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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のバージョンが違います 

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） Ｚ２－ＲＯＭのバージョンが違います 
   （“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、Ｃ５１１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 W-ROM 

W-ROM W-ROM Ｘ-ROM 

Ｙ-ROM 

Ｚ１-ROM 

Ｚ２-ROM 

ＥＥＰ-ROM 
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・プレスが上死点にありません 

ａ） プレスが上死点にありません（先端） 

ｂ） プレスが上死点にありません（後端） 

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尐なくなっている。 

 

グリスを抽入して下さい。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

・プレスにハンドルが挿入されています 

ａ） 先端側プレスにハンドルが挿入されています 

ｂ） 後端側プレスにハンドルが挿入されています 

メッセージの内容 対応 

 

プレス機のハンドルが差し込まれたままになっている。 

 

ハンドルを抜いてください。 

 

シャフト 

白線 
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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）設定エラー  各種類 

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《ドラム速度》に ７以下の入力をして下さ

い。 

 

 

設定エラー 

スウィング速度 

 

速度設定画面の《スウィング速度》

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《スウィング速度》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。       

 

Ｃ５１１取説   P.28 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”。 

 

・中抜きの設定を “０”にする。 

 

・セミストリップ量の設定を “０”より大きくする。 
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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。 

 

圧着時後端量が 

短いです 

 

剥き寸法により圧着時後端量許容値が

変化します。 

 

《メニュ２》 ［ｆ．８］《圧後》を長くして下さい。 

 ７１－グ位 ≦ 圧後 ≦ １０６－グ位 
 

グ位とは：《メニュ１》 [ｆ．６] 《グ位》のグリップ位置に 

入力されている数値 

 

 

圧着時後端量が 

長いです 

 

剥き寸法により圧着時後端量許容値が

変化します。 

 

 

剥き寸法、グリップ位置により 

圧着時後端量許容値が変化します。 

 

《メニュ２》 ［ｆ．８］《圧後》を短くして下さい。 

 

 ７１－グ位 ≦ 圧後 ≦ １０６－グ位 
 

《メニュ１》 ［ｆ．６］《グ位》の値を小さくして下さい。 

  

１５ ≦ グ位 ≦ ５０－後端 

 
 

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ＧＰ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。 

 

検出時後端量が 

短いです 

 

剥き寸法により検出時後端量許容値が

変化します。 

 

 

《センサー調整画面》 ［ｆ．９］《後補》を大きくして下さい。 

 

 

検出モ－ドが“０”

です 

 

ストリップセンサ－を使用しようとしている

のに、検出モ－ドが“０”になっている。 

 

・操作パネルの［センサ－］キ－をＯＦＦにして下さい。 

 

・［拡張］ ［ｆ．１０］《ｾﾝｻ-》の２ヵ所の検出モ－ドのいず

れかに“１”～“３”の数値を入力して下さい。 

 

 

ＣＰＦが停止しまし

た 

 

オプションのＣＰＦ－０５A 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 
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メッセージ メッセージの内容 対応 

 

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。 

 

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。 

 

 

センサ－をセットし

て下さい 

 

ストリップセンサ－を使用しようとして

いるのに、センサ－セットが出来てい

ない。 

 

 

ストリップセンサ－で使用する線材のデ－タを、センサ－セ

ットにて取り込んで下さい。 

 

 

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。 

 

 

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。 

 

 

ムーヴ速度をスウ

ィング速度以下に

設定して下さい 

 

 

ム－ヴ速度がスウィング速度より   

速い。 

 

ム－ヴ速度をスウィング速度と同じか、遅くして下さい。 

 

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，８］《ﾏ-ｶ-》 ［ｆ，１］《ﾓ-ﾄﾞ》 に、“０”を入力して

下さい。 

 

・［拡張］ ［ｆ，８］《ﾏ-ｶ-》 ［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 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

8 

 

加工している線材が太い

ために切断できない。 

 

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。 

 

 

 

 

 

 

 

 

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） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

１００Ｂ基板の損傷、また

はヒュ－ズ切れ。 

 

 

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     部を目視によるチェック。 

 

 

 

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。 

 

 

 

