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1. 前言 

为了方便本公司业务人员或客服人员帮助客户选择正确的产品，同时让客户更加

准确地了解产品的应用范围，提高对产品的应用水平。特编写此《注塑机用机械

手应用指南》，下简称应用指南。 

本应用指南是信易牌注塑机用机械手的选型及应用手册，其中介绍了信易牌机械

手的分类、适用范围、选型方法及注意事项。 

本应用指南为本公司业务人员或客服人员为客户选型时用的参考资料，仅用于对

信易牌机械手的初步选型，当产品型号发生变更时，以“产品目录”上所列型号

为准。若客户需求不清楚或由于其他原因无法提供选型服务时，请客户按“选型

表”上所列内容如实填写。建议在客户下订购单之前，先与信易客服人员联系，

以确保选型正确，以免遭受损失。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

您若想详细了解相关产品，可以采用三种方法与我们联系： 

中国服务热线：800-999-3222 

信易集团网站：www.shini.com 

邮箱：shini@shini.com 
 

http://www.shini.com
mailto:shini@shini.com
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2. 产品分类 

信易牌机械手按运行方式可分为旋臂式及横走式两种。其中横走式按驱动方式分

为单轴伺服、三轴伺服及五轴伺服三种。 

分类如下： 

信易机械手

旋臂机械手 横走机械手

单轴伺服 三轴伺服 五轴伺服

单轴单臂 单轴双臂

单

轴

单

臂

单

截

单

轴

单

臂
双

截

单

轴
双

臂

单

截

单

轴
双

臂
双

截

三轴单臂 三轴双臂

三

轴

单

臂

单

截

三

轴

单

臂
双

截

三

轴
双

臂

单

截

三

轴
双

臂
双

截

五

轴

单

截

五

轴
双

截

 

图 2-1：机器种类划分图 

 

 



  

                                                         7(26)                    发行序号 200912001001 
 

3. 产品简介 

3.1 编码原则 

3.1.1 旋臂式机械手编码原则 

 

如：SS-550表示手臂上下行程为 550mm旋臂式机械手。 

3.1.2 横走式机械手编码原则 

 

S M5 700 

T：双截式或伸缩式 

缺省为单截式  

D：表示双臂式 

缺省为单臂式) 

手臂上下行程 

M1：表示单轴伺服马达驱动 
M3：表示三轴伺服马达驱动 
M5：表示五轴伺服马达驱动 

T 

横走式 

信易牌 

横走行程 

1400 D T 

S S 550 

手臂上下行程（vertical stroke） 

旋臂式（swing） 

信易牌（shini） 
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如：STM5-700-1400DT表示手臂上下行程为 700mm，横走行程为 1400 mm
的横走式五轴伺服双臂双截式机械手。 

3.2 机型介绍 

3.2.1 旋臂机械手介绍 

 

图 3-1：旋臂机械手外观图 

该系列机械手是信易首先推出的一种注塑机用机械手，主要用于射出成型时水口

料或简单成品的取出。它可以快速、准确地将水口料从模具内取出并交由机边粉

碎机进行立即回收，同时可以选配真空发生器及吸盘治具进行较简单的射出成型

产品的取出任务。它具有结构紧凑、外形美观、运行平稳且操作方便的特点，人

性化设计、高模块化控制以及优质的进口气动组件将使之成为业界的新潮。 
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3.2.2 单轴伺服机械手介绍 

 

图 3-2：单轴伺服机械手外观图 

单轴伺服机械手是信易公司继旋臂式机械手之后开发的又一系列产品，该系列机

械手结构紧凑、外形美观、运行平稳且操作方便它可以准确而快速地将注塑成型

的产品从模具内取出放于需要的位置。另外，该系列产品的每种型号又分为单臂

型与双臂型供客户选择，以适用于热流道模具或三板模。为适应低矮厂房客户使

用较大行程的机械手，手臂上下行程在 900mm以上的机械手，本公司都设计有
双截式供客户选用。 
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3.2.3 三轴伺服机械手介绍 

 

