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  １．はじめに 
 このサービスマニュアルには、線材加工上の不具合に対する対応を示してあります。 

本機に関するサービス業務が初めての方でもご理解していただける事を狙いとしておりますが、 

主だった部品名、オペレーションに対しては、すでにご理解されているものとして書いてあります。 

（取扱説明書の内容程度は、ご理解済みという前提です。） 

 もし、このマニュアルに記載されていない様な事態に直面しても、決して諦めずに、御自身の 

知識と経験と勘を信じて最善を尽くしてください。 

 

 

  ２．サービス業務を行うにあたって 
 お客様から不具合発生の連絡を頂いたら、とにかく出来るだけ詳しくその状況を聞くことです。 

そこから原因が分かって解決できた例も多くあります。また、電話だけではどうしても良く分から 

ない場合でも、ある程度発生した不具合の状況をつかめば、工具やパーツの準備などへの 

対応が行いやすくなります。 

 さて、お客様の所へ出向いたら再度状況の確認をして下さい。 

 次に、操作パネル上の各設定数値、スイッチの設定、圧力やギャップなどの調整値をメモして 

下さい。 

 これからいろいろチェックするわけですから、設定値に原因があり変更を行うかもしれませんが、 

サービスが終わった後は、お客様の設定した通りに戻しておくのが礼儀です。（もちろん、より良い 

設定値などがある場合は、その限りではありませんが。） 

 

 

 いよいよ原因追求です。特に視覚、聴覚、触覚を良く働かせて下さい。 

 通常は次の順序に従って行うと、対応がスムーズにできます。 

 

（１）ＷＨＡＴ ・ ・ ・ ・ ・ ・  何が起こっているのか？ 

（２）ＷＨＥＲＥ ・ ・ ・ ・ ・ ・  どこで起こっているのか？ 

（３）ＷＨＹ ・ ・ ・ ・ ・ ・  なぜ、そうなるのか？ 

（４）ＣＡＵＳＥ ・ ・ ・ ・ ・ ・  考えられる原因は何か？ 

（５）ＣＨＥＣＫ ・ ・ ・ ・ ・ ・  本当の原因は何か、確かめる。 

（６）ＦＩＸ ・ ・ ・ ・ ・ ・  原因が何か確定したら対策をとり、 

                     終了となる。 
     

これから、表示されます文章内の、（  ）は液晶画面の表示を示します。 

                              ［  ］はキ－を示します。 
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  ３．エラーメッセージの内容と対応について 

      Ａ：電源をＯＮしたときに表示されるメッセージ 

        ・ＲＯＭのバ－ジョンが違います 

ａ） Ｗ－ＲＯＭのバージョンが違います。 

ｂ） Ｘ－ＲＯＭのバージョンが違います。 

ｃ） Ｙ－ＲＯＭのバージョンが違います。 

ｄ） ＨＷ－ＲＯＭのバージョンが違います。 

ｅ） ＨＸ－ＲＯＭのバージョンが違います。 

ｆ） ＨＹ－ＲＯＭのバージョンが違います。 

ｇ） ＨＺ－ＲＯＭのバージョンが違います。 

ｈ） ＲＯＭ “Ｚ２” ＩＳ ＩＮＣＯＲＲＥＣＴ． 
   （“Ｚ２” （青いシール） のＲＯＭが違います。） 

                 

メッセージの内容 対応 

現在、Ｃ４５０本体に付いているＲＯＭの組合せ 

（Ｚ１を基本）で、メッセージ表示のＲＯＭが違います。 

 

例） メッセージ      ： Ｗ－ＲＯＭのバージョンが違います。 

    メッセージの内容： メイン基板のＷのＲＯＭが違います。 

メッセージのＲＯＭを正しい  

ＲＯＭと交換して下さい。 

 

メイン基板（奥側） 

W-ROM Ｙ-ROM W-ROM W-ROM Ｘ-ROM Ｚ１-ROM 

Ｚ２-ROM ＥＥＰ ＲＯＭ 

HW-ROM HＹ-ROM W-ROM W-ROM HＸ-ROM HＺ-ROM 

交換の必要なし 

デ－タの入っていない ROM 

半田メイン基板（手前側） 
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      ・プレスが上死点にあります 
メッセージの内容 対応 

 

プレスのラムが上死点

（一番上）の位置にな

い。 

 

まず初めに次の事を行って下さい。 

1.プレス機の電源をＯＦＦにしてから、手回しハンドルでラムを上死点

に戻して下さい。（シャフトの白線を１２時方向に合わせて下さい） 

2.操作パネルの [ＳＴＯＰ］キ－を押して下さい。 

 
  

原因 対応 

・プレス機のラム部のグリスが少なくな

っている。 

・プレス機の停止センサの位置が悪い。 

 

 

 

 

・C450A に供給している電圧が低い。 

・グリスを抽入して下さい。 
 

・プレス機の停止センサの位置を調整します。 

 白線が上死点より左側（１１時側）で停止している 

    ･ ･ ･停止センサを、上側へずらします。 

 白線が上死点より右側（１時側）で停止している 

    ･ ･ ･停止センサを、下側へずらします。 

・C450A に供給している電圧が、９５Ｖ以上となるよ

うにして下さい。 

 
 

 

・プレスのハンドルカバ－が開いています 
メッセージの内容 対応 

 

ギア－ドプレス機のハンドルカバ－が開

いている。（ＣＥ対応のみ） 

 

ギア－ドプレス機のハンドルカバ－を閉じて下さ

い。 

シャフト 

白
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   Ｂ： ＳＴＡＲＴキーを押したときに表示されるエラーと、メッセージ 

    ａ）設定エラ－ 

エラーメッセージ エラーの内容 対応 

 

設定エラー   

      ローラー速度 

 

速度設定画面の（ローラー速度）に  

８，９の入力をしている。 

 

・動作設定画面を［ｆ，３］の（エラ－解除）

にして下さい。 

  
 

・速度設定画面の（ローラー速度）に 

 ７以下の入力をして下さい。  

 

設定エラー   

       カッター速度 

 

速度設定画面の（カッター速度）に   

８，９の入力をしている。 

 

・動作設定画面を［ｆ，３］の（エラ－解除）

にして下さい。 

・速度設定画面の（カッター速度）に 

 ７以下の入力をして下さい。  

 

設定エラー   

        ムーヴ速度 

 

速度設定画面の（ムーヴ速度）に    

８，９の入力をしている。 

 

・動作設定画面を［ｆ，３］の（エラ－解除）

にして下さい。 

・速度設定画面の（ムーヴ速度）に７以下

の入力をして下さい。  

 

設定エラー   

        ドラム速度 

 

速度設定画面の（ドラム速度）に    

８，９の入力をしている。 

 

・動作設定画面を［ｆ，３］の（エラ－解除）

にして下さい。 

・速度設定画面の（ムーヴ速度）に７以下

の入力をして下さい。  

 

設定エラー 

     ツイスト速度 

 

速度設定画面の（ツイスト速度）に  

８，９の入力をしている。 

 

・動作設定画面を［ｆ，３］の（エラ－解除）

にして下さい。 

・速度設定画面の（ツイスト速度）に７以

下の入力をして下さい。  

 

設定エラー 

     Ｋ刃速度 

 

速 度 設定 画面 の（ Ｋ 刃速 度） に  

８，９の入力をしている。 

 

・動作設定画面を［ｆ，３］の（エラ－解除）

にして下さい。 

・速度設定画面の（Ｋ刃速度）に７以下の

入力をして下さい。  
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エラーメッセージ エラーの内容 対応 

 

設定エラー 

     アクセプト速度 

 

速度設定画面の（アクセプト速度）

に  ８，９の入力をしている。 

 

・動作設定画面を［ｆ，３］の（エラ－解除）

にして下さい。 

・速度設定画面の（アクセプト速度）に   

７以下の入力をして下さい。  

 

設定エラー 

     ソルダ－速度 

 

速度設定画面の（ソルダ－速度）に  

８，９の入力をしている。 

 

・動作設定画面を［ｆ，３］の（エラ－解除）

にして下さい。 

・速度設定画面の（ソルダ－速度）に    

７以下の入力をして下さい。  

 

設定エラー 

     ワ－ク速度 

 

速度設定画面の（ワ－ク速度）に  

８，９の入力をしている。 

 

・動作設定画面を［ｆ，３］の（エラ－解除）

にして下さい。 

・速度設定画面の（ワ－ク速度）に７以下

の入力をして下さい。  

 

設定エラー 

     先端半田速度 

 

速度設定画面の（先端半田速度）

に  ８，９の入力をしている。 

 

・動作設定画面を［ｆ，３］の（エラ－解除）

にして下さい。 

・速度設定画面の（先端半田速度）に   

７以下の入力をして下さい。  

 

設定エラー   

       グリップ位置 

 

後 端 の 皮 剥 き 寸 法 に 対 し て         

グリップ位置の設定がおかしい。      

 

Ｃ４５０取説   Ｐ，１８-１参照 

 

設定エラー   距離 

 

中間ストリップの距離の設定がおかし

い。 

 

ＣＭＳ-８４５取説  Ｐ，４参照 

 

設定エラー  移動量 

 

中間ストリップの移動量の設定が     

中間剥ぎ取り量の設定より長い。 

 

移動量を中間剥ぎ取り量以下の設定に

して下さい。 

 

設定エラー   

    中間剥ぎ取り量 

 

中間ストリップの中間剥ぎ取り量が    

スリット刃の幅より長い。 

 

中間剥ぎ取り量をスリット刃の幅以下に

設定して下さい。 

 

設定エラー  中抜き 

 

中抜きが設定されているのに、      

セミストリップ量の設定が “０”。 

 

・［拡張］［f.9］（各調）［f.9］（中先）または

［f.10］（中後）に“０”を入力する。 

      (C450 取説 P,24 参照) 
 

・セミストリップ量の設定を “０”より大き

くする。       (C450 取説 P.7, 24 参照) 
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    ｂ）  その他のメッセージ 
メッセージ メッセージの内容 対応 

 

圧 着 時 先 端 量 が  

短いです。 

 

剥き寸法により圧着時先端量

許容値が変化します。 

 

先端プレスをバックさせて、（メニュ２）［ｆ，2］

（圧先）を長くして下さい。 

  (C450 取説 P,14 参照) 

 

安全カバーエラー 

 

オプションの“安全カバー”の扉

が  開いている。 

 

安全カバーの全ての扉を、確実に閉めて下さ

い。 

 

エアーが入って 

いません。 

 

 

エアーの供給がない。 

 

エアーの供給を行って下さい。 

 

加工本数を 

再設定して下さい。 

 

・加工本数とカウンターが同じ

数値になっている。 

 

 

・加工本数の設定が“０”になっ

ている 

 

（メニュ１）［ｆ，１０］（本数）または、 

（メニュ１）［ｆ，１１］（ｶｳﾝﾀ）の値を再設定して下

さい。 

 

（メニュ１）［ｆ，１０］（本数）の値を再設定して下

さい。 
 

 

検出時ガイドパイプ

補正が小さいです。 

 

先端側センサーの適正な位置

に線材が来ていない。 

 

（センサー調整画面）［ｆ，４］（ＧＰ補）に１００前

後の値を入力して下さい。 

  (C450 取説 P,34 参照) 

 

検出時先端量補正

が小さいです。 

 

先端側センサーの適正な位置

に線材が来ていない。 

 

（センサー調整画面）［ｆ，３］（先補）に１００前後

の値を入力して下さい。 

(C450 取説 P,34 参照) 

 

ＣＰＦが停止しまし

た。 

 

オプションのＣＰＦ－０５の電源

が切れて停止した。 

（ＣＰＦ-０５の取説 Ｐ，８参照） 

 

ＣＰＦ－０５の取説 Ｐ，８参照 

 

全長が短いです 

 

剥き寸法により加工できる最短

寸法が変化します。 

 

（メニュ１）［ｆ，３］（全長）を長くして下さい。 

 

先 セ ミ量が 長いで

す。 

 

剥き寸法により加工できる先端

セミストリップ量許容値が変化

します。 

 

・（メニュ１）［ｆ，２］（先セ）を短くして下さい。 

 

・(先端)と(先セミ)の合計を ４８．９mm 以下に

設定して下さい。 
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エラ－メッセ－ジ エラ－の内容 対 応 

 

後セミ量が長いで

す。 

 

後 端 と 後 端 セ ミス ト の 合 計 が    

４９mm 以上ある。 

 

・後端を撚り加工して下さい。 

(C450 取説 P,25 参照) 

 

・（後端）と(後セミ)の合計を ４８．９mm 以下に

設定して下さい。 
 

 

後 端 量 が 長 い で

す。 

 

（メニュ１）［ｆ，５］（後端）の設定が 

３０．１mm 以上の入力をしてい

る。 

 

・（メニュ１）［ｆ，５］（後端）を３０mm 以下の設定

にして下さい。 

 

・動作設定画面を［ｆ，３］の（エラ－解除）にして

下さい。 ４０mm まで設定できます。 

 

全長補正が大きい

です。 

 

全長の補正量が大きすぎる。 

 

［拡張］［ｆ，９］（各調）［ｆ，４］（全補）の補正量を

小さくして下さい。     (C450 取説 P.24 参照) 

 

センサースイッチ

がＯＦＦになってい

ます。 

 

ｽﾄﾘｯﾌﾟ＆圧着センサーを使用し

ようとしているのに、操作パネル

の［ｾﾝｻｰ］キーがＯＦＦになって

いる。 

 

・操作パネルの［ｾﾝｻｰ］キーをＯＮにして下さ

い。                 (C450 取説 P.3 参照) 

 

・［拡張］［ｆ，１０］（ｾﾝｻｰ）[f.1](芯線)または、 

［f.2］(端子)の検出モードを“０”にして下さ い。 

(C450 取説 P.34 参照) 

 

センサーをセットし

て下さい。 

 

ストリップセンサーを使用しようと

しているのに、センサーセットが

出来ていない。 

 

ストリップセンサーで使用する線材のデータ

を、センサーセットにて取り込んで下さい。 

（C450 取説 P.34 参照） 

 

中 抜 き 先 端 量 が

長いです。 

 

中抜き先端量と先セミの合計が、 

先端より長い。 

 

・［拡張］［f.9］（各調）［f.9］（中先）の量を短くし

て下さい。          (C450 取説 P.24 参照) 

 

・中抜き先端量と先端セミストの合計が先端量

以下になるように設定して下さい。 

 

 中抜き先端量 + 先端ｾﾐｽﾄ ≦ 先端量 

 

中 抜 き 後 端 量 が

長いです。 

 

中抜き後端量と後セミの合計が、 

後端より長い。 

 

・［拡張］［f.9］（各調）［f.10］（中後）の量を短くし

て下さい。          (C450 取説 P.24 参照) 

 

・中抜き先端量と先端セミストの合計が先端量

以下になるように設定して下さい。 

 