電源ＯＮでメイン基板のＳ１，Ｓ７（Ｓ７にコネクタ

ーが入っていない機種は 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左の１００Ｂ基板を、良品１００Ｂ基板に交換

し、動作チェック。 

 

②左の１００Ｂ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。 

 

・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。（P,48参照） 

 

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。 

 

 

 

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 

 

 

良品１００Ｂ基板に交換。 

 

 

良品ヒュ－ズに交換。（P,50参照） 

 

 

 

 

 

 

！
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  100B基板 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

センサーの確認 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

         

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

カッター用ヒューズ 

○：センサーの隙間の  

中央にセンサー板がある 

センサー 

× ：センサーの隙間の  

上側にセンサー板がある 

または、擦っている 

× ：センサーの隙間の  

下側にセンサー板がある 

または、擦っている 

センサー板 

センサーの内側にゴミが

無いかチェック 
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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 

 

 

 

６ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

７ 

 

 

 

８ 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

９ 

 

 

 

 

1

0 

 

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。 

 

後端圧着時にグリップが

アプリケ－タと当たる 

 

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。 

 

 

センサー発光部と発光部

の間にホコリやカスがあ

る。 

 

７メカ ム－ヴ用ステップ

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。 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

１００Ｂ基板の損傷、また

はヒュ－ズ切れ。 

 

 

 

 

圧着機に干渉している 

 

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。 

 

 

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。 

 

 

センサー内部を目視によるチェック。 

 

 

 

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。 

 

 

 

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左の１００Ｂ基板を、良品１００Ｂ基板に交換

し、動作チェック。 

 

②左の１００Ｂ基板の左端のヒュ－ズを、良品ヒ

ュ－ズと交換して、動作チェック。 

 

後端側圧着機を遠ざけて確認する 

 

・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。 

 

グリップ位置、圧着時後端量、後端側プ

レス位置の再設定。 

 

良品ＭＤＵ基板に交換。（P,48参照） 

 

 

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。 

 

 

 

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 
 

 

良品１００Ｂ基板に交換。 

 

 

良品ヒュ－ズに交換。（P,50参照） 

 

 

後端圧着機を遠ざけて加工する 
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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 

 

 

 

６ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

７ 

 

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） 

 

センサーの不良。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

１００Ｂ基板の損傷、また

はヒュ－ズ切れ。 

 

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 内側を目視によるチェック。 

 

 

 

①モーターコイルに異常がないか 抵抗値測に

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。 

 

 

 

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右の１００Ｂ基板を、良品１００Ｂ基板に交換

し、動作チェック。 

 

②右の１００Ｂ基板の右端のヒュ－ズを、良品ヒ

ュ－ズと交換して、動作チェック。 

 

良品ＭＤＵ基板に交換。（P,48参照） 

 

 

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。 

 

 

 

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 
 

 

 

良品１００Ｂ基板に交換。 

 

 

良品ヒュ－ズに交換。（P,50参照） 
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ｄ）「スウィングエラ－」 

       エラ－の意味：後端チャック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 モーターのベルトが緩ん

でいる。 

  

1.排出側の扉を開けます。 

2.ゴミ箱の上に左写真のプーリーとベル

トがあります。 

3.モーター固定ネジ２本を緩めます。 

4.モーターを赤色矢印方向へ、引っ張り

ながら、3.で緩めたネジを締めます。 

 

 

 

 

 

2 

 

 

3 

 

 

 

4 

 

 

5 

 

 

6 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8 

 

 

 

9 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

後端圧着時にグリップが

アプリケ－タと当たる 

 

圧着時後端量が大きすぎ

て、遠心力で脱調してい

る。 

 

スウィング用ＭＤＵ基板

の損傷。 

 

センサー板がセンサー部

に入らない。 

 

センサー発光部と発光部

の間にホコリやカスがあ

る。 

 

スウィング用ステップモー

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。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ステップ送りで確認。 

 

 

プレススライドダイヤルでプレス機を、グリップに

近づけ、圧着時後端量を小さくして加工。 

 

 

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     部を目視によるチェック。 

 

 

 

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。 

 

 

 

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。 

 

 

グリップ位置、圧着時後端量、後端側プ

レス位置の再設定。 

 

