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作方法的基础上正确的使用本设备。
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一、概述

超声喷涂是一种液体（或流体）材料对物体表面进行局部精密涂覆的新兴技术，其

具有纳米以上的超薄成膜、涂层均匀、膜厚可控、得料率高、形状精确可控、膜表面活

性高、能耗低、效率高、环境友好等优点，目前已成为液体材料涂覆的高端应用首选。

台式喷涂机正是基于这一技术，依托各行业实验室及小产品等应用需求，专门开发

的通用化、多功能、适用各种喷头类型的小型全自动精密超声喷涂设备。设备主要分设

平面和管状两种，可适用于各种物理特性的液体喷涂。具有应用通用性强、功能模块化

程度高、技术成熟稳定、性能可靠、设备易操作等优点。

（一）台式喷涂机组成及原理：

1.设备组成：设备有一套 XYZ 三轴机械臂，可加热的负压吸附平台，金属烤漆+透

视窗外壳，电控系统等所组成。

2.工作原理：工件摆放于真空吸附平台后，机械臂 Z轴高度设定好后，XY 轴做行列

的匀速动作，速度可调。行列数可设定，当机械手臂做完一层行数喷涂后，接着做列数

的覆盖喷涂，层数可设定，动作速度可设定，行列间距可设定。

3.喷涂原理：超声喷涂是利用超声波振动产生毛细波雾化功能，对流经超声波喷头
工作端液体进行雾化，产生微米级细小液滴。加入适当压力的气体，使雾粒在气流作用
下更加碎小、匀化，同时引导雾粒运行分向，增加雾化颗粒运行动力，从而达到对待涂
物体表面精密喷涂目的。

（二）控制系统：

1.PLC 控制，三菱 FX 系列

2.数字触摸屏，中英文可选

（三）技术参数：

1.输入电压: 220V±5%,50Hz；

额定功率：2KW

2.压缩气体接口: 1/4 ，Ø6mm接管。

压缩气压： >0.1Mpa

进液管径及材质：聚四氟乙烯—-Ø0.6*Ø1.6（内径*外径，mm）

3.工作环境温度：小于30℃

4.外形尺寸：900*650*750 （L×W×H，mm）

脚垫尺寸：880*470*50（L×W×H，mm）

5.喷涂面积：250x250 （mm）

喷头高度可调范围：10-120（mm）

喷头最大移动速度： 150 mm/s

喷头移动方向可 90°旋转、XY 交叉

6.重量：<100Kg
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二、使用前说明

注意事项！

（一）运行前的准备

1. 将机台安装平稳、排列整齐，并接好相连的管路；

2. 各阀门调试前应全部处于关闭的状态；

3. 接好各供气、供液管道、供液泵线路连接；

4. 将各排气管接管到位，保证机器排气顺畅；

5. 确保设备接地良好后接通电源；

6. 设定喷涂工艺及供液速度，进行配液作业；

7. 调整喷头高度，保证顺利通过工件表面；

8. 根据工艺要求设定加热温度控制器。

9. 按手动按钮回原点操作。

（二）操作中

1. 本设备有自动与手动两种控制方法；手动模式用来调试各功能是否正常，自动模式

用来控制和监控设备的正常使用。

2. 在手动状态下只要触摸屏上按手动按钮则加热、移动、加气、超声等功能将会启动。

3. 可适当调整滑台移动速度跟间距，保证喷涂均匀。

4. 将清洗工件放在喷涂平台依照工艺程序进行喷涂。

5. 当机台运转到一定时间时，应清理吸附平台，及保养滑台轴承。

（三） 操作时注意事项

1. 结合最佳喷流层及喷涂宽度来设定喷头高度，确保机械臂运行时不碰坏喷头。

2. 喷涂平台上没有产品时，杜绝喷涂作业，以免药液堵塞平台真空口。

3. 喷涂过程中，应杜绝人为的干预！

4. 更换喷涂液，或者做保养工作时，机台应处于手动状态。

5. 当于导轨电机过负荷报警时，应给予轴承润滑及保养。

6. 操作时避免打开喷涂腔门！

7. 避免强力撞击机台外表面极其部件！
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三、机器各部件说明
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名称 功能说明