 中抜き先端量+先端ｾﾐｽﾄ≦先端量 
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エラ－メッセ－ジ エラ－の内容 対  応 

 

中抜きは撚れませ

ん。 

 

中抜きは撚れません。 

 

・(ﾒﾆｭ 2)［f.8］（撚モ）に“０”を入力して下さい。 

  (C450 取説 P.25 参照) 

 

・［拡張］［f.9］（各調）[f.９]（中先）又は、［拡張］ 

 [f.9]（各調）[f.１０]（中後）に “０”を入力して   

下さい。             (C450 取説 P.24 参照) 

 

半田後戻り量が長

いです。 

 

(ﾒﾆｭ 3)(先端半田設定画面)

の［f.10］（半戻）が［f.8］（半

先）より長い。 

 

(ﾒﾆｭ 3)(先端半田設定画面)の［f.10］（半戻）を

［f.8］（半先）より小さい数値を入力して下さい。 

 

ムーヴ速度をスウィ

ング速度以下に設

定して下さい。 

 

ムーヴ速度がスウィング速

度より速い。 

 

ムーヴ速度をスウィング速度と同じか、遅くして

下さい。               (C450 取説 P.20 参照) 

 

マーカーヘッドとの

距離を入力して下さ

い。 

 

マーカーを使用するモードに

なっているのに、マーカー 

ヘッドとの距離が入力されて

いない。 

 

・［拡張］［ｆ，１２］（ﾏｰｶｰ）［ｆ，１］（ﾓｰﾄﾞ） に、“０”

を入力して下さい。 

 

・［拡張］［ｆ，１２］（ﾏｰｶｰ）［ｆ，２］（距離） に、Ｖ刃

とマーカーヘッドの距離を入力して下さい。 
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 Ｃ．動作に表示させるエラ－ 

    ａ）「カッタ－エラ－」 
       エラ－の意味：刃のセンサーが原点復帰を感知しない。 

 推定される原因 チェック方法 対応 

１ 

 

 

２ 

 

 

３ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

４ 

 

 

 

 

 

 

５ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

加工している線材が太

いために切断できない。 

 

刃 用 Ｍ Ｄ Ｕ 基 板 の 損

傷。 

 

センサー板がセンサー

部に入らない。 

 

 

 

 

          センサー板 

 

 

 

 

センサー発光部と発光

部の間にホコリやカス

がある。 

 

 

 

 

２メカ刃用ステップモー

ターの損傷。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

線材がしっかりと切断できているかチ

ェック。 

 

良品ＭＤＵ基板に交換し、動作チェッ

ク。 

 

電源ＯＦＦでセンサー部に入るかどう

か目視によるチェック。 

 

センサー 

 

 

 

 

 

 

 

センサー     部を目視によるチェッ

ク。 

 

 

センサー 

 

 

①モーターコイルに異常がないか 

抵抗値測定によるチェック。 

 

       測定箇所         正常 

イ  青－緑  緑－橙     約０．２ 

    橙－赤  赤－青 

    青－黒             ０．３Ω 

ロ  ﾓｰﾀｰｹｰｽ    青      ∞ 

（各色は、ﾓｰﾀｰﾊｰﾈｽの色を示す） 

 

②軸の回転が軽いかどうかチェック。 

 

 

・カッター速度を遅くして下さい。 

・新しい刃と交換して下さい。 

 

良品ＭＤＵ基板に交換。 

 

 

センサー板を固定しているネジを

緩め、センサー板の位置を直す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

センサー部の清掃。 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターと良品ＭＤＵ

基板に、交換。 

ただし、イの端子間の抵抗が∞の

場合はモーターのみ交換で可。 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターに交換。 
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６ 

 

 

 

７ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

8 

 
 

 
断線、又は接触不良。 

（該当ハーネスは配線

図参照） 

 

センサーの不良。 
（２ヶ所） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

１００A 基板の損傷、ま

たはヒュ－ズ切れ。 

 

 

 

テスターによる導通チェック。 

 

 

 

電源ＯＮでメイン基板のＳ１，Ｓ２の 

コネクター端子間の電圧（DC5V-0V）

をチェック。 

（直流電圧 DC12V か 30V くらいのレ

ンジでテスターの＋を橙色の端子

に、テスターの－を黒の端子かＧＮＤ

につなぎ、センサー部の光が遮られ

た時電圧が下がれば良品。） 

！
この時、他の所とショ－トさせな

い様に十分注意する。 

 

①上段の１００A 基板を、良品１００A

基板に交換し、動作チェック。 

 

②上段の１００A 基板の中央のヒュ－

ズを、良品ヒュ－ズと交換して、動作

チェック。 

 
 
 
・ハーネス交換。 

・端子、コネクターを奥まで差し

込む。 

 
良品センサーに交換。 

 

 

 コネクタ            テスタ－ 

 

 ４黒 

 ３橙 

 ２赤 

 １なし 
 

 

 

良品１００A 基板に交換。 

 

 

良品ヒュ－ズに交換。 

 

上段１００A 基板 

下段１００A 基板 

カッタ－用ヒュ－ズ 
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   ｂ）「ム－ヴエラ－」 
       エラ－の意味：後端チャックの前後移動のセンサーが原点復帰を感知しない。 

 推定される原因 チェック方法 対応 

 

１ 

 

 

 

２ 

 

 

３ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

４ 

 

 

 

 

 

 

５ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

芯線と被覆の固着力が

強いために後端ストリッ

プが出来ない。 

 

ム－ヴ用ＭＤＵ基板の

損傷。 

 

センサー板がセンサー

部に入らない。 

 

 

 

 

          センサー板 

 

 

 

 

センサー発光部と発光

部の間にホコリやカス

がある。 

 

 

 

 

３メカ ム－ヴ用ステップ

モーターの損傷。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ストリップ時に付くチャック傷が線材

になく、ストリップ出来ていない。 

 

 

良品ＭＤＵ基板に交換し、動作チェッ

ク。 

 

電源ＯＦＦでセンサー部に入るかどう

か目視によるチェック。 

 

センサー 

 

 

 

 

 

 

 

センサー     部を目視によるチェッ

ク。 

 

 

センサー 

 

 

①モーターコイルに異常がないか 

抵抗値測定によるチェック。 

 

       測定箇所         正常 

イ  青－緑  緑－橙     約０．２ 

    橙－赤  赤－青 

    青－黒             ０．３Ω 

ロ  ﾓｰﾀｰｹｰｽ    青      ∞ 

（各色は、ﾓｰﾀｰﾊｰﾈｽの色を示す） 

 

②軸の回転が軽いかどうかチェッ

ク。 

 

 

・ム－ヴ速度を遅くして下さい。 

・刃を出来るだけ深く入れて下さい 

・Ｙの値を適切値にする。 

 

良品ＭＤＵ基板に交換。 

 

 

センサー板を固定しているネジを

緩め、センサー板の位置を直す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

センサー部の清掃。 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターと良品ＭＤＵ

基板に、交換。 

ただし、イの端子間の抵抗が∞の

場合はモーターのみ交換で可。 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターに交換。 

 
 



15 

 

 

６ 

 

 

 

７ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
８

 

 

断線、又は接触不良。 

（該当ハーネスは配線

図参照） 

 

センサーの不良。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

１００A 基板の損傷、ま

たはヒュ－ズ切れ。 

 

 

テスターによる導通チェック。 

 

 

 

電源ＯＮでメイン基板のＳ３のコネク

ター端子間の電圧（DC5V-0V）をチェ

ック。 

（直流電圧 DC12V か 30V くらいのレ

ンジでテスターの＋を橙色の端子

に、テスターの－を黒の端子かＧＮＤ

につなぎ、センサー部の光が遮られ

た時電圧が下がれば良品。） 

！
この時、他の所とショ－トさせな

い様に十分注意する。 

 

①下段の１００A 基板を、良品１００A

基板に交換し、動作チェック。 

 

②下段の１００A 基板の左側のヒュ

－ズを、良品ヒュ－ズと交換して、動

作チェック。 

 

 

・ハーネス交換。 

・端子、コネクターを奥まで差し

込む。 
 

良品センサーに交換。 

 

 コネクタ            テスタ－ 

 

 ４黒 

 ３橙 

 ２赤 

 １なし 
 

 

 
 

良品１００A 基板に交換。 

 

 

良品ヒュ－ズに交換。 

上段１００A 基板 

下段１００A 基板 

ム－ヴ用ヒュ－ズ 
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  ｃ）「ドラムエラ－」 
       エラ－の意味：ガイドパイプの左右移動のセンサーが原点復帰を感知しない。 

 推定される原因 チェック方法 対応 

１ 

 

 

２ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３ 

 

 

 

 

 

 

４ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

５ 

 

 

 

ドラム用ＭＤＵ基板の損

傷。 

 

センサー板がセンサー

部に入らない。 

 

 

 

 

          センサー板 

 

 

 

 

センサー発光部と発光

部の間にホコリやカス

がある。 

 

 

 

 

ドラム用ステップモータ

ーの損傷。 

 

 

 

 

 

 

  
 

 

 

 

 

断線、又は接触不良。 

（該当ハーネスは配線

図参照） 

 

良品ＭＤＵ基板に交換し、動作チェッ

ク。 

 

電源ＯＦＦでセンサー部に入るかどう

か目視によるチェック。 

 

センサー 

 

 

 

 

 

 

 

センサー     部を目視によるチェッ

ク。 

 

 

センサー 

 

 

①モーターコイルに異常がないか 

抵抗値測定によるチェック。 

 

       測定箇所         正常 

イ  青－緑  緑－橙     約０．２ 

    橙－赤  赤－青 

    青－黒             ０．３Ω 

ロ  ﾓｰﾀｰｹｰｽ    青      ∞ 

 

（各色は、ﾓｰﾀｰﾊｰﾈｽの色を示す） 

 

②軸の回転が軽いかどうかチェッ

ク。 

 

テスターによる導通チェック。 

 

 

 

良品ＭＤＵ基板に交換。 

 

 

センサー板を固定しているネジを

緩め、センサー板の位置を直す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

センサー部の清掃。 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターと良品ＭＤＵ

基板に、交換。 

ただし、イの端子間の抵抗が∞の

場合はモーターのみ交換で可。 

 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターに交換。 

 

 

・ハーネス交換。 

・端子、コネクターを奥まで差し

込む。 
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６ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
７ 

 

 

センサーの不良。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

１００A 基板の損傷、ま

たはヒュ－ズ切れ。 

 

 

電源ＯＮでメイン基板のＳ４のコネク

ター端子間の電圧（DC5V-0V）をチェ

ック。 

（直流電圧 DC12V か 30V くらいのレ

ンジでテスターの＋を橙色の端子

に、テスターの－を黒の端子かＧＮＤ

につなぎ、センサー部の光が遮られ

た時電圧が下がれば良品。） 

！
この時、他の所とショ－トさせな

い様に十分注意する。 

 

①下段の１００A 基板を、良品１００A

基板に交換し、動作チェック。 

 

②下段の１００A 基板の中央のヒュ

－ズを、良品ヒュ－ズと交換して、動

作チェック。 

 

 
良品センサーに交換。 

 

 コネクタ            テスタ－ 

 

 ４黒 

 ３橙 

 ２赤 

 １なし 
 

 

 
 

良品１００A 基板に交換。 

 

 

良品ヒュ－ズに交換。 

上段１００A 基板 

下段１００A 基板 

ドラム用ヒュ－ズ 
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  ｄ）「グリップエラ－」 
       エラ－の意味：グリップのセンサーが原点復帰を感知しない。 

！
C４５０A の場合、グリップはエア－にて動作させていますので、この項目は関係ありません。 

      C４５０のみ関係あります。 

  

 推定される原因 チェック方法 対応 

 

１ 

 

 

２ 

 

 

３ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

４ 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(外被)の値が小さいた

めに線材をつかめない 

 

グリップ用ＭＤＵ基板の

損傷。 

 

センサー板がセンサー

部に入らない。 

 

 

 

 

          センサー板 

 

 

 

 

センサー発光部と発光

部の間にホコリやカス

がある。 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ステップ送りで確認。 

 

 

良品ＭＤＵ基板に交換し、動作チェッ

ク。 

 

電源ＯＦＦでセンサー部に入るかどう

か目視によるチェック。 

 

センサー 

 

 

 

 

 

 

 

センサー     部を目視によるチェッ

ク。 

 

 

センサー 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(拡張)[f.6]（外被）の値を大きくす

る。        (C450 取説 P.8 参照) 

 

良品ＭＤＵ基板に交換。 

 

 

センサー板を固定しているネジを

緩め、センサー板の位置を直す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

センサー部の清掃。 
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５ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
６ 

 

 

 

 

７ 

 

グリップ用ステップモー

ターの損傷。 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

断線、又は接触不良。 

（該当ハーネスは配線

図参照） 

 

 

センサーの不良。 

 

①モーターコイルに異常がないか 

抵抗値測定によるチェック。 

 

       測定箇所         正常 

イ    緑        黒     約１Ω 

      青        赤  

ロ    緑        赤      ∞ 

ハ  ﾓｰﾀｰｹｰｽ   赤 

    ﾓｰﾀｰｹｰｽ   緑      ∞ 

  

（各色は、ﾓｰﾀｰﾊｰﾈｽの色を示す） 

 

 

 

②軸の回転が軽いかどうかチェッ

ク。 

 

 

テスターによる導通チェック。 

 

 

 

 

電源ＯＮでメイン基板のＳ５のコネク

ター端子間の電圧（DC5V-0V）をチェ

ック。 

（直流電圧 DC12V か 30V くらいのレ

ンジでテスターの＋を橙色の端子

に、テスターの－を黒の端子かＧＮＤ

につなぎ、センサー部の光が遮られ

た時電圧が下がれば良品。） 

！
この時、他の所とショ－トさせな

い様に十分注意する。 

 

 

良品ステップモーターと良品ＭＤＵ

基板に、交換。 

ただし、イの端子間の抵抗が∞の

場合はモーターのみ交換で可。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターに交換。 

 

 

 

・ハーネス交換。 

・端子、コネクターを奥まで差し

込む。 
 

 

良品センサーに交換。 

 

 コネクタ            テスタ－ 

 

 ４黒 

 ３橙 

 ２赤 
 １なし 
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  ｅ）「ツイストエラ－」 
       エラ－の意味：CASY-645 のＫ刃の左右移動のセンサーが原点復帰を感知しない。  
 推定される原因 チェック方法 対応 

１ 

 

 

２ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３ 

 

 

 

 

 

 

４ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

 

 

ツイスト用ＭＤＵ基板の

損傷。 

 

センサー板がセンサー

部に入らない。 

 

 

 

 

          センサー板 

 

 

 

 

センサー発光部と発光

部の間にホコリやカス

がある。 

 

 

 

 

ツイスト用ステップモー

ターの損傷。 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

良品ＭＤＵ基板に交換し、動作チェッ

ク。 

 

