冲压机器人常见问题解答
1、 末机台不能有与下工位的连接线
原因:当某台机械手设为末机台时，其后面不能再连接机械手 处理方法:1、更改末机台号； 2、拔掉末机台与后面机台的通讯线。

2、 前后轴转矩到达

原因:前后伺服的运行转矩超过设定值 处理方法:1、断电后拉动前后轴是否有被卡住； 2、加工产品是否超过重量； 3、断电后重新上电伺服电机是否继续报警。

3、 摆动轴转矩到达

原因:摆动伺服的运行转矩超过设定值 处理方法:1、断电后摇动摆动轴是否有被卡住； 2、加工产品是否超过重量； 3、断电后重新上电伺服电机是否继续报警。

4、 上下轴刹车异常

原因:上下电机刹车线圈没通电或者刹车线圈损坏 处理方法:1、检查刹车线圈是否有断路； 2、检查刹车线圈是否有24V电源供给。

5、 运行模式与连接线不相符

原因:生产线组合模式选择和COM口的连接线相冲突 处理方法:详情请参考说明书中通讯线的连接

6、 上工位在放料范围，禁止下工位取料

原因:上工位在放料范围，为防止两臂相撞，不允许下工位取料 处理方法:复位后重新启动

7、 下工序运行异常

原因:下工位没有从冲床中取料成功 处理方法:复位后重新启动

8、 放料异常

原因:放料后感应器的一直有信号 处理方法:1、检查真空电磁阀是否断电； 2、检查电磁铁有没有断电； 3、检查气缸夹头有没有松开，重新调整夹头位置，一直到夹头松开后感应器灯熄灭为止。

9、位置报警

原因:位置设定异常 处理方法:从左往右时 1、摆动轴取料点必须大于取料完成点； 2、摆动轴取料完成点必须大于等于等待放料点； 3、摆动轴等待放料点必须大于放料点； 4、上下轴放料点不能小于等待放料点； 5、上下轴取料点不能小于取料完成点； 6、上下轴工作原点不能小于取料完成点。从右往左运行时摆动轴各位置的关系刚好相反，上下轴各位置关系相同。

9、 冲压继电器异常

原因:机械手输出给冲床冲压启动继电器异常。 处理方法:1、检查KA2继电器是否松动； 2、更换新的KA2继电器。
10、冲压继电器异常
原因:机械手输出给冲床冲压启动继电器异常。 处理方法:1、检查KA2继电器是否松动； 2、更换新的KA2继电器。
11、通讯连接线异常

原因:机台与机台之间的通讯线异常。 处理方法:1、检查通讯线插头是否锁紧； 2、检查通讯线是否有断线。

12、放料等待时间过长

原因:下工位产品没有取走或者没有把设备设为末机台。 处理方法:1、检查下工位是否取料； 2、检查机台连接线是否异常； 3、检查是否设为末机台；

13、冲压异常

原因:冲床未冲压，没有回到上限位，冲床连续两次以上冲压。 处理方法:1、检查冲床是否有冲压，冲压完成后是否停在上限位； 2、检查通讯线是否在运行过程中突然断开或者冲压继电器松动。

14、吸料异常（真空未到达）

原因:真空吸力不够，不能正常吸取产品。 处理方法:1、检查气压是否正常； 2、检查电磁阀是否正常； 3、检查各连接键是否漏气，排除问题后请复位。

15、未回原点不能自动运行

原因:在手动操作后，各轴的位置发生的改变，所以在启动之前必须复位。 处理方法:手动移动各轴到正位置，再按复位按钮回到原点。

16、急停按钮已按下

原因:急停按钮已按下，急停按钮损坏，急停连接线断开。 处理方法:1、旋转急停按钮恢复正常； 2、更换急停按钮，连接好连接线

17、前后轴伺服电机报警

原因:前后轴上的伺服电机发生异常报警。 处理方法:1、断电后重新上电 2、检查控制线是否插接牢靠； 3、当重新上电不能解除报警或者重复多次报警时，请联系厂家。

18、上下轴伺服电机报警

原因:上下轴上的伺服电机发生异常报警。 处理方法:1、断电后重新上电； 2、检查控制线是否插接牢靠； 3、当重新上电不能解除报警或者重复多次报警时，请联系厂家。

19、摆动轴伺服电机报警

原因:摆动轴上的伺服电机发生异常报警。 处理方法:1、断电后重新上电； 2、检查控制线是否插接牢靠； 3、当重新上电不能解除报警或者重复多次报警时，请联系厂家。