图 3-3：三轴伺服机械手外观图 

三轴伺服机械手是信易公司全新开发的一款全伺服机械手，该系列机械手运行快

捷、动作平稳、结构紧凑、外形美观。该系列产品的每种型号均为单臂型，为方

便客户使用三板模，该系列产品可增加气动副臂供客户选用。为适应低矮厂房客

户使用较大行程的机械手，手臂上下行程在 900mm以上的机械手，本公司都设
计有双截式供客户选用。 
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3.2.4 五轴伺服机械手介绍 

 

图 3-4：五轴伺服机械手外观图 

五轴伺服机械手是信易公司继三轴伺服之后全新开发的又一款全伺服机械手，该

系列机械手具有与三轴伺服一样运行快捷、动作平稳、结构紧凑、外形美观的特

点。该系列产品的每种型号均为双臂型，客户可根据需要选择使用其中一个手臂

或使用双臂，以适用于二板模、热流道模具及三板模。为适应低矮厂房客户使用

较大行程的机械手，手臂上下行程在 900mm以上的机械手，本公司都设计有双
截式供客户选用。 

3.3 适用范围 

3.3.1 旋臂机械手适用范围 

本公司旋臂式机械手分 SS-550与 SS-700 两种机型，分别适用于锁模力在 150
吨与 250 吨以下的射出成型机。可用于双板模，夹取带水口料的成品；也可用
于三板模，夹取水口料。同时可增加吸盘，用于双模板或三板模，吸取成品。 

3.3.2 单轴伺服机械手适用范围 

本公司单轴伺服机械手按手臂行程大小共分为 STM1-550-1000，
STM1-700-1400，STM1-900-1600及 STM1-1100-1800四种型号，分别适用于
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锁模力在 100T、200T、300T 及 450T 以下的射出成型机。该系列产品的每种
型号又分为单臂型与双臂型供客户选择，以适用于双板模、三板模或热流道模具。 

3.3.3 三轴伺服机械手适用范围 

本公司三轴伺服机械手按手臂行程大小共分为 STM3-550-1000，
STM3-700-1400，STM3-900-1600及 STM3-1100-1800四种型号，分别适用于
锁模力在 100T、200T、300T 及 450T 以下的射出成型机。该系列产品主要适
用于热流道模具，也可用于双板模，同时可增加气动副臂供客户适用于三板模。 

3.3.4 五轴伺服机械手适用范围 

本公司五轴伺服机械手按手臂行程大小共分为 STM5-550-1000D，
STM5-700-1400D，STM5-900-1600D 及 STM5-1100-1800D 四种型号，分别
适用于锁模力在 100T、200T、300T 及 450T 以下的射出成型机。客户可根据
需要选择使用其中一个手臂或使用双臂，以适用于二板模、热流道模具及三板模。 
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4. 选型方法 

4.1 根据注塑机规格选择合适的手臂行程 

 0至 100吨注塑机手臂行程为 550mm； 

100至 200吨注塑机手臂行程为 700mm； 

200至 300吨注塑机手臂行程为 900mm； 

300至 450吨注塑机手臂行程为 1100mm； 

4.2 根据模具类型选择合适的机型 

热流道模具一般选用三轴伺服；成型周期大于 5秒的可以选用单轴伺服单臂型。 

三板模一般选用单轴伺服双臂型，也可选用五轴伺服； 

双板模一般选用单轴伺服单臂型，也可选用三轴伺服，250吨以下机型可选用旋
臂式； 

4.3 根据厂房或天车的高度选择单截式或双截式 

当厂房天车高度足够高时可选择单截式，也可选择双截式。 

当厂房天车高度不够使使用单截式时，只可选择双截式。 

4.4 根据注塑机的尺寸确定机械手的相关尺寸 

根据安全门及机械手安装面到模具中心的高度确定机械手的转接座高度； 

根据注塑机模板上的安装孔位确定转接座底部的安装尺寸； 

根据一次成型产品的数量及产品间距确定吸盘治具的尺寸； 
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5. 注意事项 