1：注射泵 提供喷涂液体

2：温度控制器 加热平台温度的调节与显示

3：运行指示灯 运行故障时亮红灯，正常运行时亮绿灯，机器空闲时亮黄灯。

4：喷涂压力显示 显示喷涂压力

5：主屏幕显示区 各项操作显示区

6：前/后旋钮 Y轴的前后运动

7：左/右旋钮 X轴的左右运动

8：急停按钮 紧急停止按钮

9：回原点按钮 执行回原点命令

10：单次启动 执行一次产品工艺操作

11：喷涂压力调整旋钮 调整喷涂压力

12：超声波换能器 将电能转换为机械能

13：调压阀 总气压的调节

14：总电源开关 控制总电源

15：电源线 220v 电源

16：真空泵插座 连接真空泵电源

17：吸附气压接口 吸附管的连接
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四、操作基本流程

1.操作流程：

五、操作画面说明

（1）开机画面：

1. 开机后，人机界面显示画面，轻触相应功能区按键，可进入画面操作。

2. 报警及警示方式以滚动形式在屏幕底部显示。

手动入料 真空吸附 加热 喷涂 干燥完成

手动出料
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（2）手动画面

操作时注意事项：

1. 附属设备按钮单次按下启动，再次按下停止，操作时请注意。

2. Z 轴在做上下调升时，确保喷头的高度不会碰到平台。

3. 喷涂气压可通过面板喷涂压力调压阀旋钮调整，压力数值通过压力表监控查看。

4. 触摸屏中功能键为绿色时表示停止状态，红色时表示运行状态，按键灰色时表

示页面切换，操作时应注意！

5. XY 轴的动作极限是根据设定画面里的结束位置来限位的，操作时请注意。

6. 在执行 XYZ 轴的动作之前，原点回归必须完成，如机台原点回归没完成，必须

先执行原点回归。每次关闭电源，再次打开电源时都要做回原点操作。

X 轴的左右

手动控制

按下可进入相应画面操作

各附属设备的

手动操作。

当发生伺服报警时，

按这个键解除报警

Y 轴的前后

手动动作

喷头旋转

当发生报警时，暂时

屏蔽蜂鸣器声音
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（3）自动监控画面：

操作时注意事项：

1. 自动开启时，各部件会依顺序开启，请注意！

2. 设备上电后，需要新执行原点回归动作，按下面板原点回归按钮或者面板的原

点回归键，XY 轴会执行原点回归动作，原点回归过程中信息提示灯会闪烁。等原点回归

完成后，信息提示灯会常亮。

3. 原点回归完成后，可根据不同产品的尺寸在设定画面里设定工艺尺寸。工艺设

定完成后选定工艺组别后保存，按载入键检查设定参数，核实无误后，返回自动操作界

面。按写入键调取刚设定的工艺参数，按“自动启动”键，附属设备会进入准备启动状

态，再按“喷涂准备”键，这时 XY 轴会动作至设定的待机位置。

4. 将喷涂产品放在平台上，按下启动按钮，这时 XY 轴会根据设定工艺执行喷涂动

作。

5. 若之前已设定好组别参数，可直接在自动操作界面的编号框内选择对应的工艺

组号后，按写入键调取后，再执行相应的喷涂工序。注意工艺数据写入执行时，输入框

变白后输入有效。

可进入相应操作界面自动启动与停止&喷涂准备按键

附 属

设 备

动 作

监控

计数显示 计数清零

超 声

功 率

大 小

调整

喷涂层数显示

原点回归键

组别工艺选择
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（4）密码设定页面

注明：密码设定是用于参数的设定保护，防止无关人员随意调取与更改。

密码输入：默认密码为 0，密码输入正确，进入设定画面。

密码修改可在工艺参数界面内操作。