電源ＯＦＦでセンサー部に入るかどう

か目視によるチェック。 

 

センサー 

 

 

 

 

 

 

 

センサー     部を目視によるチェッ

ク。 

 

 

センサー 

 

 

①モーターコイルに異常がないか 

抵抗値測定によるチェック。 

 

       測定箇所         正常 

イ    緑        黒     約１Ω 

      青        赤  

ロ    緑        赤      ∞ 

ハ  ﾓｰﾀｰｹｰｽ   赤 

    ﾓｰﾀｰｹｰｽ   緑      ∞ 

  

（各色は、ﾓｰﾀｰﾊｰﾈｽの色を示す） 

 

②軸の回転が軽いかどうかチェッ

ク。 

 

 

 

良品ＭＤＵ基板に交換。 

 

 

センサー板を固定しているネジを

緩め、センサー板の位置を直す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

センサー部の清掃。 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターと良品ＭＤＵ

基板に、交換。 

ただし、イの端子間の抵抗が∞の

場合はモーターのみ交換で可。 

 

 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターに交換。 
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５ 

 

 

 

６ 

 

 
断線、又は接触不良。 

（該当ハーネスは配線

図参照） 

 

センサーの不良。 

 

 

テスターによる導通チェック。 

 

 

 

電源ＯＮでメイン基板のＳ６のコネク

ター端子間の電圧（DC5V-0V）をチェ

ック。 

（直流電圧 DC12V か 30V くらいのレ

ンジでテスターの＋を橙色の端子

に、テスターの－を黒の端子かＧＮＤ

につなぎ、センサー部の光が遮られ

た時電圧が下がれば良品。） 

！
この時、他の所とショ－トさせな

い様に十分注意する。 

 
 

・ハーネス交換。 

・端子、コネクターを奥まで差し

込む。 

 
良品センサーに交換。 

 

 コネクタ            テスタ－ 

 

 ４黒 

 ３橙 

 ２赤 

 １なし 
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   ｆ）「Ｋ刃エラ－」 
       エラ－の意味：CASY-645 のＫ刃の上下移動のセンサーが原点復帰を感知しない。  
 推定される原因 チェック方法 対応 

１ 

 

 

２ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３ 

 

 

 

 

 

 

４ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

Ｋ刃用ＭＤＵ基板の損

傷。 

 

センサー板がセンサー

部に入らない。 

 

 

 

 

          センサー板 

 

 

 

 

センサー発光部と発光

部の間にホコリやカス

がある。 

 

 

 

 

Ｋ刃用ステップモーター

の損傷。 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

 
 

 

良品ＭＤＵ基板に交換し、動作チェッ

ク。 

 

電源ＯＦＦでセンサー部に入るかどう

か目視によるチェック。 

 

センサー 

 

 

 

 

 

 

 

センサー     部を目視によるチェッ

ク。 

 

 

センサー 

 

 

①モーターコイルに異常がないか 

抵抗値測定によるチェック。 

 

       測定箇所         正常 

イ    緑        黒     約１Ω 

      青        赤  

ロ    緑        赤      ∞ 

ハ  ﾓｰﾀｰｹｰｽ   赤 

    ﾓｰﾀｰｹｰｽ   緑      ∞ 

  

（各色は、ﾓｰﾀｰﾊｰﾈｽの色を示す） 

 

②軸の回転が軽いかどうかチェッ

ク。 

 

 

 

良品ＭＤＵ基板に交換。 

 

 

センサー板を固定しているネジを

緩め、センサー板の位置を直す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

センサー部の清掃。 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターと良品ＭＤＵ

基板に、交換。 

ただし、イの端子間の抵抗が∞の

場合はモーターのみ交換で可。 

 

 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターに交換。 
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５ 

 

 

 

 

６ 

 

断線、又は接触不良。 

（該当ハーネスは配線

図参照） 

 

 

センサーの不良 

 

テスターによる導通チェック。 

 

 

 

 

電源ＯＮでメイン基板のＳ７のコネク

ター端子間の電圧（DC5V-0V）をチェ

ック。 

（直流電圧 DC12V か 30V くらいのレ

ンジでテスターの＋を橙色の端子

に、テスターの－を黒の端子かＧＮＤ

につなぎ、センサー部の光が遮られ

た時電圧が下がれば良品。） 

！
この時、他の所とショ－トさせな

い様に十分注意する。 

 

・ハーネス交換。 

・端子、コネクターを奥まで差し

込む。 

 
 

良品センサーに交換。 

 

 コネクタ            テスタ－ 

 

 ４黒 

 ３橙 

 ２赤 

 １なし 
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   ｇ）「アクセプトエラ－」 
       エラ－の意味：アクセプト（５メカの横移動チャック）のセンサーが原点復帰を感知しない。 

 推定される原因 チェック方法 対応 

１ 

 

 

２ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３ 

 

 

 

 

 

 

４ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

アクセプト用ＭＤＵ基板

の損傷。 

 

センサー板がセンサー

部に入らない。 

 

 

 

 

          センサー板 

 

 

 

 

センサー発光部と発光

部の間にホコリやカス

がある。 

 

 

 

 

アクセプト用ステップモ

ーターの損傷。 

 

 

 

 

 

 
  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

良品ＭＤＵ基板に交換し、動作チェッ

ク。 

 

電源ＯＦＦでセンサー部に入るかどう

か目視によるチェック。 

 

センサー 

 

 

 

 

 

 

 

センサー     部を目視によるチェッ

ク。 

 

 

センサー 

 

 

① モーターコイルに異常がないか 

抵抗値測定によるチェック。 

 

       測定箇所         正常 

イ    緑        黒     約１Ω 

      青        赤  

ロ    緑        赤      ∞ 

ハ  ﾓｰﾀｰｹｰｽ   赤 

    ﾓｰﾀｰｹｰｽ   緑      ∞ 

 

（各色は、ﾓｰﾀｰﾊｰﾈｽの色を示す） 

 

②軸の回転が軽いかどうかチェッ

ク。 

 

 

 

良品ＭＤＵ基板に交換。 

 

 

センサー板を固定しているネジを

緩め、センサー板の位置を直す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

センサー部の清掃。 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターと良品ＭＤＵ

基板に、交換。 

ただし、イの端子間の抵抗が∞の

場合はモーターのみ交換で可。 

 

 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターに交換。 
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５ 

 

 

 

 

６ 

 

断線、又は接触不良。 

（該当ハーネスは配線

図参照） 

 

 

センサーの不良。 

 

テスターによる導通チェック。 

 

 

 

 

電源ＯＮでハンダ用メイン基板のＳ１

の コ ネ ク タ ー 端 子 間 の 電 圧

（DC5V-0V）をチェック。 

（直流電圧 DC12V か 30V くらいのレ

ンジでテスターの＋を橙色の端子

に、テスターの－を黒の端子かＧＮＤ

につなぎ、センサー部の光が遮られ

た時電圧が下がれば良品。） 

！
この時、他の所とショ－トさせな

い様に十分注意する。 

 

・ハーネス交換。 

・端子、コネクターを奥まで差し

込む。 

 

 
良品センサーに交換。 

 

 コネクタ            テスタ－ 

 

 ４黒 

 ３橙 

 ２赤 

 １なし 
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   ｈ）「ソルダ－エラ－」 
       エラ－の意味：ハンダ槽へ突っ込むチャックのセンサーが原点復帰を感知しない。 

 推定される原因 チェック方法 対応 

１ 

 

 

２ 

 

 

 

３ 

 

 

 

 

 

 

 

 
４ 

 

 

 

 

 

 
５ 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ソルダ－チャックがハン

ダ槽と当たる。 

 

 

ソルダ－用ＭＤＵ基板

の損傷。 

 

センサー板がセンサー

部に入らない。 

 

 

 

 

          センサー板 

 

 

 

 

センサー発光部と発光

部の間にホコリやカス

がある。 

 

 

 

 

ソルダ－用ステップモー

ターの損傷。 

 

 

 

 

 

 
  

 

 

 

 

 

ステップ送りにて、ソルダ－チャック

がハンダ槽と当たるか目視にてチェ

ック。 

 

良品ＭＤＵ基板に交換し、動作チェッ

ク。 

 

電源ＯＦＦでセンサー部に入るかどう

か目視によるチェック。 

 

センサー 

 

 

 

 

 

 

 

センサー     部を目視によるチェッ

ク。 

 

 

センサー 

 

 

①モーターコイルに異常がないか 

抵抗値測定によるチェック。 

 

       測定箇所         正常 

イ    緑        黒     約１Ω 

      青        赤  

ロ    緑        赤      ∞ 

ハ  ﾓｰﾀｰｹｰｽ   赤 

    ﾓｰﾀｰｹｰｽ   緑      ∞ 

 

（各色は、ﾓｰﾀｰﾊｰﾈｽの色を示す） 

 

 

(ﾒﾆｭ２)［ｆ．９］(半深)を適切値にす

る。 

 

 

良品ＭＤＵ基板に交換。 

 

 

センサー板を固定しているネジを

緩め、センサー板の位置を直す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

センサー部の清掃。 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターと良品ＭＤＵ

基板に、交換。 

ただし、イの端子間の抵抗が∞の

場合はモーターのみ交換で可。 
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６ 

 

 

 

 
７ 

 

 

 

 

 

 

断線、又は接触不良。 

（該当ハーネスは配線

図参照） 

 

 

センサーの不良。 

 

 

②軸の回転が軽いかどうかチェッ

ク。 

 

 

テスターによる導通チェック。 

 

 

 

 

電源ＯＮでハンダ用メイン基板のＳ２

の コ ネ ク タ ー 端 子 間 の 電 圧

（DC5V-0V）をチェック。 

（直流電圧 DC12V か 30V くらいのレ

ンジでテスターの＋を橙色の端子

に、テスターの－を黒の端子かＧＮＤ

につなぎ、センサー部の光が遮られ

た時電圧が下がれば良品。） 

！
この時、他の所とショ－トさせな

い様に十分注意する。 

 

 

良品ステップモーターに交換。 

 

 

 

・ハーネス交換。 

・端子、コネクターを奥まで差し

込む。 

 
 

良品センサーに交換。 

 

 コネクタ            テスタ－ 

 

 ４黒 

 ３橙 

 ２赤 

 １なし 
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   ｉ）「ワ－クエラ－」 
       エラ－の意味：排出チャックのセンサーが原点復帰を感知しない。 

 推定される原因 チェック方法 対応 

１ 

 

 

 

 

２ 

 

 

３ 

 

 

 

 

 

 

 

 
４ 

 

 

 

 

 

 

５ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

アクセプトチャックとワ－

クチャックのスピ－ドに

差がありすぎてぶつか

る 

 

ワ－ク用ＭＤＵ基板の

損傷。 

 

センサー板がセンサー

部に入らない。 

 

 

 

 

          センサー板 

 

 

 

 

センサー発光部と発光

部の間にホコリやカス

がある。 

 

 

 

 

ワ－ク用ステップモータ

ーの損傷。 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

アクセプトチャックとワ－クチャックの

スピ－ドを同じにしてチェック。 

 

 

 

良品ＭＤＵ基板に交換し、動作チェッ

ク。 

 

電源ＯＦＦでセンサー部に入るかどう

か目視によるチェック。 

 

センサー 

 

 

 

 

 

 

 

センサー     部を目視によるチェッ

ク。 

 

 

センサー 

 

 

①モーターコイルに異常がないか 

抵抗値測定によるチェック。 

 

       測定箇所         正常 

イ    緑        黒     約１Ω 

      青        赤  

ロ    緑        赤      ∞ 

ハ  ﾓｰﾀｰｹｰｽ   赤 

    ﾓｰﾀｰｹｰｽ   緑      ∞ 

 

（各色は、ﾓｰﾀｰﾊｰﾈｽの色を示す） 

 

アクセプトチャックとワ－クチャック

のスピ－ドを同じにする。 

(C450 取説 P.20 参照) 

 

 

良品ＭＤＵ基板に交換。 

 

 

センサー板を固定しているネジを

緩め、センサー板の位置を直す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

センサー部の清掃。 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターと良品ＭＤＵ

基板に、交換。 

ただし、イの端子間の抵抗が∞の

場合はモーターのみ交換で可。 
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６ 

 

 

 

 

７ 

 

 

 

 

断線、又は接触不良。 

（該当ハーネスは配線

図参照） 

 

 

センサーの不良。 

 

②軸の回転が軽いかどうかチェッ

ク。 

 

テスターによる導通チェック。 

 

 

 

 

電源ＯＮでハンダ用メイン基板のＳ３

の コ ネ ク タ ー 端 子 間 の 電 圧

（DC5V-0V）をチェック。 

（直流電圧 DC12V か 30V くらいのレ

ンジでテスターの＋を橙色の端子

に、テスターの－を黒の端子かＧＮＤ

につなぎ、センサー部の光が遮られ

た時電圧が下がれば良品。） 

！
この時、他の所とショ－トさせな

い様に十分注意する。 

 

良品ステップモーターに交換。 
 

 

・ハーネス交換。 

・端子、コネクターを奥まで差し

込む。 
 

 

良品センサーに交換。 

 

 コネクタ            テスタ－ 

 

 ４黒 

 ３橙 

 ２赤 

 １なし 

 

 

   ｊ）「バケットエラ－」 
       エラ－の意味：ｵﾌﾟｼｮﾝ：ＣＢ－２１（バケット）が正常な動作をしなかった。 

 推定される原因 チェック方法 対応 

 

１ 

 

 

２ 

 

 

３ 

 

リミットスイッチの損傷。 

 

 

ＣＢ－２１（バケット）に皿が

一枚も無い。 

 

バケットが途中で止まる。 

 

良品リミットスイッッチに交換して、動

作チェック。 

 

目視によるチェック。 

 

 

良品リミットスイッッチに交換して、動

作チェック。 

 

良品リミットスイッッチに交換。 

 

 

皿をセットする。 

 

 

良品リミットスイッッチに交換。 
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ｋ）「ＣＸ３４５エラ－」 
       エラ－の意味：ｵﾌﾟｼｮﾝ：ＣＸ３４５のセンサーが原点復帰を感知しない。 

 推定される原因 チェック方法 対応 

 

１ 

 

 

 

２ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３ 

 

 

 

 

 

 

 

４ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ＣＸ３４５用ＭＤＵ基板の

損傷。 

 

 

センサー板がセンサー

部に入らない。 

 

 

 

 

          センサー板 

 

 

 

 

センサー発光部と発光

部の間にホコリやカス

がある。 

 

 

 

 

 

ＣＸ３４５用ステップモー

ターの損傷。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

良品ＭＤＵ基板に交換し、動作チェッ

ク。 

 

 

電源ＯＦＦでセンサー部に入るかどう

か目視によるチェック。 

 

センサー 

 

 

 

 

 

 

 

センサー     部を目視によるチェッ

ク。 

 

 

