0104 （轴）编码器错误:数据错误 

详述 接收到的数据错误 

措施 参照第五章第一节的故障处理实例 

 

 

 

代码 E0105 （轴）编码器错误:编码器电缆没有连接 

详述 因为电缆没有连接所以不能通信 

措施 参照第五章第一节的故障处理实例 
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代码 E0106 （轴）编码器错误:数据错误 

详述 接收到的数据错误 

措施 参照第五章第一节的故障处理实例 

 

 

 

代码 E0107 （轴）编码器错误:数据序列错误 

详述 接收到的数据错误 

措施 参照第五章第一节的故障处理实例 

 
 

 

代码 E0108 （轴）编码器错误:编码器需要复位 

详述 编码器数据超出可允许范围 

措施 参照第五章第一节的故障处理实例 
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9.2.9.2.9.2.9.2. 错误错误错误错误信息信息信息信息        
 

在操作伺服焊枪时可能产生下面的错误 

 

 

代码 E0007 焊接粘连 

详述 当焊接序列结束时输入粘连信号 

措施 
检查粘连检测信号 

移开焊枪 

 

 

 

代码 E0154 电极头修磨超过最大值 

详述 焊枪修磨程序检测的电极头修磨量超过设定的最大值 

措施 
检查伺服焊枪参数的最大修磨量设定 

更换电极头 

 

 

 

代码 E0155 移动电极的修磨量超过最大值 

详述 修磨程序检测到移动电极的修磨量超过了最大值 

措施 
检查伺服焊枪的设定参数 

更换电极头 
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代码 E0156 固定电极的修磨量超过最大值 

详述 修磨程序检测到固定电极的修磨量超过了最大值 

措施 
检查伺服焊枪设定设定参数 

更换电极头 

 

 

 

代码 E0171 焊枪打开超时 

详述 在焊枪加压信号输入后,响应时间超过了 5秒 

措施 
检查焊枪上是否有干涉物 

检查焊枪的移动处是否有干涉物 

 

 

 

代码 E0210 SVG连接错误 

详述 对于换焊枪的机器人,在执行 GUNCHNGON命令时,或手动连接焊枪时发生 

措施 
检查 DSP的版本是否比 4.13高,如果低的话和本公司联系。 

检查 ATC的接线是否正确以及焊枪电机的编码器电池是否连接 

 

 

 

代码 E0211 在限定的时间内 SVG没有收到伺服连接 

详述 在限定的时间内伺服焊枪没有连接上 

措施 
ATC连接时在限定的时间内没有收到编码器信号 

检查 ATC的连线,然后重新连接 
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代码 E0212 SVG伺服数据清除失败 

详述 在伺服焊枪连接时伺服数据没有复位 

措施 
主板和伺服板之间通信有问题 

检查控制柜内每个板子的连线,如果没有错误就更换电路板 

 

 

 

代码 E0213 在限定的时间内 SVG连接没有关掉 

详述 在限定的时间内和伺服焊枪分离时没有数据,没有断开 

措施 检查 ATC的连线,更换伺服板 

 

 

 

代码 E0214 SVG编码器电源没有连接 

详述 对于换焊枪的机器人,当抓焊枪时焊枪电机的编码器没有连接上 

措施 检查系统给伺服焊枪的编码器电源,更换相关部件（继电器,BD481） 

 

 

 

代码 E0215 SVG编码器电源不能断开 

详述 对于换焊枪的机器人,当放焊枪时焊枪电机的编码器不能分离 

措施 检查系统给伺服焊枪的编码器电源,更换相关部件（继电器,BD481） 

 



    

    

    

    

9999. . . . 错误和解决办法错误和解决办法错误和解决办法错误和解决办法    

    

    

    

 

  9-7   

 

 

代码 E0216 SVG编码器数据错误 

详述 对于换焊枪的机器人,当抓焊枪时焊枪电机的编码器接收到的数据错误 

措施 

检查伺服焊枪的接线 

检查伺服电机的编码器电池电压是否正常,电压低的话更换 

电池更换后先短接编码器然后再赋值 

 

 

 

代码 E1036 伺服焊枪焊接时间超时 

详述 
伺服焊枪焊接时在规定的时间内,在系统/应用参数/伺服焊接数据/焊接序列

菜单中设定的焊接完成信号没有输入 

措施 

检查外围设备的焊接完成信号连接线,如果错误依然存在 

查看系统/应用参数/伺服焊接数据菜单中是否设定为“焊接完成信号不用”正

常设定参数 

 

 

 

代码 E1038 不能记录电极修磨量 

详述 当分配电极修磨量时,机器人没有对其进行分配 

措施 检查电极修磨量没有超出允许范围 

 

 

 

代码 E1046 焊枪打开 

详述 在焊枪手动操作时,焊枪打开 

措施 在伺服焊枪动作前完成手动操作 
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代码 E1281 焊接信号错误检测 

原因 当焊机有错误信号输出时发生错误 

措施 
1)检查焊机电源 

2)如果想忽略此信号,在弧焊应用参数里设定为不可用 

 

 

 

代码 E1306 基准位置没有记录 

原因 没有创建机械常量文件前就执行焊枪搜索功能或点焊功能而引起的 

措施 换一个新的电极帽,然后执行焊枪搜索记录标准位置 

 

 

 