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（5）设定画面1

1. 马达动作异常：正常速度下 A-B 点的动作时间是固定的，如超出，可能意味马

达或轴有问题，此设定就是大于正常时间的一个设定，当运转时间超出此设定时，会报

警。

2. 蜂鸣器动作时间：自动喷涂完成一块产品时，蜂鸣器会动作提醒一个时间！

3. 自动启动后可以分别设定超声、供液、喷涂吹气的动作间隔时间。喷涂完成后

应先关闭供液，然后关闭超声的动作，最后关闭喷涂气体，中间的延时时间应设定。

按下可进入相应画面操作

在自动状态下附属功能的使

用或者不使用。

自动启动时，附属设备动作工艺

的设定
进入设定画面的密码设定。
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（6）XY轴数据设置

注意：

1. 原点回归完成后，方可设定轴的位置数据！

2. 待机位置：在原点 0 位为起始位置，滑台执行的一个位置，也就是距离原点多

远的一个位置。

3. 待机位置设定：可先将机台回原点完成，然后按“JOG 向前”或“JOG 向后”动

作，看轴运行至想要的待机位置，这时将“实际位置”数据直接写入待机位置即可。

4. 极限：当轴运行至极限开关位置时，轴就不可以动作了，并报警提醒。

设定好工艺位置后，按此键，

轴可以直接动作至此位置

轴的实际位置数据，原

点位置时，数据为 0.

XY 执行换行

时的速度

将此键按下后，位置执行键才

会按照输入的数据执行动作

调 机

时 的

位 置

数 据

设置

不受位置限制的点动

动作按键
进入工艺配方设

置画面
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（7）产品工艺设置

-----将选择的产品工艺列表里的工艺数据传送至 PLC 执行。

-----将 PLC 正在执行的工艺数据上传到选择的产品工艺名称数据内。

-----上翻查看产品工艺列表里面的产品工艺名称。

-----下翻查看产品工艺列表里面的产品工艺名称。

-----点选产品工艺列表内部的产品工艺后，可以重新编辑其名称。

-----点选产品工艺列表内部的工艺后，可将其数据复制一个新的工艺名称并储

存。

-----删除点选的产品工艺数据。

-----将产品工艺列表的名称不按顺序排列。

-----将编辑后的工艺数据保存在产品工艺列表点选的工艺名下。

----- -----重新加载产品工艺数据。

XY 轴位置数据显示

产品工艺名称列表
单个产品工艺的具

体数据显示
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注意：

1.XY 轴的行程数据要根据产品的最大外径设置，不可以设置过大，以免超范围运行。

2.可以通过操作面板的方向控制旋钮以及激光定位灯来设置喷涂部件的起始位置

及结束位置。

3.运行速度需要按照实际需求设置，过大会造成喷涂不良。

六、 电气控制部分

（一） 结构组成

由主控制箱，外部控制端子接线，光电开关接线等组成。

（二） 功能说明

控制整机的电器部分，保证整机的电气部分，保证整机功能的实现，详细说明见各

部件的功能及操作说明。

（三）使用注意事项

1. 电控部分所处环境必须保持干燥、通风，无腐蚀中性气体。

2. 调试完成后不可改变总电源相位。有无影响

3. 定期检查各部位接线是否有松脱，绝缘层裂开等现象，接线螺栓松动会导致火

灾。

4. 定期检查整机的接地情况。

5. 电控柜的清结，仅用干净的压缩气体对吹电器元件外表，不得有任何金属杂质

存在，不得有水及导电性液体进入电控柜。

6. 请勿用湿手操作开关，以防电击。
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七、常见问题与解决