センサー 

 

 

 

①モーターコイルに異常がないか 

抵抗値測定によるチェック。 

 

       測定箇所         正常 

イ    緑        黒     約１Ω 

      青        赤  

ロ    緑        赤      ∞ 

ハ  ﾓｰﾀｰｹｰｽ   赤 

    ﾓｰﾀｰｹｰｽ   緑      ∞ 

 

 （各色は、ﾓｰﾀｰﾊｰﾈｽの色を示す） 
 

②軸の回転が軽いかどうかチェッ

ク。 

 

 

 

良品ＭＤＵ基板に交換。 

 

 

 

センサー板を固定しているネジを

緩め、センサー板の位置を直す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

センサー部の清掃。 

 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターと良品ＭＤＵ

基板に、交換。 

ただし、イの端子間の抵抗が∞の

場合はモーターのみ交換で可。 

 

 

 

 

 

 

 
 

良品ステップモーターに交換。 
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５ 

 

 

 

６ 

 

断線、又は接触不良。 

（該当ハーネスは配線

図参照） 

 

センサーの不良。 

 

テスターによる導通チェック。 

 

 

 

電源ＯＮでＣＸ３３０基板のＣＮＳの 

コネクター端子間の電圧（DC5V-0V）

をチェック。 

（直流電圧 DC12V か 30V くらいのレ

ンジでテスターの＋を橙色の端子

に、テスターの－を黒の端子かＧＮＤ

につなぎ、センサー部の光が遮られ

た時電圧が下がれば良品。） 

！
この時、他の所とショ－トさせな

い様に十分注意する。 

 

・ハーネス交換。 

・端子、コネクターを奥まで差し込

む。 

 

良品センサーに交換。 

 

 コネクタ            テスタ－ 

 

 ４黒 

 ３橙 

 ２赤 

 １なし 
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   ｌ）「中間ストリッパ－エラ－」 
       エラ－の意味：ｵﾌﾟｼｮﾝ：ＣＭＳ－８４５の刃のセンサーが原点復帰を感知しない。 

 推定される原因 チェック方法 対応 

１ 

 

 

 

２ 

 

 

３ 

 

 

４ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

５ 

 

 

 

 

 

 

６ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

加工している線材の被

覆が硬いためモ－タ－

が脱調を起こしている。 

 

スリット刃の値が小さす

ぎる。 

 

ＣＭＳ－８４５用ＭＤＵ基

板の損傷。 

 

センサー板がセンサー

部に入らない。 

 

 

 

 

          センサー板 

 

 

 

 

センサー発光部と発光

部の間にホコリやカス

がある。 

 

 

 

 

ＣＭＳ－８４５用ステップ

モーターの損傷。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

加工している線材にスリット刃が３ヶ

所入っているかチェック。 

 

 

加工している線材の芯線にスリット

刃の傷が付いている。 

 

良品ＭＤＵ基板に交換し、動作チェッ

ク。 

 

電源ＯＦＦでセンサー部に入るかどう

か目視によるチェック。 

 

センサー 

 

 

 

 

 

 

 

センサー     部を目視によるチェッ

ク。 

 

 

センサー 

 

 

①モーターコイルに異常がないか 

抵抗値測定によるチェック。 

 

       測定箇所         正常 

イ    緑        黒     約１Ω 

      青        赤  

ロ    緑        赤      ∞ 

ハ  ﾓｰﾀｰｹｰｽ   赤 

    ﾓｰﾀｰｹｰｽ   緑      ∞ 

 （各色は、ﾓｰﾀｰﾊｰﾈｽの色を示す） 

・スリッタ－速度を遅くして下さい。 

 

 

 

スリット刃の値を大きくして下さい。 

 

 

良品ＭＤＵ基板に交換。 

 

 

センサー板を固定しているネジを

緩め、センサー板の位置を直す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

センサー部の清掃。 

 

 

 

 

 

 

良品ステップモーターと良品ＭＤＵ

基板に、交換。 

ただし、イの端子間の抵抗が∞の

場合はモーターのみ交換で可。 
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７ 

 

 

 

８ 

 

 

 

 

 

 

断線、又は接触不良。 

（該当ハーネスは配線

図参照） 

 

センサーの不良。 

 

 

②軸の回転が軽いかどうかチェッ

ク。 

 

 

テスターによる導通チェック。 

 

 

 

電源ＯＮでメイン基板のＳ８のコネク

ター端子間の電圧（DC5V-0V）をチェ

ック。 

（直流電圧 DC12V か 30V くらいのレ

ンジでテスターの＋を橙色の端子

に、テスターの－を黒の端子かＧＮＤ

につなぎ、センサー部の光が遮られ

た時電圧が下がれば良品。） 

！
この時、他の所とショ－トさせな

い様に十分注意する。 

 
 

良品ステップモーターに交換。 

 

 

 

・ハーネス交換。 

・端子、コネクターを奥まで差し込

む。 

 

良品センサーに交換。 

 

 コネクタ            テスタ－ 

 

 ４黒 

 ３橙 

 ２赤 

 １なし 
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   ｍ）「ＣＡＳＹ－６４７エラ－」 
       エラ－の意味：ｵﾌﾟｼｮﾝ：ＣＡＳＹ-６４７のセンサーが原点復帰を感知しない。 

 推定される原因 チェック方法 対応 

１ 

 

 

 

２ 

 

 

３ 

 

 

 

 

 

 

 

 

４ 

 

 

 

 

 

５ 

 

 

 

６ 

エア－が弱いためチャッ

クが前に出るスピ－ドが

遅い。 

 

エア－が弱いためチャッ

クが後ろに下がるスピ

－ドが遅い。 

 

センサー板がセンサー

部に入らない。 

 

            センサ－ 

          センサー板 

 

 

 

 

センサー発光部と発光

部の間にホコリやカス

がある。 

 

 

 

断線、又は接触不良。 

（該当ハーネスは配線

図参照） 

 

センサーの不良。 

チャックが前に出るためのエア－を

強くしてチェック。(CASY-647 取説

P.3 参照) 

 

チャックが後ろに下がるためのエア

－を強くしてチェック。(CASY-647 取

説 P.3 参照) 

 

電源ＯＦＦでセンサー部に入るかどう

か目視によるチェック。 

 

 

 

 

 

 

 

センサー     部を目視によるチェッ

ク。 

 

センサー 

 

 

テスターによる導通チェック。 

 

 

 

電源ＯＮでメイン基板に垂直に付い

ている CASY-647 基板の H4Pのコネ

クター端子間の電圧（DC5V-0V）を

チェック。 

（直流電圧 DC12V か 30V くらいのレ

ンジでテスターの＋を橙色の端子

に、テスターの－を黒の端子かＧＮＤ

につなぎ、センサー部の光が遮られ

た時電圧が下がれば良品。） 

！
この時、他の所とショ－トさせな

い様に十分注意する。 

エア－を強くしてチャックが前に出

るためのスピ－ドを遅くする。 

(CASY-647 取説 P.3 参照) 

 

エア－を強くしてチャックが後ろに

下がるためのスピ－ドを遅くする。 

(CASY-647 取説 P.3 参照) 

 

センサー板を固定しているネジを

緩め、センサー板の位置を直す。 

 

 

 

 

 

 

 

センサー部の清掃。 

 

 

 

 

 

・ハーネス交換。 

・端子、コネクターを奥まで差し込

む。 

 

良品センサーに交換。 

 

 コネクタ            テスタ－ 

 

 ３黒 

 ２橙 

 １赤 
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   ｎ）通信時間オ－バ－ 
 

         Ⅰ．通信時間オ－バ－  Ｗ－ＣＰＵ 

         Ⅱ．通信時間オ－バ－  Ｘ－ＣＰＵ 

         Ⅲ．通信時間オ－バ－  Ｙ－ＣＰＵ 

         Ⅳ．通信時間オ－バ－  ＨＷ－ＣＰＵ 

         Ⅴ．通信時間オ－バ－  ＨＸ－ＣＰＵ 

         Ⅵ．通信時間オ－バ－  ＨＹ－ＣＰＵ 

         Ⅶ．通信時間オ－バ－  半田側 

 

 

 エラ－の内容 対 応 

 

１ 

 

 

 

 

 

 

２ 

 

 

 

 

３ 

 

 

４ 

 

 

５ 

 

雷、静電気などのノイズによる

誤作動。 

 

 

 

 

 

電源電圧の低下。 

 

 

 

 

ハ－ネスの断線。 

（該当ハ－ネスは配線図参照） 

 

ハ－ネスの接触不良。 

（該当ハ－ネスは配線図参照） 

 

ソフトの間違い。 

 

・電源を入れ直してください。 

 

・[F]を押しながら[CE]を押し、データをクリアして下さい。 

 

・静電気の発生を防ぐ。（部屋の湿度を上げる。または、加工してい

る線材の末端部と本体とを接続する。） 

 

・本体の設置場所を変える。 

 

・原因となる機械を止めるか、原因となる機械から遠いコンセントか

ら電源を取って下さい。 

 

・二又コンセントなどは、止めて下さい。 

 

 

・テスタ-による導通チェック後、悪ければハ－ネスの交換。 

 

 

・端子、コネクタをしっかりと奥まで差し込む。 

 

・現在の設定値を、Ｃ４５０取説の末尾の「デ－タ記入表」に記入し

て代理店、または小寺電子製作所に連絡して下さい。 

 

 

 

 

 



36 

    ｏ）通信エラ－ 
 

         Ⅰ．通信エラ－   

         Ⅱ．通信エラ－  Ｗ－ＣＰＵ   

         Ⅲ．通信エラ－  Ｘ－ＣＰＵ 

         Ⅳ．通信エラ－  Ｙ－ＣＰＵ 

         Ⅴ．通信エラ－  ＨＷ－ＣＰＵ 

         Ⅵ．通信エラ－  ＨＸ－ＣＰＵ 

         Ⅶ．通信エラ－  ＨＹ－ＣＰＵ 

         Ⅷ．通信エラ－  (半田) 

         Ⅸ．半田側との通信エラ－ 

 

 

 エラ－の内容 対 応 

 

１ 

 

 

 

 

 

 

２ 

 

 

 

 

３ 

 

 

４ 

 

 

５ 

 

雷、静電気などのノイズによる

誤作動。 

 

 

 

 

 

電源電圧の低下。 

 

 

 

 

ハ－ネスの断線。 

（該当ハ－ネスは配線図参照） 

 

ハ－ネスの接触不良。 

（該当ハ－ネスは配線図参照） 

 

ソフトの間違い。 

 

・電源を入れ直してください。 

 

・[F]を押しながら[CE]を押し、データをクリアして下さい。 

 

・静電気の発生を防ぐ。（部屋の湿度を上げる。または、加工してい

る線材の末端部と本体とを接続する。） 

 

・本体の設置場所を変える。 

 

・原因となる機械を止めるか、原因となる機械から遠いコンセントか

ら電源を取って下さい。 

 

・二又コンセントなどは、止めて下さい。 

 

 

・テスタ-による導通チェック後、悪ければハ－ネスの交換。 

 

 

・端子、コネクタをしっかりと奥まで差し込む。 

 

・現在の設定値を、Ｃ４５０取説の末尾の「デ－タ記入表」に記入し

て代理店、または小寺電子製作所に連絡して下さい。 
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     ｐ）メモリ－エラ－ 
 

         Ⅰ．メモリ－エラ－   

         Ⅱ．メモリ－エラ－  Ｗ－ＣＰＵ 

         Ⅲ．メモリ－エラ－  Ｘ－ＣＰＵ 

         Ⅳ．メモリ－エラ－  Ｙ－ＣＰＵ 

         Ⅴ．メモリ－エラ－  ＨＷ－ＣＰＵ 

         Ⅵ．メモリ－エラ－  ＨＸ－ＣＰＵ 

         Ⅶ．メモリ－エラ－  ＨＹ－ＣＰＵ 

         Ⅷ．メモリ－エラ－  （半田側） 

         Ⅸ．メモリ－エラ－  （ＳＰ） 

 

 エラ－の内容 対 応 

 

１ 

 

 

 

 

 

 

２ 

 

 

 

 

３ 

 

 

４ 

 

 

５ 

 

雷、静電気などのノイズによる

誤作動。 

 

 

 

 

 

電源電圧の低下。 

 

 

 

 

ハ－ネスの断線。 

（該当ハ－ネスは配線図参照） 

 

ハ－ネスの接触不良。 

（該当ハ－ネスは配線図参照） 

 

ソフトの間違い。 

 

・電源を入れ直してください。 

 

・[F]を押しながら[CE]を押し、データをクリアして下さい。 

 

・静電気の発生を防ぐ。（部屋の湿度を上げる。または、加工してい

る線材の末端部と本体とを接続する。） 

 

・本体の設置場所を変える。 

 

・原因となる機械を止めるか、原因となる機械から遠いコンセントか

ら電源を取って下さい。 

 

・二又コンセントなどは、止めて下さい。 

 

 

・テスタ-による導通チェック後、悪ければハ－ネスの交換。 

 

 

・端子、コネクタをしっかりと奥まで差し込む。 

 

・現在の設定値を、Ｃ４５０取説の末尾の「デ－タ記入表」に記入し

て代理店、または小寺電子製作所に連絡して下さい。 
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    ｑ）メモリ－書込みエラ－ 
エラ－の内容 対 応 

 

メモリ－の書込みが出来なかった。 

 

・メイン基板にＥＥＰ ＲＯＭを取り付ける。 

・ＥＥＰ ＲＯＭを交換する。 

・ＥＥＰ ＲＯＭの差し込みをしっかりと行う。 
         （ＥＥＰ ＲＯＭの場所は、Ｐ､５ 参照） 

 

    ｒ）ＯＶＥＲ ＲＵＮ 
         Ⅰ．ＯＶＥＲ ＲＵＮ /  Ｗ－ＣＰＵ 

         Ⅱ．ＯＶＥＲ ＲＵＮ /  Ｘ－ＣＰＵ 

         Ⅲ．ＯＶＥＲ ＲＵＮ /  Ｙ－ＣＰＵ 

         Ⅳ．ＯＶＥＲ ＲＵＮ /  ＨＷ－ＣＰＵ 

         Ⅴ．ＯＶＥＲ ＲＵＮ /  ＨＸ－ＣＰＵ 

         Ⅵ．ＯＶＥＲ ＲＵＮ /  ＨＹ－ＣＰＵ 

         Ⅶ．ＯＶＥＲ ＲＵＮ /  ＳＯＬＤＥＲＩＮＧ 

 

 エラ－の内容 対 応 

 

１ 

 

 

 

 

 

２ 

 

 

 

３ 

 

 

４ 

 

 

５ 

 

雷、静電気などのノイズによる

誤作動。 

 

 

 

 

電源電圧の低下。 

 

 

 

ハ－ネスの断線。 

（該当ハ－ネスは配線図参照） 

 

