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取扱説明書 

全自動個袋パレット積載装置 

   パレタイズロボット 



 

はじめに 

 

●このたびは、パレタイズロボットをお買上げいただき、誠にありがとうございます。 

この装置は、パレット上に米袋や肥料袋等を自動的に積載するものです。 

 

●この取扱説明書は、パレタイズロボットを使用する際にぜひ守っていただきたい安全作業

に関する基礎的事項、パレタイズロボットを適切な状態で使っていただくための正しい運

転・調整・整備に関する技術的事項を中心に構成されています。 

 

●パレタイズロボットを初めて運転される時はもちろん、日ごろの運転・取り扱いの前にも

初心に立ち返り入念に読み、十分理解され、安全・確実な作業を心がけてください。 

 

●この取扱説明書は、いつでも取り出して読むことができるよう保管してください。 

 

●パレタイズロボットを貸与、または譲渡される場合は、相手の方に取扱説明書の内容を十

分理解していただき、この取扱説明書をパレタイズロボットに添付してお渡しください。 

 

●この取扱説明書を紛失、または損傷された場合は、速やかにお買上げいただいた販売店・

農協にご注文ください。 

 

●なお、品質・性能向上あるいは安全上、使用部品の変更を行うことがあります。その際に

は、本書の内容・イラストなどの一部が、パレタイズロボットと一致しないことがありま

すので、ご了承ください。 

 

●もし、おわかりにならない点がございましたら、ご遠慮なくお買上げいただいた販売店・

農協にご相談ください。 

 

●安全に作業していただくため、是非守っていただきたい時項を      を付して次頁

に明記しておりますので、よくお読みいただくとともに必ず守っていただくようお願いし

ます。 

表示マークと重要度については、下記に示しています。 

 

表 示 重 要 度 

  危険 その警告に従わなかった場合、死亡又は重傷を負うことにな

るものを示しております。 

  警告 その警告に従わなかった場合、死亡又は重傷を負う危険性が

あるものを示しております。 

  注意 その警告に従わなかった場合、ケガを負うおそれのあるもの

を示しております。 

 
製品の性能を発揮させるための注意事項を説明しております。

よく読んで製品の性能を最大限発揮してご使用ください。 
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パレタイズロボット重要安全ポイント 

  警告 1. 運転中は、危険ですので動作領域内に絶対入らないでください。 

2. 運転する時は、周囲の安全を確認してください。特に複数人での作

業の時は、お互い合図しあってください。 

3. 電気配線を行う時は、感電防止のため必ず元電源を切ってから行っ

てください。配線工事は、電気工事店に依頼してください。 

4. 点検・整備等で動作領域内に入る時は、必ず元電源を切ってくださ

い。また、共同作業者の操作を防止するため、電源遮断用キースイ

ッチを「ＯＦＦ」にしてください。 

5. パレットを交換する時は、機械が停止状態であることを必ず確認し

てから行ってください。 

  注意 1. 運転中にカバーを開けると、駆動しているベルトやチェンに接触し

てケガをするおそれがあります。運転中にカバーは開けないでくだ

さい。 

2. 横軸が上下に動作しますので頭上に注意してください。 

3. 袋をコンベアに乗せる時、整形ローラと袋にはさまれてケガをする

おそれがあります。手や足を入れないでください。 

4. ケガをするおそれがあります。各軸・アーム・パレットベース 

等に乗らないでください。 

5. Ｚ軸モータブレーキレバーを開放するとＹ軸が落下します。ブレー

キを解除する時は、十分注意して行ってください。 

6. フォークリフトで移動する時は、フォーク差し込み口に爪を入れて、

周囲に注意しながら移動させてください。 

 1. 別冊 据付・格納の仕方 を熟読して、お客様のレイアウトや流通

体系にロボットの仕様を合わせて使用してください。 

2. ページ３２～３５ 作業前の確認と調整 を熟読して、ロボットの各

軸センサが正常に働くか確認してください。 

3. ページ５８～５９ 非常時の操作と復帰のしかた を熟読しておい

てください。何らかの要因によりロボットが異常な動作をした場合

の復帰のしかたや不具合箇所を知ることが出来ます。 
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安全のポイント 

 

安 全 な 作 業 を す る た め に 

本 章 では、機 械 を効 率 よく安 全 にお使 いいただくために、必 ず守 っていただきたい

事 項 を説 明 しております。十 分 に熟 読 されて、安 全 な作 業 を行 ってください。 

 

■運 転 者 の条 件  

 

（１） この「取扱説明書」をよく読むことからはじめてください。これが安全作業

の第一歩です。 

 

（２） 飲酒時や過労ぎみの時、作業をしてはいけません。このようなとき作業を行

なうと、誤操作などの思わぬ事故を引き起こします。 

作業する時は、必ず心身ともに健康な状態で行ってください。 

 

（３） 服装は作業に適したものを着てください。服装が悪いと、衣服が回転部に巻き

込まれたり、靴がスリップしたりして大変危険です。帽子や適正な保護具も着

用してください。 

■作業をする前に  

（１） 無理のない作業計画で 

無理のないゆとりある作業計画を立てましょう。無理な作業計画は、あせり

などから思わぬ事故を引き起こすことがあります。 

（２） 日常点検について 

作業する前に、この取扱説明書を参考に必要な点検は必ず行なってくださ

い。 

（３） 安全カバー及び安全ワクチェンの確認 

作業をする前に、安全カバー、安全ワクチェンが装着されていることを確

認してください。外されたまま作業を行なうと回転部に接触したり、機械

に衝突して大変危険です。 

（４） 作業開始は合図を 

作業を開始するときは、周囲の安全を確認し、特に補助者とともに作業す

る場合は声をかけ、合図してから行なってください。怠ると、傷害事故の

原因になり大変危険です。 
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■作業中は 

（１） 

 

 

 

（２） 

回りの人に注意（特に子供） 

作業中は、作業者以外の人を機械に近づけてはいけません。機械自体や作業

による飛散物などで、傷害事故を引き起す恐れがあり大変危険です。 

回転部や運転スイッチ、端子部や電源コード等のコネクター部には、手を触れ

ないようにしてください。傷害事故や感電事故の原因となります。 

 

■点検・整備の際は 

 

（１） 

 

 

 

（２） 

明るい場所で 

点検や整備をするときは、十分な明るさを確保して行なってください。暗い

所で行なっていると、思わぬ事故を引き起こす恐れがあります。 

 

元電源のスイッチを切った状態で 

点検・整備を行なうときは、必ず元電源を切ってください。怠ると万一運転

スイッチが入ったとき、回転部などに手や衣類が巻き込まれて大変危険です。 

 

（３） 点検・整備は適正な工具で 

点検・整備を行なうときは、適正な工具を正しく使用して行なってください。

間に合わせの工具で行なうと、整備中の障害事故や整備不良による思わぬ事

故を引き起こして大変危険です。 

 

（４） 

 

 

 

（５） 

機械の改造は厳禁 

指定以外のアタッチメントの取付けや改造は、絶対してはいけません。機械

の故障や事故の原因になり大変危険です。 

 

カバー類は元通りに 

点検・整備で取り外した安全カバー類は必ず元の通り組み付けてください。

外したまま運転スイッチを入れると回転部がむき出しで、傷害事故の原因に

なり、大変危険です。 

■パレタイズロボットを使用するには 

パレタイズロボットを使用するには十分な知識や技術を習得したことを証明する資

格の取得が法律で義務付けられています。使用する方は必ず「産業用ロボット安全講

習」を受講してから作業に従事してください。 
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安全表示ラベルについて 

 

■本機には、安全に作業していただくため、安全表示ラベルが貼付してあります。

必ずよく読んで、これらの注意に従ってください。 

■安全表示ラベルが破損・紛失したり、記載文字が読めなくなった場合は、新しい

ラベルに貼りかえてください。安全表示ラベルは、お買上げいただいた販売店へ

ご注文ください。 

■汚れた場合は、きれいにふき取り、いつでも読めるようにしてください。 

■安全表示ラベルが貼付してある部品を交換する場合は、同時に安全表示ラベルも

お買い上げいただいた販売店へ注文してください。 

 

安全表示ラベル貼付位置 
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安全表示ラベル貼付位置 
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サービスについて 

 

■商品の保証 

この商品には、保証書が添付されています。詳しくは、保証書をご覧ください。 

 

■サービスネット 

ご使用中の故障やご不審な点、及びサービスに関するご用命は、お買上げいただ

いた販売店・農協へお気軽にご相談ください。その際、販売型式名・製造番号を

併せてご連絡ください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

■補修用部品供給年限について  

 この商品の補修用部品の供給年限（期間）は、製造打ち切り後１０年といた

します。ただし、供給年限内であっても、特殊部品につきましては、納期など

についてご相談させていただく場合もございます。 

 