・後端プレス位置をグリップに近づける。 

・圧着時後端量を小さくする。 

 

 

良品ＭＤＵ基板に交換。（P,48参照） 

 

 

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。 

 

 

 

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 

 

後端チャック移動 

のベルト 

モーター固定ネジ 
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10 

 

１００Ｂ基板の損傷、また

はヒュ－ズ切れ。 

 

①右の１００Ｂ基板を、良品１００Ｂ基板に交換

し、動作チェック。 

 

②右の１００Ｂ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１００Ｂ基板に交換。 

 

 

良品ヒュ－ズに交換。 （P,50参照） 

 

 

 

ｅ）「アクセプトエラ－」 

       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 

 

 

 

 

 

６ 

 

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。 

 

 

 

 

 

 

 

 

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。 

 

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     部を目視によるチェック。 

 

 

 

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  青－赤           約１Ω  

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。 

 

良品ＭＤＵ基板に交換。 （P,48参照） 

 

 

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。 

 

 

 

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－ 

 

 ３黒 

 ２橙 

 １赤 

 

 

ｆ）「中間ストリッパ－エラ－」 

       エラ－の意味：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 
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１ 

 

 

 

２ 

 

 

３ 

 

 

４ 

 

 

５ 

 

 

 

６ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

７ 

 

 

 

 

８ 

 

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。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

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。 

 

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     部を目視によるチェック。 

 

 

 

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  青－赤           約１Ω  

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。 

 

・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。 （P,48参照） 

 

 

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。 

 

 

 

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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ｇ）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 

 

 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、Ｃ５１１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。 

 

 

 

 

 

 

 

ｈ）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－  サブボ－ド 

 

 エラ－の内容 対 応 

 

１ 

 

 

 

雷、静電気などのノイズによる

誤作動。 

 

 

・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。 
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２ 

 

 

 

 

３ 

 

 

４ 

 

 

５ 

 

 

 

 

６ 

 

 

 

 

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。 

 

 

 

 

プレスのインバータのエラー 

通信時間オーバー Ｘ－ＣＰＵ 

 

 

通信時間オーバー Ｙ－ＣＰＵ 

 

・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、Ｃ５１１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。 

 

 

先端側圧着機のインバータを窓から確認 → ［Ｆ０１］以外を表示している場合。 

穴から棒でリセットボタンを押す。（写真参照） 

 

後端側圧着機のインバータを窓から確認 → ［Ｆ０１］以外を表示している場合。 

穴から棒でリセットボタンを押す。（写真参照） 

  

このリセットボタンを押す 

窓 

穴 
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ｉ）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－  （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、Ｃ５１１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。 

 

 

 

 

ｊ）メモリ－書込エラ－ 

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.4 参照） 
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 ｋ）ＯＶＥＲ ＲＵＮ 

 

         Ⅰ．ＯＶＥＲ ＲＵＮ /  Ｗ－ＣＰＵ 

         Ⅱ．ＯＶＥＲ ＲＵＮ /  Ｘ－ＣＰＵ 

         Ⅲ．ＯＶＥＲ ＲＵＮ /  Ｙ－ＣＰＵ 

 

 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、Ｃ５１１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。 

 

 

ｌ）「プレスが上死点にありません（先端）」 

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） 

 

 

ｍ）「プレスが上死点にありません（後端）」 

        「プレスが上死点にありません（先端）」の項  参照 

 

 

 

 

 

 

 



 20 

 

ｎ）「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。           (C511 取説 P.51 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。           (C511 取説 P.51 参照) 

 

ｏ）「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。 

 

 

ｐ）「端子が無くなりました(先端)」 

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。 

 

ｑ）「端子が無くなりました(後端)」 

      「端子が無くなりました(先端)」の項  参照 

 

ｒ）「CPF 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：クリンプフォースモニタでのエラ－ 

ａ）「先端の圧着が異常です」 

        意味：クリンプフォ－スが「圧着が異常」と判断している。 

 推定される原因 チェック方法 対 応 

1 クリンプハイトが、波形決

定したときの値と違う。 

・ハイト測定器にて、計測。 

 

 