代码 E1307 焊枪搜索程序异常 

原因 
该错误可能因为没有执行 gun search 1就执行 gun search 2引起的,或者是

因为执行点焊功能时没有一个正常的焊枪搜索结束信号  

措施 在开始工作前执行 gun search 1,2 检测测电极帽 

 

 

 

代码 E1308 选择工具号的步骤错误 

原因 
该错误是因为步骤中的工具号和伺服焊枪号与点焊& 焊枪搜索功能参数中记

录的不一致引起的 

措施 选择与点焊& 焊枪搜索功能参数中记录一致的参数 
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代码 E1310 压力超出电流限定值 

原因 
该错误是因为从压力指令换算过来的电流值超出了伺服放大器电流限定值

(IP) 

措施 降低设定的压力值或者赠加伺服单元容量 

 

 

 

代码 E1311 压力超过过载设定值 

原因 该错误是因为压力指令超出过载检测值  

措施 设定一个低于过载检测值的压力 

 

 

 

代码 E1312 加压目标超出工作范围 

原因 该错误是因为伺服焊枪加压位置超出了机器人工作范围 

措施 改变机器人的姿势,然后记录它 

 

 

 

代码 E1313 加压数据超出列表范围 

原因 该错误是因为设定的压力超出了伺服焊枪参数压力表设定的范围 

措施 降低设定的压力值 
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代码 E1314 加压延时时间过长 

原因 
该错误是因为检测到电极帽损耗量超出了伺服焊枪参数种设定的最大电极帽

损耗量而引起的 

措施 替换电极帽或修改伺服焊枪参数中的最大电极帽损耗量 

 

※(Note) ※(Note) ※(Note) ※(Note)  

� When the Tip consumption is greater than 『the maxthe maxthe maxthe max. tip consumption. tip consumption. tip consumption. tip consumption of  of  of  of 

servo gunservo gunservo gunservo gun Parameter Parameter Parameter Parameter,,,,』 the error message 『E1314 Squeeze force delay time 

is over』 can occur during the execution of GUNSEA. If this message shows 

up, Tips should be replaced or, if necessary, 『the maxthe maxthe maxthe max. tip consumption. tip consumption. tip consumption. tip consumption    

of of of of servo gunservo gunservo gunservo gun Parameter Parameter Parameter Parameter』should be reconfigured with a right one.  

 

 

代码 E1320 传感器不能进行搜索 

原因 
该错误是因为在进行伺服焊枪搜索功能时机器人接近目标位置或机器人补偿

功能对固定电极损耗量的搜索时,传感器不能工作 

措施 

1) 在电极帽接近传感器的时候检查传感器是否工作  

2) 检查连线和接头 

3) 检查传感器的触点是否联结正确 

 

 

 

代码 E1326 禁止使用 GUN search2 

原因 
只设定用 search 1 检测电极帽的损耗量,在这种情况下,执行 search 2 就发

生该错误。 

措施 
设定使用 gun search 1,2来计算电极帽的环境   

在伺服焊枪参数中设定移动电极帽损耗率为 0 

 



    

    

    

    

9999. . . . 错误和解决办法错误和解决办法错误和解决办法错误和解决办法    

    

    

    

 

  9-11   

 

 

代码 E1348 联结超时 

原因 未在规定的时间内完成焊枪连接 

措施 
当自动工具交换设备连接完成时确定发送焊枪确认信号给控制器；确定焊枪完

全连接 ATC后程序执行 GUNCHNG ON  
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9.3.9.3.9.3.9.3. 警告信息警告信息警告信息警告信息        
 

在操作过程中可能发生以下错误。 

 

 

代码 W0105 电极损耗量超出限定值 

原因 
由 gun search 检测的电极帽损耗量超出了伺服焊枪参数中设定的最大电极帽

损耗量值而引起。 

措施 检查移动电极和固定电极的损耗量然后替换电极帽 

 

 

 

代码 W0106 移动电极损耗量超出限定值 

原因 
由 gun search 检测的电极帽损耗量超出了伺服焊枪参数中设定的最大电极帽

损耗量值而引起。 

措施 检查移动电极的损耗量然后替换电极帽 

 

 

 

代码 W0107 固定电极损耗量超出限定值 

原因 
由 gun search 检测的电极帽损耗量超出了伺服焊枪参数中设定的最大电极帽

损耗量值而引起。 

措施 检查移固定电极的损耗量然后替换电极帽 
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代码 W0108 手动移动时,过压 

原因 
当手动加压时,实际压力超过设定压力值引起,这是操作伺服焊枪轴王相反的

方向运动。  

措施 
检查设定的压力值是否足够大  

伺服焊枪内可能出现机械故障请联系伺服焊枪制造商 

 

 

 

代码 W0109 手动改变伺服焊枪号 

原因 由操作的伺服焊枪号与已选定的伺服焊枪号不同引起。 

措施 
手动选择伺服焊枪号后再操作,在操作前使用 R210 代码选择想要操作的伺服

焊枪 

 

 

 

代码 W0125 SVG不能连接 

原因 
使用 GUNCHNG ON 命令或手动命令连接伺服焊枪的位置与上次分离时保存在内

存中的位置数据不同。 

措施 

该报警通常发生在初始连接时,如果不在初始连接时发生在,按如下步骤检查-

可能选择了不正确的焊枪 

-检查编码器电池是否有充足的电量 
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