 補修用部品の供給は、原則的には、上記の供給年限で終了いたしますが、供

給年限経過後であっても、部品供給のご要請があった場合には、納期及び価格

についてご相談させていただきます。 
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１ 主要諸元 
 

１－１．主要諸元 
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１－２．外観寸法図 

     (据付面積とﾊﾝﾄﾞ部動作領域) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

１－３．記憶できる積上げパターン 

○出荷時は６袋/８段の１パターンが入力されています。 

○積姿パターンは、８パターンまで記憶することができます。 

○Ｐ２４～３１「積み上げパターン作成の手順」を参考にデータ作成を行ってく

ださい。 

１
３
０
０

（
左
：

右
）

６
８
０

２
８
１

０

４
８
０

３３６０

２３８０（２３８０）

４
８
０

１
３

６
０
（

上
：
下

）
　

１
２
５

４２０

１４２０

２２１０

９
３

０

５００

２
４
５

０

２
７
０
５

１
１
０

１２４０（前：後）５６０

２１５０

１
２

３
０

１
２

３
０

１
７

０
０

左原点（袋取り位置）

右原点（袋取り位置）

（搬入方向：横）

（搬入方向：後） （搬入方向：前）
（

２
３
８

０
）



－12－ 

２ 特 長 
 

 

 ＮＥＷマインド「置くだけ」ロボット  

 

 

   工事不要のスタンドタイプ  

 

○納品時の据付・試運転に時間を取りません。（4～5 時間／2 人） 

○3 相 200Ｖ（2ＫＷ）で即稼働します。    

  

 

 

   色々な「袋」「パレット」に対応  

 

○袋は、手結び袋、ミシン袋、ビニール姿など 30Ｋｇ以内であればＯＫです。 

○パレットは、お手持ちの各種パレットがご使用できます。 

 また、シートパレットへの積付もＯＫです。 

 

 

   積み方色々パターン選択  

 

○パレットに合わせて積姿・パターンが設定出来ます。 

○ロボットがタテ・ヨコに袋の向きを変えてやさしく積み上げます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ﾎﾟｲﾝﾄ 1 

ﾎﾟｲﾝﾄ 2 

ﾎﾟｲﾝﾄ 3 

８袋（風車積み）７袋６袋

１４００Ｘ１４００（㎜）１２００Ｘ１４００（㎜）１２００Ｘ１２００（㎜）

※袋の向きは外向き・内向きのどちらも選択できます。
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   場所を取らないコンパクト設計  

 

○キャスター付きで、移動・収納に便利です。 

○収納する時は、小さく折りたためば場所を選びません。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   納屋のレイアウトを選びません  

 

○袋の搬入は本体に対し、左右 6 方向からＯＫです。 

 納屋のレイアウトを選びませんので設置も楽です。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   操作簡単・安心設計  

 

○操作手順をロボットが教えてくれます。液晶パネルの表示に合わせて、簡単に操作

できます。 

○万一の故障の時も、どの部分が不調かを教える、自己診断機能を内蔵していますか

ら安心です。 

ﾎﾟｲﾝﾄ 4 

ﾎﾟｲﾝﾄ 5 

ﾎﾟｲﾝﾄ 6 

→

→

→

→

→

→

前搬入

左
　
原
　
点

右
　
原
　
点

横搬入後搬入
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３ 各部の名称とその働き 
 

３－１．本体 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

①ハンド 

 パレット積みする袋を、原点ベースから移動させ、セットしたパレット上に積上げます。 

人間の手の役割をします。 

※ ハンド部は袋をつかんだり、落としたりするための開閉動作と、袋の落とし方向を替えるため

に２７０°の回転動作をします。 

②Ｘ軸 

 パレットへ積上げる時、前後方向を決めるための柱となります。 

※ ハンド部がこのＸ軸上を前後し、袋を落す位置に停止します。 

③Ｙ軸 

 パレットへ積上げる時、左右方向を決めるための柱となります。 

※ ハンド部とＸ軸がこのＹ軸上を左右し、袋を落す位置に停止します。 

④Ｚ軸 

 パレットへ積上げる時、積上げの高さ位置を決めるための柱となります。 

※ ハンド部・Ｘ軸・Ｙ軸がこのＺ軸を上下して、袋を落す位置で停止します。 

⑤袋コンベア 

 袋を、整形ローラにて同じ厚みに圧縮し、原点ベースまで搬入します。 

⑥原点ベース 

 この位置まで、袋は搬入され、積上げられるのを待ちます。 

⑧操作 BOX 

③Y 軸 

⑪ﾊﾟﾄﾗｲﾄ 

②X 軸 

⑤袋ｺﾝﾍﾞｱ 

⑥原点ﾍﾞｰｽ 

⑨ｼﾞｬｯｷ 

⑩ｷｬｽﾀ 

④Z 軸(左右) 

①ﾊﾝﾄﾞ 

⑦ﾊﾟﾚｯﾄﾍﾞｰｽ 
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⑦パレットベース 

 この位置にパレットをセットします。 

 

⑧操作ＢＯＸ 

 この機械の動作はすべて操作ＢＯＸで制御されています。 

 操作手順は、分り易くモニタ表示されます。 

 

⑨ジャッキ 

 本体を水平に保つ場合、このジャッキで調整します。 

 

⑩キャスタ 

 ジャッキを締込む（上げる）ことで、コンクリート面等の硬い地面ではキャスタを使って移動

できます。 

 

⑪パトライト 

 ロボットが動作中であることを知らせます。 

 

⑫安全柵チェン 

 ロボットの動作領域内に入れない様に安全柵チェンを設置します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



－16－ 

３－２．操作ＢＯＸ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

①キースイッチ 

 コントロールボックスを起動させる為の鍵です。 

②電源スイッチ 

 ロボットを起動させる為のスイッチです。 

③キャンセルスイッチ 

 ロボットの据付・収納時にＹ軸をストッパまでおろすための切換スイッチです。 

④非常停止スイッチ 

 ロボットを即停止させるためのスイッチです。 

⑤パイロットランプ 

 電源投入中であることを表します。 

⑥モニタ 

 操作手順や動作状態等を液晶パネルに表示します。 

⑦操作パネル 

 ロボットを動かすスイッチのあるパネルです。 

⑧キャスタ 

 操作ＢＯＸの移動を楽にします。 

⑨ジャッキボルト 

 操作ＢＯＸのモニタ表示部を見やすい角度に調節します。 

⑩ストッカー 

 取扱説明書等を保管するところです。 

⑪アース取付端子 

 付属のアースコードを取付ける端子です 

⑧ｷｬｽﾀｰ 

①ｷｰｽｲｯﾁ 

⑪ｱｰｽ取付端子 

③ｷｬﾝｾﾙｽｲｯﾁ 

⑤ﾊﾟｲﾛｯﾄﾗﾝﾌﾟ 

⑦操作ﾊﾟﾈﾙ 

⑥モニタ 

④非常停止ｽｲｯﾁ 

⑩ｽﾄｯｶｰ 

⑨ｼﾞｬｯｷﾎﾞﾙﾄ 

②電源ｽｲｯﾁ 

⑧ｷｬｽﾀ 
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３－３．操作パネル 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

①      スイッチ：このスイッチは２種類の機能をもっています。 

 ロボットを自動運転する時に使用します。 

 表示画面を切換える時に使用します。 

 

②      スイッチ：このスイッチは3種類の機能をもっています。 

 ロボットを停止する時に使用します。 

 表示画面を切換える時に使用します。 

 “ピィーピィー”というブザー音を止める時に使用します。 

 

③      スイッチ：このスイッチは２種類の機能をもっています。 

 初期設定データを呼び出す時に使用します。 

 表示画面を切換える時に使用します。 

 

④     スイッチ 

 初期設定データを登録する時に使用します。 

 

 

⑤     スイッチ：このスイッチは３種類の機能をもっています。 

 ティーチング動作を行う時に使用します。 

 積みデータを調整する時に使用します。 

 調整する袋数をかえる時に使用します。 

操作パネル 

START 

STOP 

表示切換 

設 定 

調 整 
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⑥     スイッチ：このスイッチは２種類の機能をもっています。 

 

（     スイッチ） 

 初期設定画面の場合…設定データの呼び出しに使用します。 

 編集・参照画面 

微 調 整 画 面 

 

「初期設定」画面          「編集・参照」画面        「微調整」画面 

 

 

 

 

⑦      スイッチ；他のスイッチと共有して使用します。 

 

 ロボットをテストモードになります。 

 センサ感知画面になります。 

 

 編集・参照画面にてロボットの基本動作データの

変更が可能となります。 

 

 動作中    袋数を増やすことが出来ます。 

 微調整画面 

編集・参照画面 

 

 動作中    袋数を減らすことが出来ます。 

 微調整画面 

編集・参照画面 

 

 搬入画面の時…強制スタートモードになります。 

 袋待ち画面の時…端数処理モードになります。 

 

⑧     ＋      スイッチ 

 

                       電源（ＯＦＦ） で記憶している

総てのデータを出荷時の状態に戻します。 

注)お客様が設定された積姿データは全て消えてしまいます。ご注意ください。 

 

⑨      スイッチ 

 各軸・各部の移動を単独で行えることを可能にします。 

 

変更したいデータ位置へ画面のカーソルを移動させる時に

使用します。 

ＳＨＩＦＴ 

を押しながら ＳＨＩＦＴ 調 整 

を押しながら ＳＨＩＦＴ 表示切換 

を押しながら ＳＨＩＦＴ 

カーソル位置のデータを

増やすことが出来ます。 

を押しながら ＳＨＩＦＴ 

カーソル位置のデータを

減らすことが出来ます。 

を押しながら ＳＨＩＦＴ ＳＴＡＲＴ 

設 定 ＳＴＯＰ 

設 定 ＳＴＯＰ        ＋ 

手動操作 
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⑩  

 