ハ－ネスの接触不良。 

（該当ハ－ネスは配線図参照） 

 

ソフトの間違い。 

 

・電源を入れ直してください。 

・[F]を押しながら[CE]を押し、データをクリアして下さい。 

 

・静電気の発生を防ぐ。（部屋の湿度を上げる。または、加工してい

る線材の末端部と本体とを接続する。） 

 

・本体の設置場所を変える。 

・原因となる機械を止めるか、原因となる機械から遠いコンセントか

ら電源を取って下さい。 

 

・二又コンセントなどは、止めて下さい。 

 

 

・テスタ-による導通チェック後、悪ければハ－ネスの交換。 

 

 

・端子、コネクタをしっかりと奥まで差し込む。 

 

・現在の設定値を、Ｃ４５０取説の末尾の「デ－タ記入表」に記入し

て代理店、または小寺電子製作所に連絡して下さい。 
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   ｓ）「プレスが上死点にありません」 
エラ－の内容 対 応 

 

プレスのラムが上死点（一番上）の位置にない。 

 

プレス機の電源を OFF にしてから、手回しハンドルでラ

ムを上死点（一番上）に戻して下さい。 

（シャフトの白線を１２時方向に合わせて下さい） 

 

  ｔ）「切断が出来ませんでした」 
エラ－の内容 対 応 

 

線材が太い。 

 

 

カッタ－速度が速いために切断できない。 

 

・[速度][f.2](C)のカッタ－速度を遅くして下さい。 

・切断刃の交換。            (C450 取説 P.20 参照) 

 

・[速度][f.2](C)のカッタ－速度を遅くして下さい。 

・切断刃の交換。            (C450 取説 P.20 参照) 

 

  ｕ）「線材が無くなりました」 
エラ－の内容 対 応 

 

加工している線材が無くなった。 

(ｵﾌﾟｼｮﾝのクセ取り装置：CN－４５０３の線材有無センサ上に線材が

無い) 

 

加工している線材のつなぎが来た。 

(ｵﾌﾟｼｮﾝのクセ取り装置：CN－４５０５の線材有無センサ上につなぎ

が来た) 

 

新しい線材を供給して下さい。 

 

 

 

新しい線材を供給して下さい。 

 

 

  ｖ）「端子が無くなりました」 
エラ－の内容 対 応 

 

加工している端子が無くなった。 

(ｵﾌﾟｼｮﾝの端子有無センサ：TES－０１に端子が無い) 

 

新しい端子を供給して下さい。 

 

 

  ｗ）「CPF－０５が停止しました」 
エラ－の内容 対 応 

 

CPF－０５の取扱説明書 P．８ 参照 

 

CPF－０５の取扱説明書 P．８ 参照 
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D．ストリップ＆圧着センサを使用したときに表示されるエラ－ 

    ａ）「センサがセットできませんでした」 
 推定される原因 チェック方法 対 応 
 

１ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２ 

 

 

 

３ 

 

 

 

 

４ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

線材がストリップセン

サ上の適正な位置に

来ていない。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ストリップセンサ上に

被覆カスなどのゴミが

乗っている。 

 

上下のセンサがずれ

ている。 

 

 

 

アンプに差し込まれて

いる光ファイバが抜け

かけている。 

（ファイバに貼ってある

シ－ルは、赤と青） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

①ステップ送りモ－ドで

センサ上の線材の位置

の確認。 

 

 

 

 

 

②「センサ数値確認画

面」で、？マ－クの表示

の有無。 

 

ストリップセンサ上を目

視。 

 

 

①センサを目視。 

②「センサ数値確認画

面」の FREE の数値を確

認。 

 

「センサ数値確認画面」

の FREE の数値を確認。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

・ステップ送りモ－ドにして、線材がストリップセン

サの中央に来るように調整して下さい。 

 (C450 取説 P.34 参照) 

 

・[拡張][f.3]（先補）と[f.4](GP 補)に１００を入力し

て、ステップ送りで位置を自動調整して下さい。    

(C450 取説 P.34 参照) 

 

・？マ－クの表示された検出がしっかりと行える

ように、ステップ送りモ－ドで再調整して下さ

い。 

 

センサの清掃。 

 

 

 

上下のセンサが平行になるように「センサ数値

確認画面」の FREE を見ながら数値が２００以上

になるように調整します。 

 

 

操作パネル下の扉を開けますとアンプがありま

すので、下図の手順でファイバを奥まで差し込み

ます。 
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５ 

 

 

 

 

６ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

７ 

 

 

 

 

 

８ 

 

 

 

９ 

 

 

 

 

 

1 

 

 

光ファイバの断線、ま

たは損傷。 

 

 

 

アンプの感度が落ちて

いる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ハ－ネスの断線、また

は接触不良。 

 

 

 

 

ガイドパイプが太すぎ

る。 

 

 

ロ－ラ－圧力が弱くて

スリップしている。 

 

 

 

 

ストリップできていない

線材があった。 

 

 

・良 品 の 光 フ ァ イ バ と  

交換して動作チェック。 

・ファイバから赤い光が

漏れていないかチェック 

 

「センサ数値確認画面」

の FREE の数値を確認。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

テスタ－による導通チェ

ック。 

 

 

 

 

ガイドパイプに線材を通

して遊びが多すぎないか

チェック。 

 

ロ－ラ－圧力が弱くない

か、又は「センサ数値確

認画面」の［f.３］(芯上)

が？になっているかチェ

ック。 

 

加工された線材を目視に

よるチェック。 

 

 

良品の光ファイバに交換。 

 

 

 

 

操作パネル下の扉を開けますと、赤と青シ－ル

の貼ってあるアンプがありますので、[拡張] 

[f.11](セ値) [f.1](FREE)を見ながら数値が２００以

上になるように、アンプの感度ボリウムで調整し

ます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

・ハ－ネスの交換。 

 

・端子、コネクタを奥まで差し込む。 

（メイン基板に付いているサブ基板：CTGM-ADC

の左側） 

 

ガイドパイプ径が適正なものに交換。 

(C450 取説 P.37,40 参照) 

 

 

・ロ－ラ－圧力を強くして下さい。 

(C450 取説 P.11 参照) 

 

・ロ－ラ－ギャップを狭くして下さい。 

  (C450 取説 P.11 参照) 

 

・ロ－ラ－圧力を強くして下さい。 

(C450 取説 P.11 参照) 

・ロ－ラ－ギャップを狭くして下さい。 

 (C450 取説 P.11 参照) 

・刃の値を適切なところまで、小さくする。 

(C450 取説 P.9 参照) 
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  ｂ）「ストリップできていません」 
 推定される原因 チェック方法 対 応 
    

１ 

 

 

２ 

 

 

３ 

 

 

４ 

 

 

５ 

 

 

 

６ 

 

 

 

７ 

 

 

 

８ 

 

 

 

 

 

 

 

 

９ 

 

 

 

 

 

 
10 

ロ－ラ－ギャップが広

い。 

 

ロ－ラ－圧力が弱い。 

 

 

刃の数値が大きすぎる 

 

 

Ｙの数値が大きすぎる 

 

 

ガイドパイプの先端が

つぶれている。 

 

 

ガイドパイプが曲がっ

ている。 

 

 

切断刃が摩耗、欠けて

いる。（過去と同じ設定

でもエラ－となるとき） 

 

線材の被覆の固着力

が強い。 

 

 

 

 

 

 

 

ロ－ラ－が動いていな

い、又はスム－ズに動

かない。 

 

 

 

 

ロ－ラ－の摩耗。 

ロ－ラ－ギャップを狭くしてス

トリップされるかチェック。 

 

ロ－ラ－圧力を強くしてストリ

ップされるかチェック。 

 

線材先端部の刃の入り具合

をチェック。 

 

刃の値に対してＹの値が大き

すぎないか数値のチェック。 

 

ガイドパイプの先端を目視に

よるチェック。 

 

 

ガイドパイプのセンタ－と切断

刃のセンタ－が一直線上にあ

るかチェック。 

 

切断刃の刃先を目視によるチ

ェック。 

 

 

刃の値、Ｙの値、ロ－ラ－の

圧力、ロ－ラ－ギャップ、ロ－

ラ－速度を変えてチェック。 

 

 

 

 

 

 

①電源ＯＦＦにしてロ－ラ－が

手動でスム－ズに回転する

かチェック。 

 

 

②P.１６「ドラムエラ－」参照。 

 

目視によるチェック。 

適切値になるように、ロ－ラ－ギャップを

調整する。       （C450 取説Ｐ.11 参照） 

 

適切値になるように、ロ－ラ－圧力を調整

する。           （C450 取説Ｐ.11 参照） 

 

刃の数値を適切なところまで、小さくする。 

  （C450 取説Ｐ.9 参照） 

 

Ｙの値を適切値に設定。 

   （C450 取説Ｐ.10 参照） 

 

・ガイドパイプの先端の修正。 

・ガイドパイプの交換。 

  （C450 取説 P.37, 40 参照） 

 

・ガイドパイプを曲げて修正。 

・ガイドパイプの交換。 

  （C450 取説 P.37, 40 参照） 

 

・切断刃の交換。  （C450取説Ｐ.37,参照） 

 

 

 

・刃の値、Ｙの値を少し小さくする。 

（C450 取説Ｐ.9 参照） 

・ロ－ラ－圧力を強くする。 

（C450 取説Ｐ.11 参照） 

・ロ－ラ－ギャップを狭くする。 

（C450 取説Ｐ.11 参照） 

・ロ－ラ－速度を遅くする。 

・線材を暖める。 

 

・ベルト部、歯車部などの異物を取り除く。 

・ベルトのたるみ、切れの場合は、ベルト

の交換。 

・プ－リ－の固定ネジを緩める。 

 

・P.１６「ドラムエラ－」参照。 

 

ロ－ラ－の交換。 
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11 [FREE]の数値のバラツ

キ。 

[ 拡 張 ] [f.11]( セ 値 ) 

[f.1](FREE)の数値を目視によ

るチェック。数値が１０ポイント

以上ふらつく。 

操作パネル下の扉を開けるとセンサ－ア

ンプがありますので、 

・赤と青シ－ルのファイバの再装着 

  ①ファイバロックレバ－を起こします。 

  ②ファイバを挿入口よりゆっくりと止まる 

    所まで挿入します。 

  ③さらに強く押し付けた状態でファイバ 

    ロックレバ－を止まるまで戻します。 

 

・赤と青シ－ルのファイバの先端を、専用

ファイバカッタ－で切断して上記の手順

でファイバの再装着を行います。 

 

・良品センサ－アンプと交換する。 
    

   
 
 

ｃ）「芯線が切れています」 
 推定される原因 チェック方法 対 応 
１ 

 

 

２ 

 

 

３ 

 

 

 

 

４ 

 

 

５ 

刃の数値が小さい。 

 

 

芯線が線材の中心位

置にない。 

 

セミストカスが静電気

などで切断刃にくっつ

いて加工線材と同時

に切り込んでしまう。 

 

切断刃が摩耗、欠け 

ている。 

 

線材のクセが強い。 

線材先端部の刃の入り具合を

チェック。 

 

線材断面を目視によるチェッ

ク。 

 

ステップ送りモ－ドで確実にエ

ア－でセミストカスが取れてい

るか目視によるチェック。 

 

 

切断刃の刃先を目視によるチェ

ック。 

 

ステップ送りモ－ド、又は加工

速度を遅くしてストリップ時の線

材を目視によるチェック。 

刃の数値を適切値にする。 

（C450 取説Ｐ.9 参照） 

 

芯線切れを起こさない程度に刃の数値を

大きくする。        (C450 取説 P.9 参照) 

 

・エア－ノズルの位置調整。 

・被覆カス飛ばしのエア－圧力を強くす

る。            （C450 取説Ｐ.30 参照） 

 

 

切断刃の交換。   （C450 取説Ｐ.37 参照） 

 

 

クセ取りの強さの調整。 

  (C450 取説 P.41 参照) 
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   d）「圧着が異常です」 
        意味：端子からの芯線こぼれがある。 

 推定される原因 チェック方法 対 応 
１ 

 

 

 

２ 

 

 

 

３ 

 

 

 

 

 

４ 

 

 

５ 

 

 

６ 

 

７ 

圧着時ガイドパイプ補正

が適切でない。 

 

 

圧着時先端量が適切でな

い。 

 

 

線材のクセが強すぎて圧

着 時 にバ レル に入 らな

い。 

 

 

 

ガイドパイプが太すぎる。 

 

 

リ－ルの負荷がエンド端

子の圧着の際にかかる。 

 

ドラムエラ－ 

 

GPT０,GPT１,GPT２の数

値が適切でない。 

ステップ送りモ－ドで先端圧着

位置まで送り、線材がバレルの

中心にあるかチェック。 

 

ステップ送りモ－ドで先端圧着

位置まで送り、端子と線材の位

置をチェック。 

 

ステップ送りモ－ドで先端圧着

位置まで送り、線材がバレルの

中心にあるかチェック。 

 

 

 

ガイドパイプに線材を通して遊

びが多すぎないかチェック。 

 

エンド端子のリ－ルをたるませ

て加工しチェック。 

 

P.１６ ｢ドラムエラ－｣参照 

 

ステップ送りモ－ドでチェック。 

ステップ送りモ－ドにて、圧着時ガイド

パイプ補正の再調整。 

(C450 取説 P.14 参照) 

 

ステップ送りモ－ドにて、圧着時先端

量の再調整。  (C450 取説 P.14 参照) 

 

 

・クセ取り強さの調整。 

  (C450 取説 P.41 参照) 

・プレスをガイドパイプに近ずける。 

 圧着時にガイドパイプをつぶさない   

程度          (C450 取説 P.13 参照) 

 

ガイドパイプ径が適正なものに交換。 

(C450 取説 P.37,40 参照) 

 

ｵﾌﾟｼｮﾝ：ＴＦ－０１（エンドフィ－ド用端子

送り）を取り付ける。 

 

P.１６ ｢ドラムエラ－｣参照 

 

GPT０,GPT１,GPT２の数値を適切値に

設定。        (C450 取説 P.19 参照) 

 
 

 

   e）「圧着ミスです」 
        意味：端子が圧着されていない 

 推定される原因 チェック方法 対 応 
    
１ 

 

 

 

２ 

 

 

圧着時ガイドパイプ補

正が適切でない。 

 

 

圧着時先端量が適切

でない。 

 

ステップ送りモ－ドで先端圧着位

置まで送り、線材がバレルの中

心にあるかチェック。 

 

ステップ送りモ－ドで先端圧着位

置まで送り、端子と線材の位置を

チェック。 

ステップ送りモ－ドにて、圧着時ガイド

パイプ補正の再調整。 

(C450 取説 P.14 参照) 

 

ステップ送りモ－ドにて、圧着時先端

量の再調整。   (C450 取説 P.14 参照) 
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３ 

 

 

４ 

 

 

 

 

 

５ 

 

 

 