• 本机械手臂仅限使用于塑胶射出成型机。 

• 机器工作时气压必须保持在 0.6MPa±0.1MPa范围内。 

• 机器使用的空气不能含磷酸脂系驱动油、有机溶剂、亚硫酸气体、氯气、
酸类以及变质的压缩机油等。 

• 不同品牌的注塑机信号不一样，为装机方便，选型前必须提供注塑机品牌。 

• 不同规格的注塑机，所需的机械手行程不一样，为帮客户选出最适合的机
械手，选型前必须准确了解客户使用的注塑机规格。 

• 机械手安装面距离天花板的高度决定选择单截或是双截机械手。 

• 机械手安装面距离安全门上边高度决定是否需要加装转接座，因高度太高
取物时物体会碰安全门。 

• 机械手安装面孔位尺寸为机械手安装尺寸，若尺寸有误将导致机械手无法
安装。 

• 不同形状的产品需用不同的治具，在选型时应提供成型的产品以便选择不
同的治具。 
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6. 注塑机和装卸设备/机械手之间的连接界面(Euromap12) 

6.1 范围和应用程序 

此建议为注塑机和机械手的连接而定义。特此提供它们的交换能力： 

此外建议给出电压和电流的信号，机械手的主要线路也是特定的。 

6.2 描述 

在连接过程中，信号会同时出现在机械手和注塑机上。比如开关或继电器的连接，

等等。这些信号或者是自由电势，或者是参考电压，他们有些是注塑机上的信号，

有些是机械手上的信号，通过插头在注塑机和机械手之间进行交换。这些信号有

效的应用于所有的注塑机和机械手。 

6.3 插头和插座 

通过如下特制的插头有效的连接了注塑机和机械手。对于注塑机的插头 1-16
是公插，17-32是母插，所有的插头触点可承受的最小电流，电压分别为 6A，
250V。 

      插针和插孔排列吻合配套，相对的配线也要配套 。 

6.4 连接开关的规格 

除非另行标明，电流信号不能超过 200mA。 

信号发出过程中，持续电流必须至少为 10mA。 

信号电压不能超过 50V DC或者 250V AC。 

6.5 插头连接分配 

除非另行标明，连接开关切换参考电压（插头连接 16号和 32号）。 

除非另行标明，所有信号为连续信号。 

这些信号来自于信号源，分别被不同的插针所传导。 
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除了机械手显示的“允许模具关闭”（17）“允许开模动作”（18/26）“急
停”（19/27）信号外，其他的信号也可以预测机械手运行中断的任何情况！ 

表 6-1：注塑机信号(Euromap12) 
接点编号 信号名称 信号说明 

1，9 注塑机紧急停止 

当注塑机紧急停止时，这两个接点断开； 

断开这两个接点将引起机械手紧急停止。 

信号最大电流不能超过 6A。 

2 开模完 

当注塑机开模位置大于或等于机械手取物需要的位置时，

接点和参考电位（接点 16）闭合。 

注塑机不能出现开模位置小于机械手取物需要位置的情

况。 

只要注塑机模开，接点和参考电位必须保持闭合，不能因

注塑机改变操作模式或打开安全门而改变。 

3，11 安全门 

当注塑机安全装置（如：安全门、脚踏板安全设备等）动

作时，这两个接点必须闭合。 

注塑机在任何操作模式下这个信号都起作用。 

信号最大电流不能超过 6A。 

4 顶针退到位 

当顶针序列被选择，注塑机顶针退到位时接点和参考电位

（接点 16）闭合而不管模板位置。这是“允许顶针退回” 

（参考接点 21）信号的一个确认信号。 

当顶针序列不用时推荐接点和参考电位（接点 16）闭合。 

5 顶针进到位 

当顶针序列被选择，注塑机顶针进到位时接点和参考电位

（接点 16）闭合，这是“允许顶针前进”（参考接点 22）

信号的一个确认信号。 

当顶针序列不用时推荐接点和参考电位（接点 16）闭合。 

6（选项） 抽芯到位置 1 

当抽芯序列被选择，注塑机抽芯到位置 1 时接点和参考电

位（接点 16）闭合（参考接点 24）。 

当抽芯序列不用时推荐接点和参考电位（接点 16）断开。 

7（选项） 抽芯到位置 2 

当抽芯序列被选择，注塑机抽芯到位置 2 时接点和参考电

位（接点 16）闭合（参考接点 23）。 

当抽芯序列不用时推荐接点和参考电位（接点 16）断开。 

8（选项） 不良品 
当注塑机注出一个次品时，接点和参考电位（接点 16）闭

合。当模具是开的时接点和参考电位闭合，并且一直闭合
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到“允许关模”（参考接点 17）信号出现。 