 

 

 

 

 

 

  各軸各部の移動を単独で行うことが出来ます。 

  ※パレット供給・パレット搬出ボタンは使用しません。 

手動操作 

原点 

復帰 
左回転 上 左 前 開 ﾊﾟﾚｯﾄ 

供給 

袋 

ｺﾝﾍﾞﾔ 下 右 後 閉 ﾊﾟﾚｯﾄ 

搬出 
右回転 
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４ 据付をする前に 
 

４－１．据付場所の確認 

 ３相２００Ｖ電源のある場所。 

 屋内で高さ３ｍ以上のスペース

が必要。 

 地面は、コンクリートあるいは

アスファルト敷とし、ほぼ水平

面であること。 

 雨風にさらされなくて、ほこり

湿気の少ない場所であること。 

              （屋内） 

 据付後、フォークリフト作業が

余裕をもってできるスペースが

必要。 

 

４－２．据付レイアウトの決め方 

 下図に示す搬入経路を参考に納屋スペースを有効に活用するレイアウトをお選びください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

※フォークリフトが頻繁に出入りしますので、フォークリフトが動きやすいレイアウトをお取りください。 

→

→

→ →

→

→

→

→

→

→
左原点

後
　
搬
　
入

横
　
搬
　
入

前
　
搬
　
入

右原点

３
３
６

０

２８１０

４７７５

２
６

５
５

４
０

３
５

２８１０

（㎜）　
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５ 電源及びアースのしかた 
 

 

① 電源は３相２００Ｖをご利用ください。 

 

② ロボットは低電圧の影響を受けやすい為、運転

電圧１８０Ｖ～２２０Ｖの範囲外では性能保証

は出来ません。 

電圧が低い場合は、納屋配線チェックを

お願いします。 

 

③ アースコード 

 静電気は、マイコンの故障の原因となります

ので、アースコードを必ず、確実にとってく

ださい。       （Ｍ６－１本） 

アース線は建屋の鉄骨に接続するか、地中

５０cm 以上の深さまで埋めこまないと、

放電効果がありません。 

 

建屋の鉄骨に接続する場合は、接続部の錆

びを落としてください。 

 

アースコードが短い時は適当なコードを

継ぎ足してください。 

ｱｰｽｺｰﾄﾞ取り付け部 
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６ 手動操作のしかた 
 

手動操作とは、各軸・各部の移動を単独で行うことが出来る操作です。 

 

① 操作ＢＯＸの電源スイッチ「ＯＮ」にして電源を投入します。    〔表 示 画 面〕 

           （操作ＢＯＸパイロットランプ点灯） 

② 手動操作モードにします。 

   〔操 作 手 順〕                  

 

 

 

③ 下図に従って移動させたい方向のスイッチを押すと各軸、各部で単独で移動します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ＳＴＯＰ 

手動操作 

原点 

復帰 
左回転 上 左 前 開 ﾊﾟﾚｯﾄ 

供給 

袋 

ｺﾝﾍﾞﾔ 

 

下 
 

右 
 

後 閉 
 

ﾊﾟﾚｯﾄ 

搬出 
右回転 

手動操作 

「ピィー、ピィー」 

発信音 

 注） 

           ・・・・・・・※使用しません 

 

           ・・・・・・・※使用しません 
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④自動運転にもどす場合は、      を押してください。 

 

 

      〔操 作 手 順〕                〔表 示 画 面〕 

 

 

1.       を押す。      

 

 

START 

START 
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７ 積上げパターン作成の手順 
 

７－１．パターンの初期設定 

初期設定とは、お客様のレイアウトや流通体系にロボット本体を合わせる為に、次の１０項目 

（積姿・段数・袋高さ・パレット高さ・隙間・袋数・搬入方向・袋縦サイズ・袋横サイズ・袋か箱） 

のデータを設定することです。 

 〇積姿パターンは８パターンまで記憶することができます。 

 〇出荷時は６袋８段積み・左原点後搬入の設定になっています。 

 

    〔操 作 手 順〕                     〔表 示 画 面〕 

電源投入後か動作中に 

スイッチを押した後のみ初期設定可

能となります。 

① 積姿設定（積パターン） 

１）       スイッチを１回押します。 

 

 

 

 

２）      ・       スイッチで 

  お好みの積姿を選びます。 

 

 

 

 

３）      スイッチを１回押します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ＳＴＯＰ 

表示切換 

設 定 

注）     スイッチを押さないと積姿は変更 

   されません。 

設 定 
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② その他の設定項目（段数・袋高さ～袋か箱）          

１）       スイッチを２回押します。 

 

右の画面が表示されます。次からは 

       スイッチを押すごとにカーソル【 】

が項目順に移動しますので、変更したい項目までカ

ーソル【 】を移動させて下さい。 

 

 

２）      ・         スイッチを押し                                       

てカーソル【 】で示されている項目のデータを変

更してください。 

 

 

３）各項目の変更が終了した事を画面で確認の後、 

          スイッチを１回押してください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表示切換 

表示切換 

設 定 

注）     ス スイッチを押すと元の画

面に戻りますが変更した内容は、設定されま

せんので気を付けてください。 

ＳＴＯＰ 
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７－２．積み位置の作成の手順 

７－２－１ 

１段目・２段目までの袋データをティーチング操作にて作成してください。 

 

【ティーチング操作による方法】 

 ※この操作は、ロボットを実際に動かして袋を 

   積みながらデータを作成していく操作です。 

 

 

    〔操 作 手 順〕                 〔表 示 画 面 と 動 作 状 態〕 

 

 

注）この操作は、袋持ちの時に行なってください。 

 

 

 

①      スイッチを押す。 

 

 

 

表示画面で点滅しているデータを作成し

ます。 

 

 

 

②袋を袋コンベアに載せる。 

 

 

 

 

③ ハンドが袋をつかみ、点滅している位置に移動すると 

袋を離さないで停止します。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

調 整 



－27－ 

 

④ 

 

 スイッチにて適正な位置、及び、方向へ袋を移動さ 

せます。 

        スイッチを押しながらだと微速で 

ロボットを操作できます。 

        ・   スイッチは１回押すごとに９０° 

ずつ回転します。 

 

⑤       を押す。 

この時、袋放し位置（上・下）を変更したい時は、 

           スイッチのどちらかを押す。 

           スイッチは、スタートスイッチ 

も兼ねていますので、スタートスイッチを押す必要は 

ありません。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

⑥       を押す。 

 

 

⑦電源を「ＯＦＦ」にすると変更データが登録されます。 

 

        ティーチング操作完了 

 

 

 

 

右 
 

左 
 

前 
 

後 
 

左回転 右回転 

左回転 右回転 

ＳＴＡＲＴ 

上 下 

上 下 

ＳＴＯＰ 

○次の２袋目・３袋目も同様にティーチング操作を続け

てください。 

手動操作 
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７－２－２ 

【データ入力による方法】 

  ※この操作は、ロボットを動かさず、袋積み 

   データの入力や、微調整をする方法です。 

 

    〔操 作 手 順〕                  〔表 示 画 面〕 

 

表示画面を右に示した画面にしてください。 

 

①      スイッチを押す。 

  表示左画面に黒く表わされた袋の積みデータが 

  右画面に表示される。 

 

       スイッチを押すごとに  印が移動し 

  ますので微調整したい袋数に合わせてください。 

 

 

 

②       ・       スイッチを押して変更したい 

  データの所へカーソル（   ）を移動させます。 

 

 

 

 

③       ＋      でカーソル位置のデータ数を増やす。 

 

 

        ＋      でカーソル位置のデータ数を減らす。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

調 整 

調 整 

ＳＨＩＦＴ 

ＳＨＩＦＴ 

次の２袋目・３袋目とデータ入力操作を続けたいとき

は、上記①～③の操作を繰り返してください。 
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④       スイッチを押す。 

 

 

⑤       スイッチを押す。 

 

 

⑥       スイッチを押す。 

 

 

⑦ 電源を「ＯＦＦ」にすると変更データが登録されます。 

   

 

 

微  調  整  完  了 

 

 

本取扱説明書最後のページに積みデータを記録してください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表示切換 

ＳＴＡＲＴ 

ＳＴＯＰ 



－30－ 

７－３．画面修正の手順 

 この操作は、作成した積みパターンが表示画面の中央に整然と表示されていない時に画面の修正を 

 行い、整然とした画面にする為の操作です。 

    〔操 作 手 順〕                  〔表 示 画 面〕 

電源投入後か動作中に 

スイッチを押した後のみ修正可能です。 

 

①      スイッチを１回押します。 

 

 

 

②       を押したまま     スイッチ 

  を１回押します。 

 

 

 

③       ・      スイッチを押して修正したい 

  データの所へ（  ）カーソルを移動させます。 

 

 

 

④       ＋      でカーソル位置の 

  データ数を増やす。 

        ＋      でカーソル位置の 

  データ数を減らす。 

 