（1）简单故障及排除列表

故障项目 使用工具 原因 处理方法

无法加热

万用表

手动工具

A．设定温度过低

B．检查电源开关是否跳脱

C．接线松脱

E．温控温度上限保护输出

F．加热器损坏

G．断路器损毁

A．提高设定温度

B．确认良好，重新打开

C．断电，检查接线。

E．确定上限温度，重新调整

F．断电，测量阻值，更换

G．确认加热器良好，更换断路器

超声波

工作异常

或雾化效

果不良

万用表

手动工具

A．供电电源关闭

B．超声波主机保险丝损坏

C．面板按钮没开启

D．超声波主机主板烧坏

E．喷头尾部电气接触不良

F.喷头不出液

G.喷头不雾化

H.喷头雾化不连续

I.雾化 30 分钟出现断续

J.喷头移动时雾化抖动

K.雾化气场抖动或不均匀

L.超声停止时喷头滴液

M.喷头插头腐蚀

N.喷头损坏

A．打开电源开关

B．更换保险丝，避免长时间动作。

C．开启

D．送修

E．重新插装

F.检查供液系统或喷头是否堵塞

G.喷头积液或喷涂液量设置过大

H. 供 液 量 设 置 过 小 （ ≥

0.01ml/min）或更换针管尺寸

I.检查喷头外壳温度或冷却气管

J.检查输液管是否过长或没固定

K.检查气压稳定性或压强值设置

（正常 0.01-0.08MPa）

L.输液停止与超声停止时间间隔

设置过短,或检查输液管是否过长

M.送修

N.送修

真空泵无

法动作

万用表

手动工具

A．面板没有开启

B．泵浦热过载继电器动作

C．管路堵塞

D．接线松脱

E．泵浦损坏

A．启动面板按钮

B．检查过滤器使用情况，复位热

过载继电器

C．清理管路

D．确认接线

E．送修

供液无动

作

万用表

手动工具

目测

A．供液泵报警输出

B．管路折弯

C．供液槽液位低

D．泵损坏

A．确认报警项目，复位

B．疏通管路

C．补充液体

D．送修
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（2）超声雾化喷涂使用注意事项:

1. 若喷头雾化口发生液珠堆积，而造成雾化终止。请关闭供液装置，用布和纸巾

等将液珠去除，然后重新开启进液孔即可。一般情况下，喷头的输出功率不可设置过低

或供液流量过大而造成喷头表面大液滴不能雾化现象。

2. 工作完毕关机前，请用适合喷涂液清洗的清洗液对喷头通孔进行清洗工作。关

机后，用无水酒精等清洗喷雾头，以防堵塞，并备下次使用。如发现堵塞，请取出浸泡

清洗或直接更换备用导引针管。

3. 喷头不能长时间处于高功率工作状态，从而导致喷头温度过高。如手摸喷头表

面烫手或超过 50 度，应立即停止工作，待喷头冷却后，再启动，并调整旋扭，降低输

入功率。

八、保养及检查

 定期检修及发生故障时的检修方法

（1） 适用

本说明书适用于本设备的定期保养与维修。

（2） 目的

通过全面地对本设备实施定期保养维修，尽可能减少突发性故障，保证喷涂系

统运行的稳定性，不影响正常的工作运行。

（3） 电路图、常用配件清单详见附件 1、2

（4） 保养维修方法

a.根据定期保养检修表，对设备进行检修。

b.有专门保养负责维修的部门对设备进行保养检修。

c.保养维修部门，应坚持实施日常检查。遇异常情况时，应及时向负责部门报告。

滑台无法

动作

万用表

手动工具

目测

A．报警输出

B．传动机构卡死

C．马达接线松脱

D．急停按钮按下。

E．原点没回归完成。

F．伺服放大器损坏

G．伺服马达损坏

A．确认报警项目，复位

B．检查传动机构，定期润滑

C．确认马达良好，重新接线

D．手动复位

E．执行原点回归。

F．送修

G．送修
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d.将日常检查、定期保养检修的记录，记入检查表。

附：定期检查表

序号 检查项目 检查方法 判定基准 检查周期

1 数显温控 目测 运行中正常工作，与设定值的误差 每日

2 各指示灯 目测 运行中正常工作 每日

3 开关 目测 运行中正常工作触点无损伤 每日

4 定位开关 目测，触摸 正常工作 实际需要

5 继电器 目测，万用表 运行中正常工作触点无损伤 每 3 个月

6 各接线端子 目测、手动工具 无松动，变色 每 3 个月

7 电控箱内部 目测 无灰尘，元件元破损 每 3 个月

8 感温棒 校正 变形、老化，无超差 每 1 年

9 加热器端子 目测 无松动，变色 每 3-6 个月

10 紧固螺栓 目测触摸 无松动 每 3 个月

11 滑台轴承 目测 运转不稳定 每 3 个月

12 加热平台 目测 表面污染物清理 每 1 个月

13 管路系统 目测 有无泄露，流量是否正常 每日

14 压力表 目测 压力情况 每日

15 真空风机 目测，万用表 吸附能力是否正常 每日

16 传动机构润滑 目测 传动是否顺畅 每 1~3 个月

17 超声波检查 万用表 工作指示灯是否正常 每日

18 拖链检查 目测 是否运转顺畅 每 3 个月

19 急停开关 目测，手动 观察外观是否完好，动作是否准确 每 1 个月

注意事项：

1.真空平台使用一段时间后，应及时清理，以免堵塞；

2.传动机构 1-3 个月注入一次润滑油，具体以实际使用情况而定；

3.定期清洁机台表面；

4.温度调节器要定期检查、调试；

5.定期清理喷涂区域，保证工件有一个清洁的工作环境；

6.如发生故障触摸屏出现滚动提示信息并闪烁红灯，应及时处理。
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保养方法说明