６ 

 

７ 

 

 

 

８ 

 

 

 

 

 

９ 

 
10 

 

 

 

 

 

 
11 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ガイドパイプが太すぎ

る。 

 

線材のクセが強すぎて

圧着時にバレルに入ら

ない。 

 

 

 

リ－ルの負荷がエンド

端子の圧着の際にか

かる。 

 

ドラムエラ－ 

 

GPT０,GPT１,GPT２の

数値が適切でない。 

 

 

端子圧着が正常にされ

ていない。 

 

 

 

 

ロ－ラ－の摩耗。 

 

線材がストリップセンサ

上の適正な位置に来て

いない。 

 

 

 

 

アンプに差し込まれて

いる光ファイバが抜け

かけている。 

 

 

 

 

 

 

 

 

ガイドパイプに線材を通して遊び

が多すぎないかチェック。 

 

ステップ送りモ－ドで先端圧着位

置まで送り、線材がバレルの中

心にあるかチェック。 

 

 

 

エンド端子のリ－ルをたるませて

加工しチェック。 

 

 

P.１６ ｢ドラムエラ－｣参照 

 

ステップ送りモ－ドでチェック。 

 

 

 

①手動による端子圧着が正常か

チェック。 

 

②プレス本体に異常がないかチ

ェック。 

 

目視によるチェック。 

 

ステップ送りモ－ドでセンサ上の

線材の位置の確認。 

 

 

 

 

 

圧着センサの光に電線などを当

てると、アンプのＬＥＤ赤が点灯す

るかチエック。 

 

 

 

 

 

 

 

 

ガイドパイプ径が適正なものに交換。 

(C450 取説 P.40 参照) 

 

・クセ取り強さの調整。 

  (C450 取説 P.41 参照) 

・プレスをガイドパイプに近ける。 

 圧着時にガイドパイプをつぶさない程

度            (C450 取説 P.13 参照) 

 

ｵﾌﾟｼｮﾝ：ＴＦ-０１（エンドフィ－ド用端子

送り）を取り付ける。 

 

 

P.１６ ｢ドラムエラ－｣参照 

 

GPT０,GPT１,GPT２の数値を適切値に

設定。        (C450 取説 P.19 参照) 

 

 

Ｃ４５０取説Ｐ．12「端子圧着」の項参照 

 

 

Ｐ．６１「プレス機の故障」の項 参照 

 

 

ロ－ラ－の交換。 

 

・ステップ送りモ－ドにして、線材がスト

リップセンサの中央に来るように調整

して下さい。   (C450 取説 P.34 参照) 

・[拡張][f.3]（先補）と[f.4](GP 補)に 100

を入力して、ステップ送りで位置を自

動調整して下さい。 (C450 取説 P.34)  

 

P,４０の「センサがセット出来ませんで

した」の項・４番 「アンプに差し込まれ

ている光ファイバが抜けかけている」を

参照にして、ファイバを奥まで差し込み

ます。 
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12 

 

[FREE]の数値のバラツ

キ。 

 

[拡張] [f.11](セ値) [f.1](FREE)の

数値を目視によるチェック。数値

が１０ポイント以上ふらつく。 

 

操作パネル下の扉を開けるとセンサ－

アンプがありますので、 

・赤と青シ－ルのファイバの再装着 

①ファイバロックレバ－を起こしま

す。 

②ファイバを挿入口よりゆっくりと止

まる所まで挿入します。 

③さらに強く押し付けた状態でファイ

バロックレバ－を止まるまで戻し

ます。 

 

・赤と青シ－ルのファイバの先端を、専

用ファイバカッタ－で切断して上記の

手順でファイバの再装着を行います。 

 

・良品センサ－アンプと交換する。 
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４．こんな時には 

    ａ）先端が剥けない 
         Ｐ．３９の「ストリップできていません」の項  参照 
 
 

    ｂ）後端が剥けない 
 推定される原因 チェック方法 対 応 
１ 

 

 

 

 

２ 

 

 

 

 

３ 

 

 

４ 

 

 

 

 

 

５ 

 

 

 

 

 

６ 

 

 

 

７ 

 

 

 

外被の値が大きすぎ

る。（Ｃ４５０） 

 

 

 

グリップのエア－圧力

が弱い。（Ｃ４５０Ａ） 

 

 

 

刃の数値が大きすぎ

る 

 

Ｙの数値が大きすぎる 

 

 

 

 

 

線材のクセが強すぎて

後端が切断刃の間（正

方形）に入らない。 

 

 

 

切断刃が摩耗、欠けて

いる。（過去と同じ設定

でもエラ－となるとき） 

 

線材の被覆の固着力

が強い。 

 

 

ステップ送りモ－ドで線材をチャ

ックがつかむ位置まで送り、線

材がしっかりとつかんでいるか

チェック。 

 

ステップ送りモ－ドで線材をチャ

ックがつかむ位置まで送り、線

材がしっかりとつかんでいるか

チェック。 

 

線材先端部の刃の入り具合を

チェック。 

 

刃の値に対してＹの値が大きす

ぎないか数値のチェック。 

ステップ送りモ－ドで刃が線材

のセミストリップをしているか目

視によるチェック。 

 

ステップ送りモ－ドで後端ストリ

ップ位置まで送り、後端が切断

刃の間（正方形）に入っている

か目視によるチェック。 

 

 

切断刃の刃先を目視によるチェ

ック。 

 

 

刃の値、Ｙの値のエア－圧力、

ム－ヴ速度を変えてチェック。 

 

 

（拡張）[f.6]（外被）の値を適切値にする。 

  （C450 取説Ｐ.８参照） 

 

 

 

グリップのエア－圧力を強くする。 

（C450 取説Ｐ.22 参照） 

 

 

 

刃の数値を適切なところまで、小さくする。 

  （C450 取説Ｐ.9 参照） 

 

Ｙの値を適切値に設定。 

  （C450 取説Ｐ.10 参照） 

 

 

 

 

・クセ取りの強さを調整する。 

  (C450 取説 P.41 参照) 

・なるべく線材の端をつかむようにグリップ

位置を設定する。｛(ﾒﾆｭ 1) [f.6](ｸﾞ位)に

“０”を入力する｝ （C450 取説Ｐ.13 参照） 

 

・切断刃の交換。  （C450 取説Ｐ.37 参照） 

 

 

 

・刃の値、Ｙの値を少し小さくする。 

  （C450 取説Ｐ.9 参照） 

・ム－ヴ速度を遅くする。 

（C450 取説 P.20 参照） 
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８ 

 

 

 

 

 

 

９ 

 

1 

 

 

グリップが動いていな

い、又はスム－ズに動

かない。 

 

 

 

 

グリップの摩耗。 

 

[FREE]の数値のバラ

ツキ 

 

 

①電源ＯＦＦにしてグリップが手

動でスム－ズに回転するかチェ

ック。 

 

 

②P.１４ ｢ム－ヴエラ－｣参照。 

 

目視によるチェック。 

 

[拡張] [f.11](セ値) [f.７](FREE)

の数値を目視によるチェック。 

数値が１０ポイント以上ふらつ

く。 

・線材を暖める。 

 

・ベルト部、歯車部などの異物を取り除く。 

・ベルトのたるみ、切れの場合は、ベルト

の交換。 

・プ－リ－の固定ネジを緩める。 

 

・P.１４ [ム－ヴエラ－]参照。 

 

グリップの交換。  （C450 取説Ｐ.37 参照） 

 

操作パネル下の扉を開けるとセンサ－ア

ンプがありますので、 

・黄と白シ－ルのファイバの再装着 

  ①ファイバロックレバ－を起こします。 

  ②ファイバを挿入口よりゆっくりと止まる 

    所まで挿入します。 

  ③さらに強く押し付けた状態でファイバ 

    ロックレバ－を止まるまで戻します。 

 

・黄と白シ－ルのファイバの先端を、専用

ファイバカッタ－で切断して上記の手順

でファイバの再装着を行います。 

 

・良品センサ－アンプと交換する。 

 
 

    ｃ）芯線が切れてしまう 
         Ｐ．４０の「芯線が切れています」の項  参照 
 
 

    ｄ）線長がそろわない（１本１本長さが違う） 
 推定される原因 チェック方法 対 応 

１ 

 

 

 

 

２ 

 

 

クセ取りの調整が強すぎ

る。 

 

 

 

ロ－ラ－圧力が弱い。 

 

 

手で線材を引っ張ってチェック。 

 

 

 

 

ロ－ラ－圧力を最大にしてバラ

ツキが出るかチェック。 

 

軽く引っ張る程度で、一番緩く調整し

てもそれ以上は軽くならないくらいに

クセ取りのテンションを調整する。 

（C450 取説Ｐ.41 参照） 

 

適切値になるように、圧力を調整す

る。         （C450 取説 P.11 参照） 
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３ 

 

 

４ 

 

 

 

 

５ 

 

 

 

６ 

 

 

 

７ 

 

 

 

 

８ 

 

 

 

９ 

 

 
10 

 

 

 
11 

 

 

 

 

 
12 

ロ－ラ－ギャップが広い。 

 

 

刃の値が大きすぎて被覆

を引きちぎりながらストリッ

プするので、ロ－ラ－がス

リップする。 

 

ストリップ速度が速すぎ

て、ストリップ時にロ－ラ－

がスリップする。 

 

バックテンションがあるた

め、測長のときのロ－ラ－

がスリップする。 

 

切断刃が摩耗、欠けてい

てストリップがうまく出来

ず、ロ－ラ－がスリップす

る。 

 

ロ－ラ－駆動用プ－リ－

のネジの緩み。 

 

 

駆動ベルトにたるみがあ

る。 

 

ロ－ラ－駆動用ベルト、プ

－リ－部に異物がある。 

 

 

ロ－ラ－駆動用モ－タ－

のプ－リ－にかかっている

ベルトの張りが強い。（線

材の測長時にモ－タ－の

脱調音がする場合） 

 

被覆がシリコンの様な柔ら

かい線材を加工している。 

 

ロ－ラ－ギャップを狭くしてバラ

ツキが出るかチェック。 

 

刃の入り具合をチェック。 

 

 

 

 

ストリップ速度を遅くしてバラツ

キが出るかチェック。 

 

 

バックテンションをなくした状態

にてチェック。 

 

 

切断刃の刃先を目視によるチェ

ック。 

 

 

 

電源ＯＮで各プ－リ－を手で回

してみて空回りしないかチェッ

ク。 

 

各駆動ベルトの張り具合をチェ

ック。 

 

電源ＯＦＦでロ－ラ－を手で動

かし、スム－ズに動くかチェッ

ク。 

 

ストリップ速度を遅くしてバラツ

キが出るかチェック。 

ロ－ラ－ギャップを調整する。 

  (C450 取説 P.11 参照) 

 

刃の値を適切値に設定。 

  (C450 取説 P.9 参照) 

 

 

 

ストリップ速度を遅くする。 

  (C450 取説 P.20 参照) 

 

 

・オプション：CPF-05 を使用する。 

・オプション：１メカ W を使用する。 

 

 

切断刃の交換。 

  （C450 取説 P.37 参照） 

 

 

 

プ－リ－固定ネジを締める。 

 

 

 

ベルトの交換。 

 

 

異物を取り除く。 

 

 

 

・１メカを本体より取り外してロ－ラ－ 

 駆動用モ－タ－をずらして付け直す 

 （ベルトの張りが弱くなる方向） 

・モ－タ－の交換。 

 

 

・バックテンションがかからない様に 

 クセ取りを調整する。 

（C450 取説 P.41 参照） 

・ロ－ラ－圧力を弱くする。 

（C450 取説 P.11 参照） 

・ウレタンロ－ラ－に交換しロ－ラ－

圧力調整を行う。 
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    ｅ）先端の剥ぎ取り寸法がそろわない（１本１本長さが違う） 
 推定される原因 チェック方法 対 応 

１ 

 

 

 

２ 

 

 

 

 

３ 

 

 

４ 

 

 

 

５ 

 

 

６ 

 

 

 

７ 

 

 

 

 

 

８ 

刃の値が大きすぎてストリ

ップする時、被覆が引っ張

られて伸びてしまう。 

 

ストリップ速度が速すぎ

て、ストリップ時に被覆が

引っ張られて伸びてしま

う。 

 

切断刃が摩耗または、欠

けてる。 

 

ロ－ラ－駆動用プ－リ－

のネジの緩み。 

 

 

駆動ベルトにたるみがあ

る。 

 

ロ－ラ－駆動用ベルト、プ

－リ－部に異物がある。 

 

 

ロ－ラ－駆動用モ－タ－

のプ－リ－にかかっている

ベルトの張りが強い。（線

材の測長時にモ－タ－の

脱調音がする場合） 

 

被覆がシリコンの様な柔ら

かい線材を加工している。 

刃の入り具合をチェック。 

 

 

 

ストリップ速度を遅くしてバラツ

キが出るかチェック。 

 

 

 

切断刃の刃先を目視によるチェ

ック。 

 

電源ＯＮで各プ－リ－を手で回

してみて空回りしないかチェッ

ク。 

 

各駆動ベルトの張り具合をチェ

ック。 

 

電源ＯＦＦでロ－ラ－を手で動

かし、スム－ズに動くかチェッ

ク。 

 

ストリップ速度を遅くしてバラツ

キが出るかチェック。 

刃の値を適切値に設定。 

  (C450 取説 P.9 参照) 

 

 

ストリップ速度を遅くする。 

  (C450 取説 P.20 参照) 

 

 

 

切断刃の交換。 

  （C450 取説 P.37 参照） 

 

プ－リ－固定ネジを締める。 

 

 

 

ベルトの交換。 

 

 

異物を取り除く。 

 

 

 

・１メカを本体より取り外してロ－ラ－ 

 駆動用モ－タ－をずらして付け直す 

 （ベルトの張りが弱くなる方向） 

・モ－タ－の交換。 

 

 

・バックテンションがかからない様に

クセ取りを調整する。 

(C450 取説 P.41 参照) 

・ロ－ラ－圧力を弱くする。 

（C450 取説 P.11 参照） 

・ウレタンロ－ラ－に交換しロ－ラ－

圧力調整を行う。 
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    ｆ）後端の剥ぎ取り寸法がそろわない（１本１本長さが違う） 
 推定される原因 チェック方法 対 応 

１ 

 

 

 

２ 

 

 

 

 

３ 
 

４ 

 

 

５ 
 

 

６ 

 

 

７ 

刃の値が大きすぎてストリップ

する時、被覆が引っ張られて伸

びてしまう。 

 

ストリップ速度が速すぎて、スト

リップ時に被覆が引っ張られて

伸びてしまう。 

 

切断刃が摩耗または、欠けてる 

 
 

ム－ヴ駆動用プ－リ－のネジ

の緩み。 

 

ム－ヴ駆動ベルトにたるみがあ

る 

 

ム－ヴ駆動用ベルト、プ－リ－

部に異物がある。 

 