 

  Ｘ・・・前後方向へ積姿が移動します。 

  Ｙ・・・左右方向へ積姿が移動します。 

  ％・・・積姿の大きさが変化します。 

 

    データ修正に共い表示積み画面が移動しますので 

    画面を見ながら修正してください。 

 

 

 

 

ＳＴＯＰ 

調 整 

ＳＨＩＦＴ 調 整 

ＳＨＩＦＴ 

ＳＨＩＦＴ 
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⑤      スイッチを１回押します。 

 

  修正した画面が記憶され前の調整画面に 

  戻ります。 

 

⑥       スイッチを１回押します。 

 

 

⑦       スイッチを押す。 

  動作を継続します。 

 

⑧       スイッチを押す。 

 

 

⑨ 電源「ＯＦＦ」 

   画面修正が登録されます。 

 

 

画  面  修  正  完  了 

 

 

 

設 定 

表示切換 

ＳＴＡＲＴ 

ＳＴＯＰ 
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８ 作業前の確認と調整 
 

手動操作にて各動作が正常に動くか確認してください。 

（操作手順 P．２２  ６  手動操作のしかた  参照） 

 

注）Ｘ軸をＹ軸中央に移動してから行ってください。 

手順 スイッチ 確  認  内  容 動  作  状  態 

 

① 

  

Ｙ軸が上昇して上限位置で停止するか。 

 

 

② 

  

Ｙ軸が下降して原点位置で停止するか。 

 

 

③ 

  

Ｙ軸が下降して下限位置で停止するか。 

 

 

④ 

  

Ｙ軸が上昇して原点位置で停止するか。 

 

上 

下 

下 

上 
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手順 スイッチ 確  認  内  容 動  作  状  態 

 

⑤ 

  

Ｘ軸が右へ移動して、Ｙ軸右端で停止す

るか。 

 

 

⑥ 

  

Ｘ軸が左へ移動して、Ｙ軸左端で停止す

るか。 

 

 

 

 

 

 Ｘ軸を右へ移動して、Ｙ軸中央で停 

 止させてください。 

 

 

⑦ 

  

ハンド部が前へ移動して、Ｘ軸先端で停

止するか。 

 

 

⑧ 

  

ハンド部が後へ移動して、Ｘ軸後端で停

止するか。 

 

右 

左 

前 

後 
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手順 スイッチ 確  認  内  容 動  作  状  態 

 

⑨ 

  

ハンド爪部が開くか。 

 

 

⑩ 

  

ハンド爪部が閉まるか。 

 

 

⑪ 

  

ハンド爪部が右回転して、９０°回転し

た状態で停止するか。 

（Ｘ軸に対して直角で停止） 

 

 

⑫ 

  

ハンド爪部が左回転して、０°回転した

状態で停止するか。 

（Ｘ軸に対して平行） 

 

開 

閉 

右回転 

左回転 
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手順 スイッチ 確  認  内  容 動  作  状  態 

 

⑬ 

  

搬送ベルトが右図の方向へ移動するか。 

 

 

 

 

 

 反転した場合、同梱されている中継 

 コードを装着する事により正転しま 

 す。 

 

 

⑭ 

  

Ｘ・Ｙ軸、ハンド部が原点に移動するか。 

 

 

 

 

 

 

 初期設定の内容により移動する方向 

 は異なります。 

 

 

⑮ 

 

 

 

 

 

 

＋ 

 

Ｙ軸がゆっくり下降しますので、原点ベ

ースとハンド部の左右方向の中心が合

っているか確認してください。 

 

 

 

 ズレている場合は、ボルトＭ１０－ 

 ２本をゆるめて、原点ベースを合わ 

 せてください。 

 

 

ハンド爪部が原点ベースローラ間の中

心にあるか確認してください。 

 

 

 

 

 ズレている場合は、ボルトＭ１０－ 

 ２本をゆるめて、原点ベースを合わ 

 せてください。 

 

 

袋 

ｺﾝﾍﾞｱ 

 

原点 

復帰 

手動操作 

下 
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９ 作業のしかた 
 

９－１．パレットのセットのしかた 

 

①左右方向の合せ方 

 本体ベースの中心にパレットのセンターを合せて

置いてください。 

 

 パレットガイドステーにて位置決めをしてくださ

い。（ナットＭ８－２個） 

（以後これを基準に置いてください。） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

②前後方向の合せ方 

 

 ベースストッパにより位置決めをしてください。 

 

 パレットサイズが左右方向で違う場合、パレットウ

ケを左右にずらして、パレットに無理のかからない

位置にしてください。 

（Ｍ８ボルトーナット ６本） 

 パレットサイズが前後方向で違う場合は、ロボット       

本体とパレットベースの取付穴位置を変更して調節

してください。 

 

パレットウケ 

パレットガイドステー 

ベースストッパ

パレットウケ 
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９－２．袋の供給のしかた 

 

 袋は極力コンベアと平行に供給してください。 

 袋の方向は、右図の様に結び口を先に供給してく 

ださい。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

９－３．ガイド板の調節のしかた 

 

下記表を目安にガイド板を袋に合わせて調節して

ください。               

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

９－４．整形ローラの調整のしかた 

 

下記表及びネーマを目安に整形ローラを袋に合せ

て調節してください。         （mm） 

 

 

 

 

 

 

 

 

注）袋の方向が変わると、積姿も変わりますの 

  で、注意してください。 

手結び袋

ミシン袋

Ｃ１

９０

９０

Ｃ２

１３５

１９０

（ｍｍ）

手結び袋

ミシン袋

Ｌ１

３０

５０

Ｌ２

５０

７０

（ｍｍ）

→
Ｌ
１

Ｌ
２

Ｃ
１
Ｃ
２
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９－５ 自動運転のしかた 

 

   〔操 作 手 順〕                〔表 示 画 面 と 動 作 状 態〕 

①電 源「ＯＮ」 

 

②      を押す 

 

注）この時、すでにパレットがセットさ

れていれば、そのパレットを少し浮かせ

て、リミットＳＷをＯＦＦにして下さい。 

 

 

③パレットをセットします。 

 （Ｐ３５「パレットのセットの 

            しかた」参照） 

 

④      を押す。 

 

⑤袋を供給します。 

 （袋を１パレット分順に供給します。） 

 

パレット完成 

⑥フォークリフトでパレットを搬出します 

 

自 動 運 転 完 了 

 

９－６．運転停止と終了のしかた 

   〔操 作 手 順〕                〔表 示 画 面 と 動 作 状 態〕 

 

①      を押すと、ロボットの動作が停止する。 

 

 

 

       を押すと動作を継続し、自動運転とな 

 

ります。 

②電源「ＯＦＦ」 

  電源が遮断されます。 

 

 

 

START 

START 

STＯＰ 

START 

注）操作ＢＯＸに内蔵されているタイマーにより、約１０秒以

内は電源「ＯＮ」にしても電源は投入されません。 
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９－７．袋の積み直しを行う場合 

※一度積み上げた袋をなにかの不具合により降ろして再び同じ場所へ積む操作。 

 

   〔操 作 手 順〕                    〔表 示 画 面〕 

この操作は、ハンドが袋を放した直後から 

       を押した場合と、 

袋待ち状態の時のみ、可能となります。 

 

 

 

①画面に表示されている袋枚数を１袋減らす時 

 

        ＋       

 

 

 スイッチを押した状態で 

 

 スイッチを１回押す。 

 同じ要領で２袋減らす時は      を 

 ２回押す。 

 

②画面に表示されている袋枚数を１袋増やす時 

 

        ＋       

 

 

 スイッチを押した状態で 

 

 スイッチを１回押す。 

 同じ要領で２袋減らす時は      を 

 ２回押す。 

 

 

    袋 の 積 み 直 し 完 了 

 

ＳＴＯＰ 

ＳＨＩＦＴ 

ＳＨＩＦＴ 

ＳＨＩＦＴ 

ＳＨＩＦＴ 
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９－８．積み上げ途中のパレットに積み上げを行う場合 

   〔操 作 手 順〕                 

①積み上げ途中のパレットをフォークリフト等にて、 

 パレットベースにセットして下さい。 

 （Ｐ３６「9-１.パレットのセットのしかた」参照） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

②      を押す 

 

 

 

 

 

 

③        ＋      スイッチを押して、袋 

 数を合わせてください。 

（Ｐ３９「9-7.袋の積み直しを行う場合」を参照） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

④袋を供給します。 

操  作  完  了 

 

 

注）この時、パレット位置が同じでないと、袋が 

  “ズレ”て積まれますので注意してください。 

START 

注）この時、原点ベース上に袋が有ると、積み上げ 

  動作を開始しますので、袋を袋コンベア上及び、 

  原点ベース上に載せないでください。 

ＳＨＩＦＴ 

注）この時、パレット上の袋置き位置と、表示画面 

  の袋置き位置を確認してください。 

  袋数と袋置き位置が間違っていると、すでに袋 

  が有る所に再度置くことになりますので、注意 

  してください。 

   各数の１袋目から置くと比較的解り易く、 

   袋置き位置の確認が出来ます。 

ズレ
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９－９．積み上げ途中でパレットを交換する場合 

   〔操 作 手 順〕                〔表 示 画 面 と 動 作 状 態〕 

この操作は、袋待ちの時に行ってください。 

 