（1）一级保养

1.机台擦拭：保持机台外观整洁，防止溶液残留等污染物结块腐蚀机台原件。

方法：机台设置在手动状态，急停开关按下。使用湿润毛巾（水分不宜过多）对透

视窗玻璃，机台外表封板进行擦拭使外表整洁，清理封板卡槽内杂物，使封板拆装方便。

打扫机台周边卫生，操作所需零件工具排放整齐。作业完毕，复位急停开关。

2.真空平台清理：保持平台整洁，真空吸附功能正常使用。

方法：真空平台残留物铲除，清理擦拭。取下侧面吸风罩子，处理完成大块的残留

物后，用抹布清洁平台表面。应尽量防止较小杂物掉进吸气口，造成管路堵塞。

3.喷头喷嘴清理：保持喷嘴干净无喷涂液残留或结晶。用乙醇等喷涂液溶剂清洗所

有输液管道，手动启动超声喷头，清洗约 3min，关闭超声喷头，用无尘布或专用擦拭纸

擦拭喷头喷嘴外表面。

（2）二级保养

1.传动机构润滑：保证输送传动平稳顺畅，延长其使用寿命。

方法：机台设置在手动状态，急停开关按下。滑台外封壳拆除后，清洁线性导轨，

然后用线性导轨专用油润滑。

（3）三级保养

1.电控箱元器件检查，除尘：延长原件使用寿命，预防故障发生。

方法：关闭机台，关闭机台上级电源！检查各接线点是否松动，如有及时紧固，检

查是否有接点变色烧焦情况。用吸尘器，清理控制箱内灰尘。
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九、运输与安装

1.搬运方法：

搬运时应平起平落，不得倾斜，不能碰撞机器；

2.安装位置：

机器应安装在通风干燥之处，其环境湿度不宜高于 30℃，机身脚杯应平稳放置，距

墙应有 20mm 以上的距离，以便通风散热良好，亦便于维护。

3.电源：

电源的电压及最大允许电流应符合本说明书的要求，相序准确！

4.保证接地：

机器要可靠的与地线连接，采用接零方案的必须确保零干线与设备可靠连接。
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十、随机配件

参见下表：

序号 名称 数量 标配 选配

1 喷涂机使用说明书 1本 ●

2 合格证 1张 ●

3 注射泵 1台 ○

4 注射泵说明书 1本 ○

5 真空泵 1台 ○

6 真空泵说明书 1本 ○

7
玻璃针筒或带混匀

玻璃针筒
1个 ○

8 聚四氟乙烯进液管 若干米 ○
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附件 1 台式喷涂机 USD-250P-FS/T 常用配件清单

序号 材料名称 品牌 型号 单位 數量 备注

1 断路器 施耐德 EA9AN2C20 个 1

2 带漏电断路器 施耐德 EA9RN2C1030C 个 1

3 接触器 施耐德 LC1D09M7C/ 220V 个 2

4 热继电器 施耐德 LRD08/ 2.5-4A 个 1

5 伺服驱动器 松下 MADLN05SF 台 2

6 伺服电机 松下 MSMF012L1U2M 台 2

7 负荷开关 市贩品 面板安装 32A 个 1

8 带灯按扭开关 德力西 φ22mm 1NO 绿色 24V 个 2

9 调压阀 亚德客 GPR20006-L 个 1

10 调压水杯 亚德客 GFC20008-F1 个 1

11 电磁阀 亚德客 7V210-08 220V 个 1

12 电磁阀 亚德客 2P025-06-G DC24V 出线式 个 1

13 旋转气缸 亚德客 HRQ7 个 1
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附件 2 台式喷涂机 USD-250P-FS/T 电路图

图 1主电路: AC 2P 220V+N+E

L

QS1
32A
2P

L0

平台电热
1000W

KM1

SSR
D40A

伺服器电源
0.2KW

控制电源

伺服器*2

QF1
15A
2P

L1

KM2

负压泵
0.4KW

M

滤波器20A

N
N0 N1
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机台照明灯

R2

4FU3 2A
  P L C

TC1

FN

PLC电源

温控电源

控制箱冷却风扇

FX5U-64MT

A1

b1

E

感温棒

2

3

1

KM2 负压风机

KM2

R6

6

KM1 加热器电源

KM1

R7

5

控制电源灯

OL1

7

K型感温棒

8

图 2控制电路 1
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FU4 3A FU5 3A+
_ DC电源