ム－ヴ駆動用モ－タ－のプ－リ

－にかかっているベルトの張り

が強い。（線材の測長時にモ－

タ－の脱調音がする場合） 

刃の入り具合をチェック。 

 

 

 

ストリップ速度を遅くしてバラツキ

が出るかチェック。 

 

 

切断刃の刃先を目視によるチェ

ック。 
 

電源ＯＮで各プ－リ－を手で回し

てみて空回りしないかチェック。 

 

各駆動ベルトの張り具合をチェッ

ク 

 

電源ＯＦＦでロ－ラ－を手で動か

し、スム－ズに動くかチェック。 

 

ストリップ速度を遅くしてバラツキ

が出るかチェック。 

刃の値を適切値に設定。 

  (C450 取説 P.9 参照) 

 

 

ストリップ速度を遅くする。 

  (C450 取説 P.20 参照) 

 

 

切断刃の交換。 

  （C450 取説 P.37 参照） 
 

プ－リ－固定ネジを締める。 

 

 

ベルトの交換。 
 

 

異物を取り除く。 

 

 

・１メカを本体より取り外してロ 

 －ラ－駆動用モ－タ－をずら 

 して付け直す。（ベルトの張り 

 が弱くなる方向） 

・モ－タ－の交換。 

 

 

 

    ｇ）設定寸法と長さが違う（全長） 
 推定される原因 チェック方法 対 応 

１ 

 

 

 

 

 

２ 

クセ取りなどを使用していて、

線材に負荷がかかっている。 

 

 

 

 

線材をロ－ラ－で挟んで測長し

ているため、線材の被覆の材

質などにより違ってくる。 

負荷となる原因を取り

除 き 加 工 して チェ ッ

ク。 

・負荷の原因を取り除いて加工する。 

・短くなっている長さを、設定寸法にプラス

して再入力する。 

・［拡張］[f.9](各調)[f.4](全長)に補正値を

入力する。 

 

・短くなっている長さを、設定寸法にプラス

して再入力する。 

 ［拡張］[f.9](各調)[f.4](全補)に補正値を 

 入力する。 
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    ｈ）設定寸法と長さが違う（先端または、後端） 
推定される原因 チェック方法 対応 

刃の値が大きいため、スト

リップ時に被覆が伸びて

いる。 

芯線を切るくらいまで刃の

値を小さくして被覆が伸び

ているかチェック。 

・芯線に傷が付かないくらいまで、刃の値を小

さくして加工する。 

 

・短くなっている長さを、設定寸法にプラスして

再入力する。 

 

・［拡張］[f.9](各調)[f.３](先補)または [f.5](後

補)に補正値を入力する。 

 

 

    ｉ）線材がジャミングを起こす 
        （電線がクシャクシャになりガイドパイプなどを通らない） 

 推定される原因 チェック方法 対 応 
１ 

 

 

 

 

２ 

 

 

 

３ 

 

 

 

４ 

 

 

５ 

 

 

 

６ 

 

 

 

７ 

ガイドパイプの先端の位置

不良 

 

 

 

ガイドパイプ内を線材が通

れない。 

 

 

ガイドパイプの内径に対し

て加工する線材の外形が

大きい。 

 

ガイドパイプが太すぎる。 

 

 

ロ－ラ－圧力が強すぎて

線材をつぶしすぎてガイド

パイプ内を通れない。 

 

線材のクセが強く、ガイド

パイプ内で引っ掛かる。 

 

 

断線、又は接触不良 

ガイドパイプの先端位置が切断

刃センタ－と一致しているかチ

ェック。 (C450 取説 P.11 参照) 

 

 

ガイドパイプの線材通路を目視

によるチェック。 

 

 

線材がスム－ズにガイドパイプ

内を通過できるかチェック。 

 

 

ガイドパイプに線材を通して遊

びが多すぎないかチェック。 

 

線材がつぶれていないか目視

によるチェック。 

 

 

ジャミングしている端が、ガイド

パイプ内で引っ掛かっているか

目視によるチェック。 

 

テスタ－によるチェック。 

・ガイドパイプ先端位置の修正。 

・ガイドパイプの交換。 

（C450 取説 P.37, 40 参照） 

・ドラムセンサ－の調整。（P.12 参照） 

 

・異物を取り除く。 

・ガイドパイプの交換。 

（C450 取説 P.37, 40 参照） 

 

ガイドパイプ径が少し大きいものに交

換。     （C450 取説 P.37, 40 参照） 

 

 

ガイドパイプ径が適切なものに交換。 

 （C450 取説 P.37, 40 参照） 

 

ロ－ラ－圧力を調整。 

 （C450 取説 P.11 参照） 

 

 

クセ取りの調整。 

 (C450 取説 P.41 参照) 

 

 

ハ－ネスの交換。 

端子、コネクタ－を奥まで差し込む。 
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   ｊ）測長のために送り出された線材のクセがひどい 
 推定される原因 チェック方法 対 応 
1 

 

 

2 

入口ガイドのサイズが大き

すぎる。 

 

ガイドパイプのサイズが小

さい。 

入口ガイドに、加工している線材を

通して見てチェック。 

 

ガイドパイプに、加工している線材を

通して見てチェック。 

入口ガイドの交換。 

（C450 取説 P.32 参照） 

 

ガイドパイプの交換。 

（C450 取説 P. 32,39 参照） 

 

    ｋ）ガイドパイプが右側に曲がる 
 推定される原因 チェック方法 対 応 

１ 

 

 

 

 

２ 

ガ イ ド パ イ プ の 高 さ が  

ずれている。 

 

 

 

刃 の 値 が 大 き い た め  

ストリップできていない。 

ガイドパイプのセンタ－と切断刃の

センタ－が一致しているかチェック。 

(C450 取説 P.11 参照) 

 

 

芯線を切るくらい刃の値を小さくし

て、曲がらないかチェック。 

・ガイドパイプの交換。 

  （C450 取説 P.37, 40 参照） 

・ガイドパイプの高さの調整。 

  （C450 取説 P.11 参照） 

 

刃の値を小さくして下さい。 

  (C450 取説 P.9 参照) 

  

   ｌ）ガイドパイプが左側に曲がる 
 推定される原因 チェック方法 対 応 

１ 

 

 

 

 

２ 

ガイドパイプの高さが

ずれていて圧着後、

線材がセンサ－に当

たる。 

 

GPT２の数値が小さ

い。 

ステップ送り、又は加工速度を遅く

してセンサ－の通過を目視による

チェック。 

 

 

ステップ送りにして目視によるチェ

ック。（加工速度は、そのまま） 

・ガイドパイプの交換。 

  （C450 取説 P.37, 40 参照） 

・ガイドパイプの高さの調整。 

  （C450 取説 P.11 参照） 

 

GPT２の値を大きくして下さい。 

（大きくすれば、ガイドパイプは曲がり

ません。しかし加工時間がかかります） 

（C450 取説 P.19-2 参照） 

 

    ｍ）ガイドパイプが上側に曲がる 
推定される原因 対応 

 

シフトダウンの下位置の

調整が下げすぎ。 

 

一旦、シフトダウンの下位置を下げます。 

ステップ送りでガイドパイプを圧着位置まで送り、操作パネルのシフトダウンキ

－（C450 取説Ｐ.3 参照）を押しながら下位置を下げます。そのとき、ガイドパイ

プがアプリケ－タのシャンクに乗った所から１～２mm ほど下がるように下位置

を調整します。 
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    ｎ）線材の同じ場所に傷が付く、又は曲がる 
 推定される原因 チェック方法 対 応 

１ 

 

 

 

 

２ 

 

 

３ 

アクセプト，ソルダ－，ワ－クのチ

ャックのどれかのセンタ－リング

が狭くなっている。 

 

 

アクセプト，ソルダ－，ワ－クのチ

ャックのエア－圧力が強すぎる。 

 

アクセプト，ソルダ－，ワ－クのチ

ャックの目が荒すぎる。 

・目視によるチェック。 

 

・線材をチャックで挟んでみて傷

が付くかチェック。 

 

エア－を弱めてチェック。 

 

 

エア－を適切値に設定してもチャ

ックのつかみ跡が付くかチェッ

ク。 

線材に合わせて広くする。 

 

線材に合わせて広くする。 

 

 

エア－を適切値に設定する。 

  (C450 取説 P.30 参照) 

 

チャックの交換。 

 (ｵﾌﾟｼｮﾝで標準、ウレタンの 

 ２種類があります。) 

 
 
 

    ｏ）圧着位置のバラツキ 
 推定される原因 チェック方法 対 応 

１ 

 

 

２ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

３ 

 

 

４ 

GPT０の数値が

小さい。 

 

シフトダウンをし

ていない。 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

シフトダウンの下

位置が高い。 

 

ガ イ ド パ イ プ が

太すぎる。 

(ﾒﾆｭ２)[f.3](GPT０)の数値の確認。 

 

 

①操 作 パ ネ ル の シ フ ト ダ ウ ン キ －

（C450 取説 P.3 参照）が ON になって

いるかチェック。 

 

 

 
 

 

②ステップ送りでガイドパイプを圧着位

置まで送り、シフトダウンキ－を押して

シフトダウンするかチェック。 

 

Ｐ．６１の「ガイドパイプが上に曲がる」

の項 参照 

 

ガイドパイプに線材を通して遊びがあり

過ぎないかチェック。 

(ﾒﾆｭ２)[f.3](GPT０)の数値を大きくす

る。 

 

シフトダウンキ－の先端の LED を点灯

（ＯＮ）させる。 

 
 

・ソレノイドの交換。 

・ハ－ネスの交換。 

・端子、コネクタ－を奥まで差し込む。 

 

Ｐ．６１の「ガイドパイプが上に曲がる」

の項 参照 

 

ガイドパイプ径が少し小さいものに交

換。       （C450 取説 P.37, 40 参照） 

 
 

 ＯＦＦ 
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    ｐ）芯線が曲がる 
推定される原因 チェック方法 対応 

 

ガイドパイプの高さが

ずれている。 

 

切断刃の中心位置にガイドパイ

プの先端が来ているかチェック。 

 

切断刃の中心位置にガイドパイプの先端がく

るように調整。       （C450取説P.11参照） 

 
 
 

    ｑ）加工後の線材が揃わない 
 推定される原因 チェック方法 対 応 

１ 

 

 

２ 

 

保持時間が少ない。 

 

 

ｵﾌﾟｼｮﾝ：ＣＣ-２５０などのコ

ンベア－の位置が悪い。 

保持時間を多くしてチェック。 

 

 

ｵﾌﾟｼｮﾝ：ＣＣ-２５０などのコンベア

－の位置を調整してチェック。 

(ﾒﾆｭ２)[f.12]（保時）の保持時間を

適切値にする。 

 

ｵﾌﾟｼｮﾝ：ＣＣ-２５０などのコンベア

－の位置を調整。 

 
 

    ｒ）｢該当デ－タが見つかりませんでした｣のメッセ－ジが表

示される 
推定される原因 対応 

メモリ－呼出しをした際の検索タイトルと、同じ検索

タイトルがない。 
・メモリ－呼出しをした際の、検索タイトルに間違い

がないかチェック。      (C450 取説 P.22-1 参照) 
 
・違う検索タイトルを呼び出す。 

(C450 取説 P.22-1 参照) 
 
 

    ｓ）線材はあるが、｢線材が無くなりました｣のメッセ－ジが

表示される 
推定される原因 チェック方法 対応 

CN-4505 の感度

が強すぎる。 

CN-4505 の窓からＬＥＤを見て、

線材があるのにＬＥＤ赤が点いて

いるかチェック。 

線材がある状態で、CN-4505 のつまみを回転さ

せて、LED 赤が消える場所に合わせる。（C450

取説 ：CN-4505 の電線つなぎ&有無ｾﾝｻの調整

方法参照） 
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    ｔ）撚れない 
 推定される原因 チェック方法 対 応 
1 

 

 

 

2 

 

 

3 

 

 

 

4 

 

 

5 

 

 

 

 

6 

Ｋ刃の値が大きすぎる｡ 

 

 

 

撚り係数が小さい｡ 

 

 

被覆と芯線の固着力が強いため

セミストリップ加工が十分に行えな

い｡ 

 

被覆カスがＫ刃の上に残る｡ 

 

 

電源を ON する前から K 刃開閉用

MDU 基板が損傷していたため､

CASY-645 が装備されていないと

判断して撚じらない。 

 

加工している線材が太いのに、 

「Ｋ刃の細目」を使用している。 

ステップ送りで、Ｋ刃が線材をつかむ位

置まで送り、Ｋ刃が線材をしっかりと挟

み込んでいるか目視によるチェック。 

 

撚り係数に大きい値を入力して、加工

後チェック。 

 

（ﾒﾆｭ２）[ｆ.６]（撚モ）に “０”を入力して 

セミストリップの寸法をチェック。 

 

 

加工中、Ｋ刃の上に被覆カスが乗って

いないか目視によるチェック。 

 

良品 MDU 基板に交換して、動作チェッ

ク。 

 

 

 

ｵﾌﾟｼｮﾝ：「Ｋ刃の荒目」を取り付けてチェ

ック。 

（ﾒﾆｭ１）[ｆ.9]（Ｋ刃）の値

を適切値にする。 

 

 

（ﾒﾆｭ２）[ｆ.７]（撚係）の

値を適切値にする。 

 

（ﾒﾆｭ１）[ｆ.４]（後セ）の

値を適切値にする。 

 

 

ｵﾌﾟｼｮﾝ：ＫＡ-０１（Ｋ刃

エア－）を取り付ける。 

 

良品 MDU 基板に交

換。 

 

 

 

ｵﾌﾟｼｮﾝ：「Ｋ刃の荒目」

を取り付ける。 
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    ｕ）ハンダが出来ない (先端側) 

   
！

オプションの CS‐045F：先端側ハンダ装置を装備した場合のみ 

 推定される原因 チェック方法 対 応 
１ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２ 

 

 

 

３ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

フラックスが付い

ていない 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ハンダ槽がずれ

ている。 

 

 

ハンダの噴流が

していない。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

①ステップ送りで、線材をフラックスの

スポンジまで送り、線材の先端とス

ポンジの位置のチェック。 

 

 

 

②ステップ送りで、線材をフラックスの

スポンジまで送り、線材がスポンジに

挟まれているかチェック。 

 

③（ﾒﾆｭ３）[ｆ.３]（フ時）に大きい数値を

入力してチェック。 

 

④フラックス液が入っているかチェッ

ク。 

 

 

 

⑤フラックス用エア－ソレノイドの損

傷。 

 

⑥エア－の圧力が弱い。 

 

ステップ送りで、線材の先端をハンダ

槽に入るまで送り、噴流口に線材が

入っているかチェック。 

 