・アプリケータの刃型に損傷が無い

かチェック。 

 

・アプリケータにキャリアカスなどの 

ゴミが無いかチェック。 

 

・ラムを回転させて、適切値にする。 

(C511 取説 P,34 参照) 

 

・アプリケータの刃型の交換。 

 

 

・アプリケータの掃除をする。 

  

2 基準値からの許容値の 

設定が厳しすぎる。 

エラーとなった電線を目視などでチェ

ックして、良品か不良品かを調べる。 

 

プレス機の操作パネルで、許容値を一段階甘くす

る。             (C511 取説 P.43 参照) 

3 芯線が切れている。 

 

顕微鏡などで、チッェック。 

 

 

・《メニュ１》 ［ｆ.7］《線径》を大きくする。 

   (C511 取説 P,14･29 参照) 

 

・《メニュ１》 ［ｆ.8］《Ｙ BACK》を大きくする。 

      (C511 取説 P,14･29 参照) 

 

4 ストリップできていない。 

 

目視によるチェック。 ・刃ブロックに付いているエアーパイプの角度を修

正。 

 

・《メニュ１》 ［ｆ.7］《線径》を小さくする。 

 (C511 取説 P,14･29 参照) 

 

・《メニュ１》 ［ｆ.8］《Ｙ BACK》を小さくする。 

  (C511 取説 P,14･29 参照) 

 

P．27 「先端のストリップができていません」の項 

参照 

 

5 深打ちや浅打ちとなってい

る。 

目視によるチェック。 ・《メニュ２》 ［ｆ.2］《圧先》を適切値にする。 

 (C511 取説 P,15･37 参照) 

 

・［速度］ ［ｆ.1］《R》を遅くする。 

 (C511 取説 P,18 参照) 

 

6 圧着時ガイドパイプ補正

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－ドにて、《メニュ２》［ｆ.1］《圧補》の

再調整。 

 (C511 取説 P,15･36 参照) 

 

7 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、端子と線材の位置をチェッ

ク。 

ステップ送りモ－ドにて、《メニュ２》［ｆ.2］《圧先》の

再調整。 

 (C511 取説 P,15･37 参照) 

 

8 《GPT0》又は、《GPT2》の 

数値が適切でない。 

ガイドパイプが早いタイミングで下が

るため、芯線こぼれ圧着となるか、ス

テップ送りモ－ドでチェック。 

《メニュ２》［ｆ.3］《GPT０》 または 

［ｆ.5］《GPT2》の数値を適切値に設定 

 (C511 取説 P.15・16 参照) 
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9 シフトダウンをしていない

ために、圧着位置がばら

つく。 

先端がシフトダウンしているか目視

によるチェック。 

 

ステップ送りで、シフトダウンの高さを

チェック。 

操作パネルで先端の LED を点灯させる。 

        (C511 取説 P,35 参照) 

 

・シフトダウンの高さを調整する。    

P.34のｍ）ガイドパイプが上側に曲がる の項参

照） 

 

10 線材のクセが強すぎて圧

着時にバレルに入らない。 

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。 

・クセ取り強さの調整。 (C511 取説 P.55 参照) 

 

・クリンパー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 

        (C511 取説 P.37 参照) 

 

11 ガイドパイプが太すぎる。 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。 

ガイドパイプ径が適正なものに交換。 

   (C511 取説 P.50・53・54 参照) 

 

12 リ－ルの負荷がエンド端子

の圧着の際にかかる。 

エンド端子のリ－ルをたるませて加

工しチェック。 

 

ｵﾌﾟｼｮﾝ：エンドフィ－ド用端子送り を取り付ける。 

 

13 ガイドパイプ移動エラ－ P.12｢ドラムエラ－｣参照 P.12｢ドラムエラ－｣参照 

 

14 クリンプハイトが適切値で 

ない線材にて、波形決定し

ているため、クリンプフォー

ス値にバラツキが出てい

る。 

クリンプハイトを適切値に合わせた

線材にて波形決定して、チェック。 

クリンプハイトを適切値に合わせた線材にて 波形

決定して下さい。 

 

 

 

15 

 

アプリケータのスライド部の

油切れのため、クリンプフ

ォース値にバラツキが出て

いる。 

 