①      を押す 

 

 

②パレットを搬出します。 

  

 

 

 

 

 

③      を押す。 

 

 

④パレットをセットします。 

 （以下Ｐ３８「9-5.「自動運転のしかた」参照」 

 

操  作  完  了 

 

９－１０．端数処理のしかた 

 

端数処理とは、現在積んでいるパレットを途中で終わらせる為の操作です。 

   〔操 作 手 順〕                    〔表 示 画 面〕 

この操作は、袋待ちの時に行ってく 

ださい。 

 

 

① スイッチを押しながら 

 

        スイッチを押してください。 

 

 

 

       端 数 処 理 終 了 

STＯＰ 

START 

ＳＨＩＦＴ 

START 
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１０ 動作の基本データ一覧 
 

 

１０－１．     スイッチで表示されるデータ一覧 

 

編 集 ・ 参 照 の 操 作 

 

アドレス 表 示 画 面 意   味 
出荷時

データ 

Ｆ４３６ 
ｼｮｷﾉﾐ ｶ 

 S=0 A=1 OPT1=2 OPT2=3 
型式設定 ０ 

Ｆ４３９ 
ﾄﾞｳｻ   O=ｺｳｿｸ 

     1=ﾋｮｳｼﾞｭﾝ 
動作速度 １ 

Ｆ４３Ｄ 
ｶｸﾁｮｳ SW ｼﾖｳ 

 0=ｼﾅｲ  1=ｽﾙ 

拡張 START・STOP・SW を使用 

するかどうか。 
０ 

Ｆ４３Ｂ 
ﾊﾟﾚｯﾄ ｽﾄｱ MAX 

     ﾏｲｽｳ(ﾏｲ) 

パレットストア最大枚数 

         MAX４ 
１ 

Ｆ４３Ｃ 
ﾊﾟﾚｯﾄ ｶﾝｾｲ ﾉ 

N ｺ ﾏｴｶﾗ ﾗｲﾄ ON 

パレット完成ライト点灯 

       タイミング 
３ 

Ｆ４４８ 
(X)ｼﾞｸ ﾉ ﾅｶﾞｻ 

       (cm) 
Ｘ軸の長さ １２４ 

Ｆ４４９ 
(Y)ｼﾞｸ ﾉ ﾅｶﾞｻ 

       (cm) 
Ｙ軸の長さ １９８ 

Ｆ４４Ａ 
(Z)ｼﾞｸ ﾉ ﾅｶﾞｻ 

       (cm) 
Ｚ軸上（原点～上限）の長さ １０２ 

Ｆ４４Ｂ 
Z ｹﾞﾝﾃﾝ ｶﾗ ｼﾀ ﾉ ﾅｶﾞｻ 

          (cm) 
Ｚ軸下（原点～下限）の長さ ７４ 

Ｆ４４Ｃ 
-100cm X +100cm 

  0<(100)>200 
前後方向全体補正 １００ 

Ｆ４４Ｄ 
-100cm Y +100cm 

  0<(100)>200 
左右方向全体補正 １００ 

Ｆ４４３ 
-10°90°+10° 

  0<(100)>200 
９０°回転時の角度補正 １００ 

Ｆ４４４ 
-10°180°+10° 

  0<(100)>200 
１８０°回転時の角度補正 １００ 

Ｆ４４５ 
-10°270°+10° 

  0<(100)>200 
２７０°回転時の角度補正 １００ 

 

調 整 
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１０－２．データの変更手順 

 

   〔操 作 手 順〕                   〔表 示 画 面〕 

この操作は、すべての画面の時に可 

能ですが、安全の為、機械が停止している時 

に行ってください。 

１）       を押しながら        

  スイッチを押す。 

 

２）     スイッチを押す毎にＰ４２ 

  動作の基本データ一覧に示す項目が表れます。 

  例えば、１０回押すと「積姿の左右方向への 

  全体補正」になります。 

 

３）      ・      スイッチで、カーソル 

  を右画面に映す。 

 

４）       ＋       スイッチでカーソ 

  ル位置のデータを増やす。 

        ＋       スイッチでカーソ 

  ル位置のデータを減らす。 

   例えば、       スイッチを押しな 

   がら     スイッチを１０回押すと 

   データが１００から１１０になり、積姿が 

   原点から１０cm 遠くに全体移動します。 

５）      スイッチを押す。 

 

６）      スイッチを押す。 

 

７）      スイッチを押す。 

 

８）電源を「ＯＦＦ」にすると変更データが登録されます。 

      変  更  完  了 

ＳＨＩＦＴ 表示切換 

調 整 

ＳＨＩＦＴ 

ＳＨＩＦＴ 

ＳＨＩＦＴ 

表示切換 

ＳＴＡＲＴ 

ＳＴＯＰ 
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１０－３．アドレス操作により表示されるデータ一覧 

 

               

           編集・参照の操作                         

アドレス 画 面 表 示 意  味 出荷時データ 

Ｆ４３Ｅ ﾊﾟﾚｯﾄ ﾉ ﾀｶｻ ﾉ ｻｲﾀﾞｲﾁ 

        (mm) 

パレットの高さの上限 １７０ 

Ｆ４４０ ﾊﾟﾚｯﾄ ﾉ ﾀｶｻ ﾉ ｻｲｼｮｳﾁ 

        (mm) 

パレットの高さの下限 １３０ 

ＦＦＢＢ ﾌｸﾛ ｵｷ Hi ﾉ ﾄｷ 

N(cm) ﾖﾌﾞﾝﾆ ｶｺｳ (cm) 

袋置き動作用データ ０ 

Ｆ４４６ ﾌｸﾛ ﾄﾞﾘ ﾄﾞｳｻ 

(Z)       (cm) 

袋取り動作長 ２９ 

Ｆ４４７ ﾊﾝﾄﾞ ﾉ ﾅｶﾞｻ 

          (cm) 

ハンド部の長さ ２９ 

Ｆ４４Ｅ (X) ｺｳｿｸ ｶﾗﾉ 

    ｹﾞﾝｿｸ       (cm) 

Ｘ軸高速からの減速位置 ３５ 

Ｆ４４Ｆ (Y) ｺｳｿｸ ｶﾗﾉ 

    ｹﾞﾝｿｸ       (cm) 

Ｙ軸高速からの減速位置 ４５ 

Ｆ４５０ (Z) ｳｴ ｺｳｿｸ 

ｶﾗﾉ ｹﾞﾝｿｸ       (cm) 

Ｚ軸上高速からの減速位置 １０ 

Ｆ４５１ (Z) ｼﾀ ｺｳｿｸ 

ｶﾗﾉ ｹﾞﾝｿｸ       (cm) 

Ｚ軸下高速からの減速角度 １０ 

Ｆ４５２ ﾊﾝﾄﾞ ｶｲﾃﾝ ｺｳｿｸ ｶﾗﾉ ｹﾞﾝｿｸ 

                 ( °) 

Ｈ軸回転高速からの減速角度 １３５ 

Ｆ４５３ ﾊﾝﾄﾞ ｶｲﾃﾝ ﾁｭｳｿｸ ｶﾗﾉ ｹﾞﾝｿｸ 

                 ( °) 

Ｈ軸回転中速からの減速角度 ３４ 

Ｆ４５４ ﾊｺｽﾞﾐ ﾖﾋﾞ ﾃｲｼ 

N(cm) ﾃﾏｴ 

箱積み時一時停止位置 ９ 

Ｆ４５９ ﾌｸﾛ ﾄﾞｳｻ ｼﾞ ﾉ ﾏﾁｼﾞｶﾝ 

           （１＝０．１Ｓ） 

袋動作時ハンド開閉後の待ち時間 ０ 

Ｆ４５Ａ ﾊｺ ﾄﾞｳｻ ｼﾞ ﾉ ﾏﾁｼﾞｶﾝ 

           （１＝０．１Ｓ） 

箱動作時ハンド開閉後の待ち時間 ０ 

Ｆ４８Ｆ ｶｲﾃﾝ DELAY 

           （１＝０．１Ｓ） 

ハンド回転動作の待ち時間 ０ 
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※メンテナンス用アドレスデータ 

アドレス 画 面 表 示 意  味 データ 

Ｆ４０３ 82C 255 ﾌｲｯﾁ 

ｶｲｽｳ LSB            (10 ｼﾝ) 

          －－９９ 

不一致回数 

          １９９－ 

MAX １９９９９回（１９９９９回） 

 

Ｆ４０４ 82C 255 ﾌｲｯﾁ 

ｶｲｽｳ MSB            (10 ｼﾝ) 

Ｆ４０５ STORE ｶﾉｳ ｶｲｽｳ 

LSB                 (10 ｼﾝ) 

          －－９９ 

記憶可能回数 

           ９９－ 

MAX １００００回 （９９９９回） 

 

Ｆ４０６ STORE ｶﾉｳ ｶｲｽｳ 

MSB                 (10 ｼﾝ) 

Ｆ４０７ ﾙｲｹｲ ﾌｸﾛｽｳ 

LSB                 (10 ｼﾝ) 