注塑机开始开模时，接点和参考电位已经闭合。 

10 自动 

当注塑机在半自动或全自动模式时，接点和参考电位（接

点 16）闭合。 

机械手工作在“操作注塑机”模式期间如果接点和参考电

位（接点 16）断开，机械手将继续自动周期直到结束。 

12 关模完 
当注塑机关模完成时接点和参考电位（接点 16）闭合。 

“允许关模”（参考接头 17）信号不再需要。 

13（选项）  没有被欧规确定，由厂家自行定义。 

14（选项） 开模中间 

当注塑机开模到一个小于开模完的位置（参考接点 2）时，

接点和参考电位闭合。 

接点和参考电位保持闭合直到开模完。 

以下两个序列用到这个信号： 

a）开模时停在中间位置将一个开始信号给机械手。注塑机

在“允许开模”情况下重新继续开模时。 

b）开模时不停在中间位置，尽管给这个信号给机械手。 

开模中间不使用时接点和参考电位断开。 

15（选项） 无效 现在不使用，留待将来应用。 

16 机械手参考电压 （修改 EUROMAP12旧版本） 

 

表 6-2：机械手信号(Euromap12) 
接点编号 信号名称 信号说明 

17 允许关模 

当机械手取物后注塑机能够开始关模时，接点和参考电位

（接点 32）闭合。 

接点和参考电位必须一直闭合直到“关模完”（参考接点

12）信号有效。如果机械手错误断开这两个接点，将使注

塑机关模动作中断。 

“可关模”信号不合理或者有其他信号，例如；“关闭安

全装置”或者在任何操作模式下按了一个按钮。机械手不

选择时和机械手断开时，接点和参考电位（接点 32）闭合。 

18，26 模区安全 

当机械手在模区外面并且不干扰注塑机开关模时，这两个

接点闭合。当机械手离开它的开始位置时这两个接点必须

断开。如果这两个接点断开，则注塑机既不能开模也不能
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关模。如果选项序列被选择时，当注塑机开模中（参考接