アプリケータのスライド部に油を注し

てチェック。 

アプリケータのスライド部に油を注して下さい。 

16 プレス機へのグリス注油不

足。 

プレス機にグリスを注油してチェッ

ク。 

P.44 始業点検・保守 の「プレス機のグリスアッ

プ」の項参照 

 

17 ワンタッチベースの取り付

けでガタがある。 

ワンタッチベースの取り付けをチェッ

ク。 

ワンタッチベースの取り付けをガタの無いようにし

っかりと取り付ける。 

 

18 ラムボルトの取り付けでガ

タがある。 

ラムボルトの取り付けをチェック。 ラムボルトの取り付けをガタの無いようにしっかり

と取り付ける。 

 

19 クリンプフォース用アンプの 

不良。 

 

圧着機内の「CP511 基板」のﾛｰﾀﾘｰ

ﾃﾞｨｯﾌﾟｽｲｯﾁを“３”にすると、操作パ

ネルに“現在圧力”が表示する。 

その時の数値が“±５”以上ふらつ

いていないかをチェック。 

 

クリンプフォース用のアンプを交換する。 

20 端子の厚みのバラツキ。 端子の厚みを計測する。 ・端子リールを交換する。 

・プレス機の操作パネルの許容値を、一段階甘く

する。          (C511 取説 P.43 参照) 

 

21 クリンプフォースのアンプの

誤作動による “０ｋｇ”地点

の移動。 

①アプリケータを外す。 

②圧着機内の「CP511 基板」のﾛｰﾀ

ﾘｰﾃﾞｨｯﾌﾟｽｲｯﾁを“３”にする 

③操作パネルに“現在圧力”が表示

する。 

④現在圧力が±１０ｋｇ以内かチェッ

ク。 

現在圧力が １０ｋｇ ～ －１０ｋｇ以上のとき 

①アプリケータを外し 

②圧着機内の「CP511 基板」のﾃﾞｨｯﾌﾟｽｲｯﾁの１番

を ONにする。 

③中央の ［ＯＦＦＳＥＴ］キーを触れる 

④左のチェック方法で、現在圧力が“０ｋｇ”くらいと

なっていることを確認 
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ｂ）「後端の圧着が異常です」 

       意味：クリンプフォ－スが「圧着が異常」と判断している。 

 推定される原因 チェック方法 対 応 

1 クリンプハイトが、波形決定

したときの値と違う。 

・ハイト測定器にて、計測。 

 

 

・アプリケータの刃型に損傷が無い

かチェック。 

 

・アプリケータにキャリアカスなどの 

ゴミが無いかチェック。 

 

・ラムを回転させて、適切値にする。 

(C511 取説 P,34 参照) 

 

・アプリケータの刃型の交換。 

 

 

・アプリケータの掃除をする。 

2 

 

基準波形からの許容値の 

設定が厳しすぎる。 

エラーとなった電線を目視などでチェ

ックして、良品か不良品かを調べる 

プレス機の操作パネルで、許容値を 一段階甘く

する。            (C511 取説 P.43 参照) 

 

3 

 
芯線が切れている。 顕微鏡などで、チッェック。 《メニュ１》 ［ｆ.7］《線径》を大きくする。 

   (C511 取説 P,14･29 参照) 

 

《メニュ１》 ［ｆ.8］《Ｙ BACK》を大きくする。 

     (C511 取説 P,14･29 参照) 

刃ブロックに付いているエアーパイプの角度を修

正。 

 

4 

 
ストリップできていない。 目視によるチェック。 ・《メニュ１》 ［ｆ.7］《線径》を小さくする。 

 (C511 取説 P,14･29 参照) 

・《メニュ１》 ［ｆ.8］《Ｙ BACK》を小さくする。 

   (C511 取説 P,14･29 参照) 

 

P．28 「後端のストリップができていません」の項 

参照 

 

5 

 
深打ちや浅打ちとなってい

る。 

目視によるチェック。 ・《メニュ２》 ［ｆ.8］《圧後》を適切値にする。 

   (C511 取説 P,15･38 参照) 

 

6 

 