      －－－－１３－ 

累計袋数 

      －－１２－－－ 

 

      ０１－－－－－ 

MAX ９９９９９９袋 (０１１２１３袋) 

 

Ｆ４０８ ﾙｲｹｲ ﾌｸﾛｽｳ 

MID                 (10 ｼﾝ) 

Ｆ４０９ ﾙｲｹｲ ﾌｸﾛｽｳ 

MSB                 (10 ｼﾝ) 

Ｆ４９０ ｹﾞﾝﾃﾝｶｺｳｼﾞｮｳｹﾝ 

0＝X 1＝XY 2＝XYH 原点下降条件 ０ 

Ｆ４９１ ｹﾞﾝﾃﾝ ON ｼﾞﾉｸﾘｱ 

0＝ｼﾅｲ 1＝ｽﾙ 初期化 ０ 

 

 

 

 

 

 



－46－ 

１０－４．アドレス操作により表示されるデータの変更手順 

  

    〔操 作 手 順〕                 〔表 示 画 面〕 

この操作は、すべての画面の時に可 

能ですが、安全の為、機械が停止している時 

に行ってください。 

 

   Ｘ軸高速からの減速位置を変更する場合 

 

 

１）       を押しながら        

  スイッチを押す。 

  アドレス番号は「Ｐ４４アドレス操作により表 

  示されるデータ一覧」よりＦ４４Ｅであるから、 

  カーソルを移動させてアドレス番号を次の手順 

  で変更する。 

 

 

２）      スイッチを１回押してカーソルを 

  左に１つ移動する。 （Ｆ４３６ｈ） 

 

 

３）       を押しながら      スイッチ 

  を１回押してデータ数を４にする。 

                  （Ｆ４４６ｈ） 

 

 

４）      スイッチを１回押してカーソルを 

  右に１つ移動する。 （Ｆ４４６ｈ） 

 

 

５）      を押しながら      スイッチ 

  を８回押してデータ数をＥにする。 

                  （Ｆ４４Ｅｈ） 

  この操作により アドレスＦ４４Ｅが指定さ 

  れＸ軸高速からの減速位置データが右画面に 

  表れます。 

 

ＳＨＩＦＴ 表示切替 

ＳＨＩＦＴ 

ＳＨＩＦＴ 
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６）     スイッチを１回押してカーソルを 

  右画面の位置にします。 

 

 

７）       ＋      スイッチでカーソル 

  位置のデータを増す。 

 

 

         ＋      スイッチでカーソル 

  位置のデータを減す。 

 

 

 

８）      スイッチを１回押す。 

 

 

９）      スイッチを押す。 

  動作継続します。 

 

 

１０）       スイッチを押す。 

 

 

１１）電源「ＯＦＦ」 

   変更データが登録されます。 

 

 

                     Ｘ軸高速からの減速位置変更完了 

ＳＨＩＦＴ 

ＳＨＩＦＴ 

表示切替 

ＳＴＡＲＴ 

ＳＴＯＰ 
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１１ 累計袋数の確認のしかた 
 

この操作は、積み上げた袋数を確認する為の操作です。 

 

    〔操 作 手 順〕                 〔表 示 画 面〕 

 

この操作はロボット停止状態の時に行ってください。 

 

①      を押す。 

 

 

 

 

②        を押しながら       スイッチを 

 

押すとセンサー表示画面になります。 

 

 

 

 

 

 

③        スイッチを押すと累計袋数と 

   記憶可能回数等が表示されます。 

 

 

 

 

※注意 

確認が終わったら必ず再度①～②の操作をし、 

通常の積み上げ表示画面に戻してください。 

 累計袋（箱）数の表示画面がでたまま積み上げ 

 作業を行うと、誤作動します。 

ＳＨＩＦＴ 調 整 

STＯＰ 

表示切換 
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１２ 総てのデータを出荷状態に戻す場合 
 

この操作は、積み位置や微調整内容や初期設定など総てのデータを出荷時データに戻す為の操作です。 

 

   〔操 作 手 順〕                 

 

ロボット停止状態の時に行ってください。 

 

 

 

 

①      ＋      スイッチをいっしょに押す。 

 

 

 

 

②電源を「ＯＦＦ」にする。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          データ初期化完了 

STＯＰ 設 定 

注）全てのデータがリセットになります。再度作

業をされる場合はティーチング(積み上げパ

ターン作成)もしくは積み位置データ入力が

必要です。 
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１３ 各部の調節 
 

１３－１．Ｚ軸駆動チェン 

①チェンのたるみ量は 40～60mm 以内で使用し 

 てください。 

 

 

②規定量以外の場合、操作ＢＯＸのキャンセルスイ 

 ッチを「ＯＮ」にして       ＋ 

 でＹ軸を下限ブロックまで降し、ベースカバーを 

 はずしてＺ軸モータ後部のブレーキレバーを上に 

 あげてフリーにして、Ｚ軸上部のメタルをゆるめ 

 テンションボルトにて調節してください。 

           （Ｍ１０－４本）…２ヵ所 

 

③Ｚ軸モータ後部のブレーキレバーを元の位置に戻 

 してカバーを取付けてください。 

 

 

 

 

１３－２．Ｚ軸モータチェン 

①チェンのたるみ量（ℓ ）は 5～10mm 以内で使用し 

 てください。 

 

 

②規定量以外の場合、操作ＢＯＸのキャンセルスイ 

 ッチを「ＯＮ」にして       ＋ 

 でＹ軸を下限ブロックまで降し、ベースカバーを 

 はずして、Ｚ軸モータ後部のブレーキレバーを上 

 にあげてフリーにして、Ｚ軸モータを取付けてい 

 るボルトをゆるめテンションボルトにて調節して 

 ください。          （Ｍ１２－４本） 

 

③Ｚ軸モータ後部のブレーキレバーを元の位置に戻 

 してカバーを取付けてください。 

 

 

 

 

手動操作 下 

注）ブレーキレバーを元に戻していないとＹ 

  軸が落下します。 

手動操作 下 

注）ブレーキレバーを元に戻していないとＹ 

  軸が落下します。 

40~60mm 

ﾌﾞﾚｰｷﾚﾊﾞｰ 

5~10mm 

メタル 
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１３－３．Ｙ軸駆動ベルト 

 ①ベルトのたるみ量（δ）は 25～35mm 以内で使用し 

  てください。 

 

 

②規定量以外の場合、ナットをゆるめテンションボ 

 ルトにて調節してください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

１３－４．Ｘ軸駆動ベルト 

 ①ベルトのたるみ量（δ）は 15～25mm 以内で使用し 

  てください。 

 

 

 ②規定量以外の場合、ナットをゆるめテンションボ 

  ルトにて調節してください。 
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１３－５．袋コンベアベルト 

 ①ベルトのたるみ量（δ）は 30～50mm 以内で使用し 

  てください。 

 

 ②規定量以外の場合、テンションボルトにて調節し 

  てください。 

 

１３－６．整形フレームチェン 

 ①ベルトのたるみ量（ℓ ）は 5～10mm 以内で使用し 

  てください。 

 

 ②規定量以外の場合、チェンテンショナーにて調節 

  してください。      （ナットＭ８－２個） 

 

１３－７．袋コンベア駆動チェン 

 ①チェンのたるみ量（ℓ ）は 5～10mm 以内で使用し 

  てください。 

 

 ②規定量以外の場合、モータベース位置変更にて調 

  節してください。       （Ｍ１０－４本） 

 

１３－８．袋コンベア従動チェン 

 ①チェンのたるみ量(ℓ )は 20～30mm 以内で使用し 

  てください。 

 

 ②規定量以外の場合、チェンテンショナーにて調節 

  してください。      （ナットＭ８－２個） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

13-8.袋ｺﾝﾍﾞｱ従動ﾁｪﾝ 

13-6.整形ﾌﾚｰﾑﾁｪﾝ 
13-7.袋ｺﾝﾍﾞｱ駆動ﾁｪﾝ 

13-5.袋ｺﾝﾍﾞｱﾍﾞﾙﾄ 

5~10mm 
20~30mm 

30~50mm 

5~10mm 

ﾁｪﾝﾃﾝｼｮﾅｰ  

ﾃﾝｼｮﾝﾎﾞﾙﾄ 
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１３－９．原点ベース袋ベルト 

 ①ベルトのたるみ量（δ）は 30～40mm 以内で使用し 

  てください。 

 

 

 

 

 ②規定量以外の場合、チェンテンションローラにて 

  調節してください。 
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１４ 各部の注油 
 

※運転約１５０時間毎を目安に注油してください。又、格納時には、必ず、注油してください。 

 
項        目 形        状 

① 各軸レールへ油を染ませた布で埃を取りながら

油 を 塗 布 し て く だ さ い 。

 

 

② テンション支点へ注油してください。 
 

③ 各チェンにグリースアップしてください。 

グリース（エトライト No.2）を使用してください。 

1) 整形フレームチェン 
 

2) 袋コンベア駆動チェン 
 

X軸レール 

Y軸レール 

Z 軸レール 
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③ 3) 袋コンベア従動チェン 
 

 
4) Ｚ軸モータチェン 

 

 
5) Ｚ軸駆動チェン 
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1５ 消耗部品一覧表 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Z 軸駆動ﾁｪﾝ(左・右) 