点 14）被停止后继续开模时必须忽略掉这个信号。 

这个信号必须有效果即使机械手被关闭。 

当机械手不被选择时这两个接点闭合。 

信号最大电流不能超过 6A。 

19，27 机械手紧急停止 

当机械手紧急停止时这两个接点必须断开，断开这两个接

点引起注塑机紧急停止。当机械手关闭时这两个接点必须

闭合，当机械手不被选择时这两个接点闭合。 

信号最大电流不能超过 6A。 

20 机械手操作模式 

当机械手工作在“操作注塑机”模式时，接点和参考电位

（接点 32）断开。当机械手工作在“不操作注塑机”模式

时，接点和参考电位闭合。当机械手断开时，接点和参考

电位（接点 32）闭合。 

21 允许顶针退回 

当机械手允许顶针退回时，接点和参考电位（接点 32）闭

合。接点和参考电压必须保持闭合状态直到注塑机给出“顶

针退到位”信号（参考接点 4）。 

22 允许顶针前进 

当机械手允许顶针前进时，接点和参考电位（接点 32）闭

合。接点和参考电位必须保持闭合状态直到注塑机给出“顶

针进到位”信号（参考接点 5）。 

23（选项） 允许抽芯到位置 2 

当机械手允许顶针抽芯移动到位置 2时，接点和参考电位

（接点 32）闭合。 

接点和参考电位必须保持闭合状态直到注塑机给出“抽芯

到位置 2”信号（参考接点 7）。 

24（选项） 允许抽芯到位置 1 

当机械手允许顶针抽芯移动到位置 1时，接点和参考电位

（接点 32）闭合。 

接点和参考电位必须保持闭合状态直到注塑机给出“抽芯

到位置 1”信号（参考接点 6）。 

25  欧规为了将来预留 

28（选项） 允许开模 

当机械手等待并允许注塑机开模时，接点和参考电压（接

点 32）闭合。 

接点和参考电位必须保持闭合状态直到注塑机给出“开模

完”信号（参考接点 2）。如果接点不使用，它必须和参

考电位断开。 

29  欧规为将来预留 
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30  没有被欧规确定，由厂家自行定义。 

31  没有被欧规确定，由厂家自行定义。 

32 注塑机参考电位 修改欧规旧版本 

 

7. 注塑机和装卸设备/机械手之间的连接界面(Euromap 67) 

7.1 范围和应用程序 

此建议为注塑机和机械手的连接而定义。特此提供它们的交换能力： 

此外建议给出标准的电压和电流的信号。 

机械手臂在按命令运作时，其运作时通过两个途径 ZA3、ZC3 和 ZA4、ZC4请
注意评估其运作的风险。Z C4 在注塑机上。 Euromap 12 仅仅提出了在应用中
以交换为目的的现存设备。 

7.2 描述 

在连接过程中，信号会同时出现在机械手和注塑机上。比如开关或继电器，半导

体的连接，等等。这个连接或者使得无潜力，或者参考了有关连接注塑机和机械

手插座的潜能。这些信号应用于所以得注塑机和机械手的装置。通过特制的插头

有效的连接了注塑机和机械手，所有的插头触点可接受的最小电流，电压分别为

6A，250V，插座外部和内部排列向吻合。 

7.3 规格 

7.3.1 急停，安全设置，模具空间 

信号电压不能超过 50 VDC或者 250VAC。 

在发出信号过程中，持续的最小电流为 6mA。 

最大电流为 6A。 

7.3.2 逻辑信号 
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这些信号与 EN61131-2中的从属条款 3.3.1，类型 2 或者 EN61131-2中的从属
条款 3.3.3，最大 0.1A。 

7.3.3 参数 

电压： 18-36VDC 

覆盖的波段最大：2.5Vpp 

电压底限： 达到 60V，最小 10ms  

电流：最大 2A 

除了另外注明，开关连接点都在插头的连接参数范围内。no ZA9(注塑机信号)和 no 
ZA9（机械手臂信号），所有的信号都是分别的从各个插头传导出来的。除了机械手
臂的信号“机械手臂操作模式”、“允许模具关闭”、“允许开模动作”、“急停 1”、
“急停 2”外，其他的信号也可以预测机械手运行中断的任何情况。除了注塑机信号
“急停 1”、 “急停 2”、“安全门开关 1”、“安全门开关 2”外，其他的信号也
可以预测机械手运行中断的任何情况。核心拉具 1或者 2 可能用于单一的核心拉具，
或者一组核心拉具。安全信号通过两个线路（在线路 1 信号和线路 2 信号之间）传
输，最大延误时间小于 0.5s 。它被应用于“注塑机急停”，“注塑机安全门开关”，
“机械手臂的急停”。 

表 7-1：注塑机上的插座（信号从注塑机传到机械手上） 
接点编号（公） 信号名称 描述 
ZA1 

ZC1 
注塑机紧急停止 线路 1 

当注塑机紧急停止时，这两个接点被断开。断开

这两个接点将引起机械手紧急停止。 

ZA2 

ZC2 
注塑机紧急停止 线路 2  

当注塑机紧急停止时，这两个接点被断开。断开

这两个接点将引起机械手紧急停止。 

ZA3 

ZC3 
安全装置 1  

当注塑机安全装置（如：安全门、脚踏板安全设

备等）运转时，这两个接点闭合。 

注塑机在任何操作模式下这个信号都起作用。 

依照 EN201，这个信号由注塑机安全装置上的

限位开关给出。 

ZA4 

ZC4 
安全装置 2 

当注塑机安全装置（如：安全门、脚踏板安全设

备等）运转时，这两个接点闭合。 

注塑机在任何操作模式下这个信号都起作用。 
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依照 EN201，这个信号由注塑机安全装置上的