①ハンダ噴流用モ－タ－の損傷 

・モ－タ－コイルに異常がないかコネ

クタ－を抜き抵抗値測定にようチェッ

ク。 

    測定箇所          正常 

黒        黄      約１２０Ω 

黒        白      約１４０Ω 

青        白      約１ＫΩ 

青        黒         ∞ 

ｹ-ｽ   青，黄，白，黒    ∞ 
 

・軸の回転が軽いかチェック。 

・フラックス槽を適切な位置へ調整する。

ハンダ槽をベ－スと合わせて置く。 

（C450 先端ハンダ用取説参照） 

・ステップ送りで、フラックス位置ガイドパ

イプ補正の再調整。 

 

・クセ取りの調整。 

・ステップ送りで、フラックス位置ガイドパ

イプ補正の再調整。 

 

先端フラックス時間を適切値にする。 

（C450 先端ハンダ用取説参照） 

 

フラックス液を入れる。（フラックス槽の

印より多く入れると、フラックス液の飛び

散りの原因となりますので注意して下さ

い。） 

 

良品ソレノイドと交換して下さい。 

 

 

エア－圧力を強くする。 

 

ハンダ槽ベ－スと合わせて置く。 

（C450 先端ハンダ用取説参照） 

 

 

・良品ＡＣモ－タ－と交換。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

・良品ＡＣモ－タ－と交換。 
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４ 

 

 
 

５ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ハンダ槽への突

っ 込 み が 少 な

い。 

 

ハンダ噴流口に

線材が入ってい

ない。 

 

②ハンダ槽内部が汚れている。 

 

③ＨＰ基板（ハンダ用）の損傷。 

・良品ＨＰ基板と交換し動作チェック。 

 

④噴流ｙのスイッチが入っているかチ

ェック。 

 

⑤ハンダ温度が設定温度より２０℃以

上低い。 

 

ステップ送りで、線材の先端をハンダ

槽に入れるまで送り、噴流口に線材

が入っているかチェック。 

 

ステップ送りで、線材の先端をハンダ

槽に入れるまで送り、噴流口に線材

が入っているかチェック。 

 

・ハンダ槽内部の掃除。 

（C450 先端ハンダ用取説参照） 

・良品ＨＰ基板と交換。 

 

 

・噴流のスイッチを入れる。 

 

 

・ハンダ温度が設定温度と同じ程度にな

るまで待つ。 

 

（ﾒﾆｭ 3）[f.8](半先)を適切値にする。 

 

 

 

・（ﾒﾆｭ 3）[f.７](半 GP)を適切値にする。 

・ハンダ槽をベ－スと合わせて置く。 

（C450 先端ハンダ用取説参照） 

 



59 

 ｖ）ハンダが出来ない (後端側) 
 推定される原因 チェック方法 対 応 

１ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

２ 

 

 

３ 

 

 

 

 

 

４ 

 

 

フラックスが付い

ていない 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

チャックのエア－

圧力が弱い。 

 

チャックのエア－

が漏れている。 

 

 

 

 

ハンダ槽がずれ

ている。 

 

①ステップ送りで、線材をフラックスの

スポンジまで送り、線材の後端とスポ

ンジの位置のチェック。 

 

②ステップ送りで、線材をフラックスの

ロ－ラ－まで送り、線材がスポンジロ

－ラ－間を通過するかチェック。 

 

③フラックス液が入っているかチェッ

ク。 

 

 

 

④フラックス用ステップモ－タ－の損

傷。 

 

・モーターコイルに異常がないか抵抗

値測定によるチェック。 

 

       測定箇所         正常 

イ    緑        黒     約１Ω 

      青        赤  

ロ    緑        赤      ∞ 

ハ  ﾓｰﾀｰｹｰｽ   赤 

    ﾓｰﾀｰｹｰｽ   緑      ∞ 

（各色は、ﾓｰﾀｰﾊｰﾈｽの色を示す） 

 

・軸の回転が軽いかどうかチェック。 

 

チャックが線材をしっかりとつかんで

いるかチェック。 

 

①「シュ－」という音がしていないかチ

ェック。 

 

②加工中、チャックが線材をしっかりと

つかんでいるかチェック。 

 

ステップ送りで、線材の後端をハンダ

槽に入れるまで送り、噴流口に線材

が入っているかチェック。 

フラックス槽を適切な位置へ調整する。 

（C450 取説 P.29 参照） 

 

 

クセ取りの調整。 

（C450 取説 P.41 参照） 

 

 

フラックス液を入れる。（フラックス槽の

印より多く入れると、フラックス液の飛び

散りの原因となりますので注意して下さ

い。） 

 

良品ステップモ－タ－と良品ＭＤＵに交

換して下さい。 

 

良品ステップモーターと良品ＭＤＵ基板

に、交換。 

ただし、イの端子間の抵抗が∞の場合

はモーターのみ交換で可。 

 

 

 

 

 

 
 
良品ステップモーターに交換。 

 

ハンダ装置のエア－の調整。 

  （C450 取説 P.30 参照） 

 

・エア－ホ－スの交換。 

 

 

・エア－シリンダ－の交換。 

 

 

ハンダ槽を５メカ（チャックが付いている

メカ）と６メカ（フラックス機）にピッタリとく

つっける。 
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５ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
６ 

 

 

 

７ 

ハンダの噴流が

していない。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ハンダ槽への突

っ 込 み が 少 な

い。 

 

ソルダ－用ステ

ップモ－タ－の

損傷。 

①ハンダ噴流用モ－タ－の損傷。 

・モ－タ－コイルに異常がないかコネ

クタ－を抜き抵抗値測定にようチェッ

ク。 

    測定箇所          正常 

黒        黄      約１２０Ω 

黒        白      約１４０Ω 

青        白      約１ＫΩ 

青        黒         ∞ 

ｹ-ｽ   青，黄，白，黒    ∞ 
  （各色はﾓ-ﾀ-ﾊ-ﾈｽの色を示す） 

 

・軸の回転が軽いかチェック。 

 

②ハンダ槽内部が汚れている。 

 

 

③ＨＰ基板（ハンダ用）の損傷。 

・良品ＨＰ基板と交換し動作チェック。 

 

④噴流ｙのスイッチが入っているかチ

ェック。 

 

⑤ハンダ温度が設定温度より２０℃以

上低い。 

 

ステップ送りで、線材の先端をハンダ

槽に入れるまで送り、噴流口に線材

が入っているかチェック。 

 

Ｐ．２３ 「ソルダ－エラ－」の項参照 

・良品ＡＣモ－タ－と交換。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

・良品ＡＣモ－タ－と交換。 

 

・ハンダ槽内部の掃除。 

（C450 取説 P.31 参照） 

 

・良品ＨＰ基板と交換。 

 

 

・噴流のスイッチを入れる。 

(C450 取説 P.28 参照) 

 

・ハンダ温度が設定温度と同じ程度にな

るまで待つ。 

 

（ﾒﾆｭ２）[f.９](半深)を適切値にする。 

 

 

 

Ｐ．２３ 「ソルダ－エラ－」の項参照 

 

   ｗ）ハンダ温度が設定温度以上に上昇する 
推定される原因     温度調節器 チェック方法 対 応 
ＨＰ基板の不良 

 

 

温 度 調 節 器 の

不良。 

 

Ａの LED が消えているのにハ

ンダ温度が上昇しているチェ

ック。 

Ａ の LED が 点 灯 し た ま ま                      

ハンダ温度が上昇しているか                      

チェック。 

良品ＨＰ基板に交換。 

 

 

良品温度調節器に交換 
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   ５．プレス機の故障 
 故障 原因 対応 

１ 電源が入らない。 １．C450 の電源が入っていない。 

２．ヒュ－ズの切れ。 

３．ハーネスの断線または接続  

不良。 

４．スイッチの故障。 

 

電源を ON にする。 

ヒュ－ズの交換。 

・ハーネスの交換。 

・端子、コネクタを奥まで差し込む。 

スイッチの修理、または交換。 

２ 電源は入るがモーター

が回転しない。 

１．ハーネスの断線または接続  

不良。 

２．モ－タ－の損傷。 

３．プレス機に異常な負荷が加わ

っている。 

４．スライダーおよびラムの焼付き 

５．異常低温による油の凝固。 

 

・ハーネスの交換。 

・端子、コネクタを奥まで差し込む。 

モ－タ－の交換。 

原因の調査 

 

スライダーおよびラムの交換。 

室温を上げる。 

３ 停止位置が変化する。 

 

１．停止センサーのネジの緩み。 

２．停止センサーの故障。 

３．スライダーおよびラムの焼付き 

４．アプリケータの故障。 

 

ネジを締める。 

停止センサーの交換。 

スライダーおよびラムの交換。 

アプリケータの修理。 

４ 圧 着 機 の パ ワ ー    

不足。 

１．異常低温による油の凝固。 

２．Ｖベルトのスリップ。 

 

３．スライダーおよびラムの焼付き 

４．ラム部スライダ－の給油不足 

５．.電圧の低下。 

６．電磁クラッチの摩耗。 

７． モ－タ－の異常。 

 

室温を上げる。 

モ－タ－の位置を調整し、Ｖベルト

の張り具合を調整。 

スライダーおよびラムの交換。 

給油。 

電圧の低下の原因を調査。 

電磁クラッチの調整。 

モ－タ－の交換。 

５ 圧着機の異音 １．給油不足 

２．電磁クラッチの摩耗 

３．電磁ブレ－キの摩耗。 

 

給油 

電磁クラッチの調整 

電磁ブレ－キの調整。 

６ 圧着機が作動しない １．電磁クラッチの摩耗 

２．ハーネスの断線または接続  

不良。 

３．ハンドル検出スイッチの故障 

４．Ｖベルトの折損。 

 

電磁クラッチの調整 

・ハーネスの交換。 

・端子、コネクタを奥まで差し込む。 

ハンドル検出スイッチの交換。 

Ｖベルトの交換。 

７ 圧着機が異常な動き

をする。 

ハーネスの断線または接続不良。 ・ハーネスの交換。 

・端子、コネクタを奥まで差し込む。 
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   ６．毎日のメンテナンス 
 チェック項目 チェック方法 対 応 

１ 切断刃が摩耗、欠けていな

いか。 

 

切断刃の刃先を目視によるチェ

ック。 

切断刃の交換。 

（C450 取説 P.37 参照） 

２ ガイドパイプに曲がりなどの

異常がないか。 

 

 

ガイドパイプを目視によるチェッ

ク。 

ガイドパイプの修正。 

ガイドパイプの交換。 

（C450 取説 P.37 参照） 

３ ロ－ラ－は摩耗していない

か。 

 

ロ－ラ－を目視によるチェック。 ロ－ラ－の交換。 

４ グリップは摩耗していない

か。 

 

グリップを目視によるチェック。 グリップの交換。 

（C450 取説 P.37 参照） 

５ 「センサ数値確認画面」の

[f.1][f.7]の FREE の数値が 

２００以上表示しているか 

 

Ｐ．４０ 「センサがセットできませ

んでした」の項 参照 

Ｐ．４０ 「センサがセットできま

せんでした」の項 参照 

６ チャックのセンタリング金具

が緩んでいたり、外れていな

いかチェック。 

 

チャックを目視によるチェック。 チャックが線材を挟んだときに

線材に傷を付けたり、曲げたり

しない位置で、ネジで止めて下

さい。 

 

７ ハンダ槽は汚れていないか ハンダ槽を目視によるチェック。 ハンダ槽を掃除して下さい。 

（C450 取説 P.31 参照） 

 

８ フラックスのスポンジロ－ラ

－は摩耗していないか。 

フラックスのスポンジロ－ラ－を

目視によるチェック。 

フラックスのスポンジロ－ラ－

の交換。 

 

９ ５メカの下の扉に付いている

エア－フィルタ－に水が溜ま

っていないか。 

エア－フィルタ－を目視によるチ

ェック。 

         

 

Ａ の ネ ジ を ゆ る め て         

水を抜いて下さい。 

但 し 、 ホ － ス の 先 に         

容 器 を 置 い て 水 を         

受けて下さい。 
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    ７．Ｃ４５０ ＭＤＵ基板の互換 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 駆動しているモ-タ- 基板の種類 色  駆動しているモ-タ- 基板の種類 色 

ａ M1 ロ－ラ－送り Ｈ５-ＭＤＵ２ 赤 ｇ M7    K 刃開閉 N2-MDU 赤 

ｂ M2 カッタ－ Ｈ５-ＭＤＵ２ 青 ｈ H-M4 フラック N2-MDU 黄 

ｃ M3 ム－ヴ Ｈ５-ＭＤＵ２ 白 ｉ H-M1 アクセプト N2-MDU 黄 

ｄ M4 ドラム Ｈ５-ＭＤＵ２ 青 ｊ H-M2 ソルダ－ N2-MDU 赤 

ｅ M5 グリップ N2-MDU 赤 ｋ H-M3 半田ワ－ク N2-MDU 黄 

ｆ M6 K 刃撚り N2-MDU 黄 ｌ M8   CMS-845(ｵﾌﾟｼｮﾝ) N2-MDU 赤 

         M5 グリップ のＭＤＵ基板は、Ｃ４５０Ａには使用しません。 

 

    互換の可能なもの 
             ａ－ｂ－ｃ－ｄ            H5-MDU2 (C450A)，N５-MDU (C450) どうし全て 
             ｅ－ｆ－ｇ－ｈ－ｉ－ｊ－ｋ－ｌ  N2-MDU どうし全て 

    
！

Ｈ５-ＭＤＵ２の９Ｐコネクタ，及びメイン基板のＭ  （５Ｐ）コネクタを抜いたまま電源を入れ 
         ますとＭＤＵ基板が破損する恐れがありますので止めて下さい。 

    ！ ＭＤＵ基板の交換の際は、必ず本機のパワ－スイッチをＯＦＦにして下さい。 
         また、ＯＦＦにしても電圧が数分間残っていますので（Ｈ５-ＭＤＵ２は、１４０Ｖ）、必ず５分 
         以上経過してから行って下さい。 
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   ８．ＣＴＧ－Ｍ メイン基板   ＲＯＭ切替コネクタ－ 
 
    ・ＲＯＭ切替コネクタ，ＥＥＰ基板 
         
        Ｃ４５０には、メイン基板とハンダメイン基板が取り付けてあります。 
        その２枚の違いは、切替コネクタ(１枚に４ケ)の設定と、ＥＥＰ基板の取り付けです。 
       基板交換の際には、確認して下さい。また、交換した基板のディップスイッチの設定は 
       交換する前の基板の通りにして下さい。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
    ・メモリ－ 
 
      メイン基板（奥側）を交換しますと、そのままでは今までの記憶させたデ－タが使用できません。 
      交換前のメイン基板がＥＥＰ基板付きであれば、ＡのＩＣを抜き交換したメイン基板に乗せかえる 
      か、ＡのＩＣ付きＥＥＰ基板ごと乗せ替えをすることによって、今までの記憶したデ－タが使用でき 
      ます。 