Y ﾍﾞﾙﾄ 

X ﾌﾚｰﾑｶﾞｲﾄﾞﾚｰﾙ 

Y ﾚｰﾙ(ﾏｴ) 

Z ﾚｰﾙ COMP(左・右) 

ｺﾝﾍﾞｱﾍﾞﾙﾄ(370) 

X ﾍﾞﾙﾄ 

Y ﾚｰﾙ(上・下) 

原点ﾍﾞｰｽﾍﾞﾙﾄ(90) 

X ﾌﾚｰﾑｻｲﾄﾞﾚｰﾙ 

H ｽﾄｯﾊﾟ(R)ASSY 
H ｽﾄｯﾊﾟ(L)ASSY 

ｸﾗﾝﾌﾟｱｰﾑ COMP 

ｽﾌﾟﾘﾝｸﾞ(HE152) 
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１６ 非常時の操作と復帰のしかた 
 

この操作は、何かの要因により、ロボットが異常な動作をした場合や作業車がロボット動作領

域内に入り、危険な場合に行う操作です。 

①ロボット本体に何らかの異常が発生した場合 

   〔操 作 手 順〕                     

� 表示画面に示されている箇所を確認後、電源

「ＯＦＦ」にしてください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

� 不都合箇所を点検・修理してください。 

� 再び電源「ＯＮ」にして、（Ｐ３８「9-5．自動

運転のしかた」）を参照に作業してください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

点滅している番号のｴﾝｺｰﾀﾞ又は関連の配線

に異常が発生した。 

24=X軸ｴﾝｺｰﾀﾞ 25=Y軸ｴﾝｺｰﾀﾞ 26=Z軸ｴﾝｺｰﾀﾞ 

28=ﾊﾝﾄﾞ回転ｴﾝｺｰﾀﾞ 

点滅している番号のｾﾝｻ又は関連の配線に異常

が発生した。 

(2 個以上点滅している場合は、その内の 1 個

又は点滅している総てが異常) 

２２　ハ゜レット感知９
１０
１１
１２

１３
１４

１ ２ ３ ４

６

５

１９　袋感知

２６，２７　Ｚ軸エンコータ゛

２４　Ｘ軸エンコータ゛

７

８

２８　Ｈ軸エンコータ゛

１５　左回転

１６　右回転
ハント゛開１７

１８ハント゛閉

２５　Ｙ軸エンコータ゛

２９　Ｘインバータ
３０　Ｙインバータ
３１　Ｚインバータ

点滅している番号のｲﾝﾊﾞｰﾀ又は関連の配線

に異常が発生した。 

29=X ｲﾝﾊﾞｰﾀ 30=Y ｲﾝﾊﾞｰﾀ 31=Z ｲﾝﾊﾞｰﾀ 

 

 

Z 軸が上昇指令に反して下降した。 

(Z ｲﾝﾊﾞｰﾀの異常等 番号は 27 が点灯 
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②作業者がロボット動作領域内に入った場合 

   〔操 作 手 順〕 

 ①非常停止スイッチを押す。 

   ２００Ｖが遮断され、ロボットが停止します。 

 

 

 

 

②安全を確認した上で、電源「ＯＮ」してください。 

 

 

 

 

 

 

 ③     を押す。 

 

 

 

 

      非 常 時 の 操 作 完 了 

注）この時、初期設定は記憶されたまま 

  ですが、動作状態は記憶されません。 

注）この時、ハンドが袋を保持している 

  場合は、手動操作にて袋をパレット 

  上に放してください。 

START 

電源スイッチ 

非常停止スイッチ 
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1７ 故障時の対応 
 

 

現象 原因 処置 
参照 

ページ 

C-BOX に AC２００V の電圧がき

ていない。 
元電源の電圧を確認する。 65 

C-BOX 内のブレーカが OFF にな

っている。 

過負荷となった原因を取り除き、ブレーカ

を ON にする。 
65 

リレーX1 のサーマルが作動し

ている。（Ｚ軸で過負荷になっ

ている。） 

過負荷となった原因を取り除き、サーマル

のリセットスイッチを押す。復帰しない場

合は、部品交換をする。 

65 

リレーX3 のサーマルが作動し

ている。（ハンド回転部で過負

荷になっている。） 

過負荷となった原因を取り除き、サーマル

のリセットスイッチを押す。復帰しない場

合は、部品交換をする。 

65 

リレーX4 のサーマルが作動し

ている。（ハンド開閉で過負荷

になっている。） 

過負荷となった原因を取り除き、サーマル

のリセットスイッチを押す。復帰しない場

合は、部品交換をする。 

65 

電源が入らな

い。 

C-BOX 裏扉にあるタイマーが故

障している。 

上下のタイマーを入れ替えて電源が入る

場合は、タイマー（1）が故障している。

タイマー（1）を交換する。 

65 

記憶素子の記憶可能回数が記

憶限度（9999 回)を越えている。 
CPU 基板の記憶素子を交換する。  

CPU 基板が故障している。 CPU 基板を交換する。  

CPU 基板に来ている OFF 線(白)

が断線している。 
交換又は配線の修理をする。  

電源をＯＦＦ

後作業再開時

に、継続の作業

が出来ず初期

動作から始ま

る。 

  

積みパターン

を変更したは

ずが変更され

ていない。 

作業状態が記

憶できない。 

リレー(UT-AX4)が故障してい

る。 
リレー(UT-AX4)を交換する。 65 

1.C-BOX 内のインバータの異常内容の表示

を確認する。 
64.65 

2.C-BOX 内配線に断線がないか点検する。 65 

3.過負荷状態であれば本機側の過負荷と

なった原因を取り除く。 
 

 X・Y モータブレーキを解放し、手でスム

ーズに動くか点検する。重い又は異音がす

る場合、レールの掃除と注油をする。 

 

 ハンドはカバーを外し回転ギヤ部のボ

ルトの緩みや脱落等がないか点検する。 
 

「インバータ

異常」で停止す

る。 

過負荷又は配線の断線・接触不

良により非常停止する。 

4.上記で異常がなければ、インバータの劣

化が考えられる為、インバータを交換す

る。 

65 
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現象 原因 処置 
参照 

ページ 

1.C-BOX 内右下にあるキャンセル SW を ON

にし、電源スイッチをＯＮにする。 
65 

2.液晶表示部が点いたら、点滅しているセ

ンサーの番号を確認する。 
58 

3.X 軸でオーバーしている場合は、Ｘモー

タのブレーキを開放しハンド部を手で中

央方向へ移動させる。 

 

 Y 軸でオーバーしている場合は、Ｙモー

タのブレーキを開放しＸ軸を手で中央方

向へ移動させる。 

   

 Z 軸でオーバーしている場合は、C-BOX

の手動操作スイッチで Z軸を中央方向へ移

動させる。 

 

4.モータのブレーキを元に戻し、キャンセ

ル SW を OFF にし、電源が落ちないか確認

する。 

 

5.オーバーしていたセンサーを点検し、埃

等の付着があればエアブロー等で綺麗に

する。 

 

6.センサーに遮蔽物を差込み、LED が点灯

するか確認する。点灯しない又は損傷して

いる場合はセンサーを交換する。 

 

7.液晶表示画面でセンサーの感知が正常

に表示されても停止位置をオーバーする

場合は、C-BOX センサーコネクタに接触不

良がないか点検する。 

 

8.停止位置オーバー対策としてインバー

タの周波数を１０Ｈｚ程度下げる。（暫定

処置） 

65 

電源を入れる

と、液晶部が一

瞬点灯するが、

すぐ電源が落

ちる。 

X・Y・Z 各軸のいずれかで停止

位置をオーバーしている。 

 又は「各軸の高速からの減速位置」を変

更する。 
46.47 

リレー劣化によりノイズが発

生している。 

液晶表示部につなっがっているフラット

ケーブルにアルミホイルを巻きつける。ノ

イズフィルターを追加する。 

又は、リレーを交換する。 
ノイズ９９が

表示される。 
C-BOX 設置場所の近くに配電盤

等のノイズが出易い機器があ

る。 

C-BOX 設置場所を変更する。 

 

 

 

液晶表示部が

見えにくい。 
経年劣化している。 

ソウサパネルを外し、液晶表示基板にある

＋トリマーを回し、見えやすい表示になる

よう調整する。 

 

1.ソウサパネルを外し電源を ON にする。  

2.CPU 基盤にある緑色の LED が点滅してい

るか確認する。点灯又は消灯している場合

は、CPU 基板を交換する。 

 
電源は入るが、

液晶が表示さ

れない。 

落雷やノイズ等により、CPU 基

板又は電源ユニットが故障し、

電源が供給されない。 

3.CPU 基盤にある赤色の LED が消灯してい

る場合は、電源ユニットを交換する。 
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現象 原因 処置 
参照 