圧着時スウィング補正が適

切でない。 

ステップ送りモ－ドで後端圧着位置

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－ドにて、《メニュ２》［ｆ.7］《圧補》の

再調整。 

(C511 取説 P,15･38 参照) 

 

7 

 

圧着時後端量が適切でな

い。 

ステップ送りモ－ドで後端圧着位置

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、《メニュ２》［ｆ.8］《圧後》の

再調整。 

 (C511 取説 P,15･38 参照) 

 

8 

 

《GRT0》又は、《GRT2》の 

数値が適切でない。 

ガイドパイプが早いタイミングで下

がるため、芯線こぼれ圧着となる

か、ステップ送りモ－ドでチェック。 

 

《メニュ２》［ｆ.9］《GRT０》 または 

［ｆ.11］《GRT2》の数値を適切値に設定。    

(C511 取説 P.15・16 参照) 

9 

 

シフトダウンをしていないた

めに、圧着位置がばらつ

く。 

後端がシフトダウンしているか目視

によるチェック。 

 

ステップ送りで、シフトダウンの高さ

をチェック。 

 

ステップ送りで、シフトダウンさせて

見て、グリップがアプリケータのネジ

などに当たっていないかチェック。 

操作パネルで後端の LED を点灯させる。 

      (C511 取説 P.35 参照) 

 

・シフトダウンの高さを調整する。（P,34参照） 

 

 

・干渉しているものを、取り外す。または、違う物

に交換する。 

・《メニュ１》 ［ｆ.6］《グ位》を小さい値にする。 
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10 線材のクセが強すぎて圧着

時にバレルに入らない。 

ステップ送りモ－ドで後端圧着位置

まで送り、線材がバレルの中心にあ

るかチェック。 

・クセ取り強さの調整。  (C511 取説 P.55 参照)  

 

・線材のなるべく端をつかむようにグリップ位置を

設定する。但し、後端圧着の際、グリップとアプリ

ケータがぶつからない位置    

 (C511 取説 P.14・28 参照) 

 

11 リ－ルの負荷がエンド端子

の圧着の際にかかる。 

エンド端子のリ－ルをたるませて加

工しチェック。 

・ｵﾌﾟｼｮﾝ：エンドフィ－ド用端子送り を取り付け

る。 

 

12 スウィングエラ－ P.13｢スウィングエラ－｣参照 ・P.13｢スウィングエラ－｣参照 

 

13 クリンプハイトが適切値で

ない線材にて、波形決定し

ているため、クリンプフォー

ス値にバラツキが出てい

る。 

 

クリンプハイトを適切値に合わせた

線材にて波形決定して、チェック。 

クリンプハイトを適切値に合わせた線材にて 波形

決定して下さい。 

14 

 

アプリケータのスライド部の

油切れのため、クリンプフォ

ース値にバラツキが出てい

る。 

 

アプリケータのスライド部に油を注

してチェック。 

アプリケータのスライド部に油を注して下さい。 

15 プレス機へのグリス注油不

足。 

 

プレス機にグリスを注油してチェッ

ク。 

P.44 始業点検・保守 の「プレス機のグリスアッ

プ」の項参照 

16 ワンタッチベースの取り付

けでガタがある。 

 

ワンタッチベースの取り付けをチェッ

ク。 

ワンタッチベースの取り付けをガタの無いようにし

っかりと取り付ける。 

17 ラムボルトの取り付けでガ

タがある。 

 

ラムボルトの取り付けをチェック。 ラムボルトの取り付けをガタの無いようにしっかり

と取り付ける。 

18 クリンプフォース用アンプの 

不良。 

 

圧着機内の「CP511 基板」のﾛｰﾀﾘｰ

ﾃﾞｨｯﾌﾟｽｲｯﾁを“３”にすると、操作パ

ネルに“現在圧力”が表示する。 

その時の数値が“±５”以上ふらつ

いていないかをチェック。 

 

クリンプフォース用のアンプを交換する。 

19 端子の厚みのバラツキ。 端子の厚みを計測する。 ・端子リールを交換する。 

・プレス機の操作パネルの許容値を、一段階甘く

する。          (C511 取説 P.43 参照) 

 