限位开关给出。 

ZA5（选项）  不良品 

当注塑机注出一个次品时，会有高电平信号出

现。 

当模具打开时出现高电平信号并至少持续到“允

许关模”信号出现。 

注塑机开始开模时已经出现高电平信号。 

ZA6 关模完 
当注塑机关模完成时出现高电平信号。  

注：“允许关模”信号就不再需要。 

ZA7 开模完 

当注塑机开模位置大于或等于机械手取物需要

的位置时，有高电平信号出现。 

注塑机不能出现开模位置小于机械手取物需要

的位置的情况。只要注塑机模开，就会出现高电

平信号，不能因注塑机改变操作模式或打开安全

门而被中断。 

ZA8（选项） 开模中间 

当注塑机开模到一个小于开模完的位置时（参考

接点 ZA7），出现高电平信号。 

这个信号持续直到开模完。 

以下两个序列用到这个信号： 

a）开模时停在中间位置将一个开始信号给机械

手。注塑机在“允许开模”情况下重新继续开模

时。 

b）开模时不停在中间位置，尽管给这个信号给

机械手。这个序列中信号“可完全开模”和“模

区安全”不被使用。 

开模中间不使用时是低电平信号。 

ZA9 机械手电源 （参考数据）24VDC 

ZB2 
允许机械手臂动作 

（自动） 

当注塑机连同手臂一起操作时有高电平信号产

生。这个信号不是用来启动机械手的信号。机械

手工作在“操作注塑机”模式期间如果信号为低

电平，机械手将继续自动直到这个周期结束。 

ZB3  顶针退到位 

当顶针序列被选择，注塑机顶针退到位时有高电

平信号产生而不管模板位置。这是“允许顶针退

回”信号的一个确认信号。 
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当顶针序列不用时推荐出现高电平信号。 

ZB4 顶针进到位  

注塑机顶针进到位时有高电平信号产生。这是

“允许顶针退回”信号的一个确认信号。 

当顶针序列不用时推荐出现高电平信号。 

ZB5(选项) 

抽芯 1到位置 1 

 （为机械手臂的靠近， 

抽芯 1闲置 ） 

当抽芯 1 在位置 1 的时候，会有高电平信号的

出现（机械手臂信号连接点 NO B5） 

当抽芯序列不用时，会有低电平信号出现。 

ZB6(选项) 

抽芯 1在位置 2 

（抽芯 1在移动模具的

位置） 

当抽芯 1 在位置 2 的时候，会有高电平信号的

出现（机械手臂信号连接点 NO B6） 

当抽芯序列不用时，会有低电平信号出现。 

ZB7(选项) 

抽芯 2在位置 1 

（为机械手臂的靠近，抽

芯 2闲置）  

当抽芯 2 在位置 1 的时候，会有高电平信号出

现（机械手臂信号连接点 NO B7） 

当抽芯序列不用时，会有低电平信号出现。 

ZB8(选项) 

抽芯 2在位置 2 

（抽芯 2在移动模具的

位置）  

当抽芯 2 在位置 2 的时候，会有高电平信号出

现（机械手臂信号连接点 NO B8） 

当抽芯序列不用时，会有低电平信号出现。 

ZC5/ZC6/ZC7  欧规为了将来预留 

ZC8  没被欧规确定，由厂家自行定义 

ZC9 机械手电源 0V（参考电压） 
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表 7-2：注塑机上的插座（信号从机械手传到注塑机上） 
接点编号（母） 信号名称 描述 