ページ 

1.電源を ON にし、キャンセル SW を ON に

する。 
65 

2.X・Y 軸モータ部のブレーキを解放し手で

動かしてみる。液晶表示部の風車マークが

回っていれば正常。 

58 

 Z 軸は C-BOX 手動操作スイッチで上下さ

せ点検する。※Z 軸モータはブレーキを開

放すると Yブロックが落下し危険！ 

58 

 Z 軸エンコーダ異常で停止する場合は、

モータと C-BOX 間の配線が断線又は接触不

良の可能性が高い。 

58 

 H 回転エンコーダでの異常は、多少強引

にでも手でハンドを回してみる。液晶表示

部の風車マークが回っていれば正常。 

 ハンドカバーを外し回転軸ギアのキー

が脱落又は異常がないか点検する。 

58 

3.液晶表示部の風車が回らない場合は、セ

ンサーコードを点検する。 
58 

「エンコーダ

異常」で停止す

る。 

モータのエンコーダが壊れて

いる。又は断線・接触不良によ

りエンコーダが正常に機能し

ていない。 

4.エンコーダが正常の場合は、モータコー

ドが断線又は接触不良の可能性が高いの

で配線を点検する。 

58 

液晶が点いた

後、表示部だけ

消灯する。 

電源ユニットの故障により電

圧が高くなっている。 

CPU 基板への供給電圧を測定し、＋12V よ

り高い場合は電源ユニットを交換する。 
 

積み位置の角

度（0度・90 度・

180 度・270 度)

が安定しない。 

袋待ち待機状

態でハンド回

転が手で軽く

動いてしまう。 

C-BOX 内出力ユニット基板の

SSR(ソリッドステートリレー）

が故障している。 

基板内 S4(ハンド回転)SSR を交換する。緊

急時は未使用の S９(パレットチェンジャ

ー)SSR を外し S4 に取り付ける。 

65 

ハンドが回転し過ぎている。 

Z インバータ ･リレー X3・センサー

(15)(16)・配線を点検し、機能不良や断線

等がある場合は交換する。 

58 

回転ギヤのキーが脱落してい

る。 
キーと回転ギヤを正規に組み付ける。  

ハンドが回転

しない。 

H 軸モータが故障している。 H 軸モータを交換する。  

モータシリンダが開閉し過ぎ

ている。 

Z インバータ・リレーX4・センサー(17)(18)

と配線を点検し、機能不良や断線等がある

場合は交換する。 

58 

モータシリンダが故障してい

る。 
モータシリンダを交換する。 58 

ハンドが開閉

しない。 

シリンダシャフト COMP が折損

している。 
シリンダシャフト COMP を交換する。  
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現象 原因 処置 
参照 

ページ 

モータ配線が断線している。 配線の修復又は交換する。  

原点ベースのリミットスイッ

チが故障している。 

原点ベースのリミットスイッチを交換す

る。又は配線を点検し断線・接触不良があ

る場合は修復する。 

58 コンベアが動

かない。 

C-BOX 内リレー（X6)が故障して

いる。 
リレー（X6）を交換する。 65 

V ベルト SA36 を点検し、亀裂・摩耗がある

場合は交換する。 
52 コンベアは動

くが、原点ベー

スベルトが動

かない。 

ベルトが滑っている。 

テンションアームが固着して

いる。 
テンションアームを手で動かし、スムーズ

に動かない場合は支点部へ潤滑剤を塗布

し動きを良くする。 

52 

パレットを乗

せても作業開

始状態になら

ない。 

パレット感知リミットスイッ

チが故障している。又は断線・

接触不良している。 

パレット感知リミットスイッチを交換す

る。又は配線を点検し、断線・接触不良が

ある場合は修復・交換する。 
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コントロールボックス内部 

（前扉側より） 

          裏扉                Z インバータ(右側面上) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      出力ユニット基盤（右側面下）        H インバータ(左側面上) 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

X ｲﾝﾊﾞｰﾀ 

ﾀｲﾏｰ TM1 

ﾀｲﾏｰ TM2 

Y ｲﾝﾊﾞｰﾀ 

UT-AX4 

ﾘﾚｰ X1～X6 

ﾒｲﾝﾌﾞﾚｰｶｰ 
ﾒｲﾝﾘﾚｰ 

 

SSR 

キャンセル SW 



－66－ 

１８ ハイセンズ 
 

１８－１．センサーハイセンズ 
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１８－２．モータハイセンズ 
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１８－３．操作ＢＯＸハイセンズ 
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   結合配線図 
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１９ 強制スタートのしかた 
 

 

 強制スタートとは、積み上げ途中で電源条件などによりエラーメッセージが発生し、 

積み動作が停止した場合、再度積み動作を継続させるための操作です。 

   〔操 作 手 順〕                    〔表 示 画 面〕 

エラーメッセージ画面になったら、 

まず、エラー内容を確認し、電源 

「ＯＦＦ」後、「Ｐ．60～  17  

故障時の対応   」に従って、 

必要な措置を取ってください。 

 

①電源「ＯＮ」 

 

②      スイッチを押す。 

 

 初期動作を開始します。 

 

 

 

 

③       スイッチを押しながら 

        スイッチを押す。 

 （強制スタートモードになります。） 

 

現在センサが「ＯＮ」している最上位置のパレ

ット枚数の最上段の最終袋数が表示されます。 

この時点で       スイッチを押すと最 

終袋の袋置き動作に移ります。 

 

④       スイッチを押しながら 

      ・     スイッチで現 

 在のパレット枚数を指定してください。 

 

 

 

ＳＴＡＲＴ 

注）右の表示画面の時のみ、強制スタート 

  可能となります。 

ＳＨＩＦＴ 

ＳＴＡＲＴ 

ＳＴＡＲＴ 

ＳＨＩＦＴ 
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⑤      スイッチを１回押してください。 

  【   】カーソルが【 段目】へ移ります。 

 

 

 

⑥       スイッチを押しながら 

      ・     スイッチで現 

  在の段数を指定してください。 

 

 

⑦      スイッチを１回押してください。 

  【   】カーソルが【 袋目】へ移ります。 

 

 

 

⑧       スイッチを押しながら 

      ・     スイッチで次 

 に積む袋数を指定してください。 

 

 

 

 

 

⑨       スイッチを押してください。 

  袋を供給すると指定した袋数より、再度積み 

  動作を継続します。 

 

 

       強制スタート終了 

ＳＨＩＦＴ 

ＳＨＩＦＴ 

注）パレット枚数・段数・袋数を再度確認 

  して下さい。 

ＳＴＡＲＴ 
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積 み デ ー タ  

 

１．積 み 姿 

 

１ 段 目                 ２ 段 目 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２．段数    （    ）   ６．袋数    （    ）  １０． 〔袋・箱〕 

 

３．袋の高さ     mm     ７．搬入方向  （    ） 

 

４．ﾊﾟﾚｯﾄの高さ    mm     ８．袋縦        cm 

 

５．隙間       cm     ９．袋横        cm 

 

１ 段 目 ２ 段 目 

 Ｘ Ｙ Ｚ Ｒ   Ｘ Ｙ Ｚ Ｒ  

1 
     

1 
     

2 
     

2 
     

3 
     

3 
     

4 
     

4 
     

5 
     

5 
     

6 
     

6 
     

7 
     

7 
     

8 
     

8 
     

9 
     

9 
     

10 
     

10 
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積 み デ ー タ  

 

１．積 み 姿 

 

１ 段 目                 ２ 段 目 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２．段数    （    ）   ６．袋数    （    ）  １０． 〔袋・箱〕 

 

３．袋の高さ     mm     ７．搬入方向  （    ） 

 

４．ﾊﾟﾚｯﾄの高さ    mm     ８．袋縦        cm 

 

５．隙間       cm     ９．袋横        cm 

 

１ 段 目 ２ 段 目 

 Ｘ Ｙ Ｚ Ｒ   Ｘ Ｙ Ｚ Ｒ  

1 
     

1 
     

2 
     

2 
     

3 
     

3 
     

4 
     

4 
     

5 
     

5 
     

6 
     

6 
     

7 
     

7 
     

8 
     

8 
     

9 
     

9 
     

10 
     

10 
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積 み デ ー タ  

 

１．積 み 姿 

 

１ 段 目                 ２ 段 目 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２．段数    （    ）   ６．袋数    （    ）  １０． 〔袋・箱〕 

 

３．袋の高さ     mm     ７．搬入方向  （    ） 

 

４．ﾊﾟﾚｯﾄの高さ    mm     ８．袋縦        cm 

 

５．隙間       cm     ９．袋横        cm 

 

１ 段 目 ２ 段 目 

 Ｘ Ｙ Ｚ Ｒ   Ｘ Ｙ Ｚ Ｒ  

1 
     

1 
     

2 
     

2 
     

3 
     

3 
     

4 
     

4 
     

5 
     

5 
     

6 
     

6 
     

7 
     

7 
     

8 
     

8 
     

9 
     

9 
     

10 
     

10 
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TEL（089）924－7162        FAX（089）925－0771 
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〒791－8524 

□ 九州営業所 熊本県菊池郡菊陽町大字津久礼 156－10 

TEL（096）292－3076（代）  FAX（096）292－3423 

E-mail:kyushugrp@m2.atexnet.co.jp 

〒869－1101 

□  部品センター 愛媛県松山市馬木町 899－6 

TEL（089）979－5910（代）  FAX（089）979－5950 

E-mail:partsgrp@m2.atexnet.co.jp 

〒799－2655 
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