3 2

GP4402
FU6 2A

+24V

+24V1

COM

至PLC输入COM端

端子排

至端子排

机台照明灯Y10 R2

人机界面电源

Y17 自动启动灯

Y16 原点回归灯

喷涂气缸旋转

R9
9

镭射定位灯Y7 R1

图 3控制电路 2
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Y20 蜂鸣器

黄灯

Y23

Y22

绿灯

红灯Y21

BZ

+24VCOM

Y25 超声波CDA启动R3

Y27 超声波启动R5

R5

C1 C2 超声波启动外部接点

Y26 供液泵R4

10 11

图 4控制电路 3
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COM +24V

KM1

电热SSR启动

SSR

TC+ TC-

Y30 负压风机启动R6

Y31 平台加热启动R7

12+ 13+ 14-

Y32 喷涂照明R8

镭射定位灯

R1

S1
16

超声波CDA进气电磁阀

R3

17

喷涂照明灯

R8
15

Y37 喷涂旋转气缸R9

喷涂压力显示MP

图 5控制电路 4
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3 2

5VDC电源

+5V 0V

供液泵控制用5V电源18
1

2

R4

供液泵控制接点

图 6控制电路 5



第 8 页 共 12 页

COM+24V+24V

X37

X36

X35

X34

X33

X32

X30

X24

X23

X22

X21

X20

X17

X16

X15

X14

X13

X12

X11

X10

X7

X6

X5

X4

X3

X2

X1

X0

COM

FX5U-64MT
PLC  INPUT

X31

面板急停PB

面板启动PB

面板蜂鸣停PB

面板回原点PB

Y轴原点

NC

X轴向左PB

Y轴向后PB

Y轴向前PB

NC

X轴原点

X轴右极限

Y轴后极限

Y轴前极限

X轴异常

X25 NC

X26 NC

X27

FX5U-64MT
PLC  INPUT

CDA压力

NC

X轴左极限

Y轴异常

NC

NC

X轴准备OK

Y轴准备OK

NC

温度异常

X轴向右PB

安全门信号

NC

NC

NC

图 7 PLC 输入
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COM

X轴脉冲（左右）

FX5U-64MT
PLC  OUTPUT

COM1

Y0

Y1

Y2

Y3

COM2

Y4

Y5

Y6

Y7

Y11

Y10

COM3

2A

2A

2A

Y12

Y13

Y17

Y16

Y15

Y14

COM4

+24V

Y轴脉冲（前后）

伺服使能（准备OK)

X轴方向(左右）

Y轴方向（前后）

面板原点回归灯

Y34

Y35

Y36

Y37

Y30

Y31

Y32

Y33

Y20

Y21

Y22

Y23

蜂鸣器

负压风机启动

加热启动

喷涂照明灯

2A
COM5

Y24

Y25

Y26

Y27

供液泵启动

2A

2A
COM6

红灯

黄灯

绿灯

NC

超声用CDA启动

NC

超声波启动

COM

COM

COM

COM

COM

+24V

NC

X轴伺服报警复位

机台照明灯

激光定位灯

NC

NC

NC

NC

面板启动灯

NC

喷涂旋转气缸

NC

NC

Y轴伺服报警复位

图 8 PLC 输出 1
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FX5U-64MT
内置电压模块

超声波功率调整

DA
0-5V
输入

23+

24-

AD

图 9 PLC 输出 2
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U

松下伺服马达驱器

W

V

W2(黑）

V2(白）

U2(红）
L1

L3

L1C

L2C

PE PE (绿）

编码器电
缆

电机

编码器

X轴伺服马达

X4接口按
照图纸接
引出线
，必须是
双绞屏蔽
脉冲信号
专用电缆
！

X轴

松下伺服电机

图 10 左右伺服接线
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U

W

V

松下伺服电机

W3(黑）

V3(白）

U3(红）L1

L3

L1C

L2C

PE PE (绿）

编码器电
缆

电机

编码器

Y轴伺服马达

X4接口按
照图纸接
引出线

，必须是
双绞屏蔽
脉冲信号

专用电缆
！

Y轴

松下伺服马达驱器

图 11 前后伺服接线
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