A1 

C1 机械手臂的紧急停止  

线路 1 

当机械手紧急停止时这两个接点必须断开，断开

这两个接点引起注塑机紧急停止。当机械手关闭

时这两个接点必须闭合，当机械手不被选择时这

两个接点闭合。 

A2 

C2 机械手臂的紧急停止  

线路 2 

当机械手紧急停止时这两个接点必须断开，断开

这两个接点引起注塑机紧急停止。当机械手关闭

时这两个接点必须闭合，当机械手不被选择时这

两个接点闭合。 

A3 

C3 

模区安全 

当机械手在模区外，并且不干涉注塑机开关模

时，这两个连接点闭合。当机械手臂离开开始位

置，这两个连接点必须断开。如果这两个连接点

断开，则注塑机既不能开模也不能关模。如果选

项序列被选择时，当塑机开模中（注塑机信号 NO 

ZA8）被停止后继续开模时必须忽略掉这个信号。

这个信号必须有效的描述出来即使机械手被关

闭。当机械手不被选择时，这两个接点闭合。 

A4 

C4 
  欧规为将来预留 

A5  没被欧规确定，由厂家自行定义 

A6 

允许关模 

当机械手取物后注塑机能够开始关模时，出现高

电平信号。 

高电平信号必须持续到“关模完”（参考注塑机

信号 NO ZA6）信号有效。如果由于错误原因信

号变成低电平，将使注塑机关模动作中断。 

“可关模”信号不合理或者有其他信号，例如；

“关闭安全装置”或者在任何操作模式下按了一

个按钮。机械手不选择时和机械手断开时，这个

信号必须为高电平。 

A7（选项） 

允许开模 

当机械手等待并允许注塑机开模时，这个信号必

须为高电平。 

这个信号必须保持高电平直到注塑机给出“开模

完”信号（参考接点 2）。 
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A8   欧规为将来预留 

A9 注塑机供用电源 24VDC/2A（参考电压） 

B2 

机械手臂操作模式 

（用机械手操作） 

当机械手工作在 “操作注塑机”模式时，这个

信号为低电平信号。当机械手工作在“不操作注

塑机”模式时，这个信号为高电平信号。 

当机械手臂关闭时这个信号为高电平信号。 

B3 

允许顶针退回 

当机械手允许顶针退回时这个信号为高电平信

号。这个信号至少必须持续到注塑机给出“顶针

退到位”信号。(注塑机信号连接 NO ZB3 ) 

B4 

允许顶针前进 

当机械手允许顶针前进时这个信号为高电平信

号。这个信号至少必须持续到注塑机给出“顶针

进到位”信号。(注塑机信号连接 NO ZB4 ) 

B5(选项) 

允许抽芯１到位置１ 

（允许机械手臂自由的

靠近） 

当机械手允许顶针抽芯 1移动到位置 1时，这个

信号为高电平信号。这个信号至少必须持续到注

塑机给出“抽芯 1到位置 1”信号。(注塑机信号

连接 NO ZB5) 

这个信号将持续到离开位置 2。(注塑机信号连接

NO ZB6) 

B6(选项) 

允许抽芯１到位置 2  

（允许抽芯 1移动模具） 

当机械手允许顶针抽芯 1移动到位置 2时，这个

信号为高电平信号。这个信号至少必须持续到注

塑机给出“抽芯 1到位置 2”信号。(注塑机信号

连接 NO ZB6) 

这个信号将持续到离开位置 1。(注塑机信号连接

NO ZB5) 

B7（选项） 

允许抽芯 2到位置１（允

许机械手自由地靠近） 

当机械手允许顶针抽芯 2移动到位置 1时，这个

信号为高电平信号。这个信号至少必须持续到注

塑机给出“抽芯 2到位置 1”信号。(注塑机信号

连接 NO ZB7) 

这个信号将持续到离开位置 2。(注塑机信号连接

NO ZB8) 

B8（选项） 

允许抽芯 2到位置 2 

（允许抽芯 2移动模具） 

当机械手允许顶针抽芯 2移动到位置 2时，这个

信号为高电平信号。这个信号至少必须持续到注

塑机给出“抽芯 2到位置 2”信号。(注塑机信号

连接 NO ZB8) 
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这个信号将持续到离开位置 1。(注塑机信号连接

NO ZB7) 

C5，C8  没有被欧规确定，由厂家自行定义 

C6，C7  欧规为将来预留 

C9 注塑机供应电源 0V（参考电压）     
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