20 クリンプフォースのアンプの

誤作動による “０ｋｇ”地点

の移動。 

①アプリケータを外す。 

②圧着機内の「CP511 基板」のﾛｰﾀ

ﾘｰﾃﾞｨｯﾌﾟｽｲｯﾁを“３”にする 

③操作パネルに“現在圧力”が表示

する。 

④現在圧力が±１０ｋｇ以内かチェッ

ク。 

現在圧力が １０ｋｇ ～ －１０ｋｇ以上のとき 

①アプリケータを外し 

②圧着機内の「CP511 基板」のﾃﾞｨｯﾌﾟｽｲｯﾁの１番

を ONにする。 

③中央の ［ＯＦＦＳＥＴ］キーを触れる 

④左のチェック方法で、現在圧力が“０ｋｇ”くらいと

なっていることを確認 
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Ｅ：ストリップセンサ（オプション）を使用したときに表示されるエラ－ 

ａ）「センサがセット出来ませんでした(先端検出位置不良)」 

 推定される原因 チェック方法 対 応 

1 

 

線材が先端側センサ上の適

正な位置に来ていない。 

①ステップ送りモ－ドでセンサ

ー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。 

・ステップ送りモ－ドにして、線材がセンサの中央に来る

ように調整して下さい。 

・[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。 

 

？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。 

 

2 先端側センサ上に被覆カス

などのゴミが乗っている 

センサ上を目視。 センサの清掃。 

3 先端側の上下のセンサーが

ずれている。 

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。 

上下のセンサが平行になるように[拡張] [f.11]《セ値》 

[f.1]《FREE》を見ながら数値が２００以上になるように調

整します。 

 

4 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。 

《センサ数値確認画面》の

FREE の数値を確認。 

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。 

 （ファイバに貼ってある

シ－ルは、赤と青） 

 
 

5 

 

光ファイバの断線、また

は損傷。 

・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 

良品の光ファイバに交換。 

 

良品の光ファイバに交換。 

6 アンプの感度が落ちて

いる。 

《センサ数値確認画面》の FREE の

数値を確認。 

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。 

  

 
7 ハ－ネスの断線、また

は接触不良。 

テスタ－による導通チェック。 ・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） 

8 ガイドパイプが太すぎる 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。 

ガイドパイプ径が適正なものに交換。 

(C511 取説 P.50・53・54 参照) 

9 ロ－ラ－圧力が弱くて

スリップしている。 

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。 

・ロ－ラ－圧力を強くして下さい。(C511 取説 P.28 参照) 

・ロ－ラ－ギャップを狭くして下さい。 

 (C511 取説 P.28 参照) 

10 ストリップできていない

線材があった。 

加工された線材を目視によるチェッ

ク。 

・ロ－ラ－圧力を強くして下さい。(C511 取説 P.28 参照) 

・ロ－ラ－ギャップを狭くして下さい。 

 (C511 取説 P.28 参照) 

・刃の値を適切なところまで、小さくする。 

(C511 取説 P.29 参照) 
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ｂ）「センサがセット出来ませんでした(後端検出位置不良)」 

 推定される原因 チェック方法 対 応 

1 線材が後端側センサ

ー上の適正な位置に

来ていない。 

①ステップ送りモ－ドでセン

サー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。 

 

③ステップ送りモ－ドで線材

を後端圧着位置まで送り、 

グリップとアプリケ－タの間の

距離が離れすぎていないか

チェック。 

・ステップ送りモ－ドにして、線材がセンサの中央に来るように

調整して下さい。 

・[拡張][f.9]《後補》と[f.10]《Ｓ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。 

 

・？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。 

 

ステップ送りモ－ドで、線材を後端圧着位置まで送り、グリップ

とアプリケ－タの間の距離が出来るだけ近くなるように、 

《ﾒﾆｭ 1》 [f.6]《グ位》の数値を大きくして下さい。 

(C511 取説 P.28 参照) 

2 後端側センサ上に被

覆カスなどのゴミが乗

っている。 

センサ上を目視。 センサの清掃 

3 後端側の上下のセン

サーがずれている。 

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。 

 

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。 

4 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。 

《センサ数値確認画面》の

FREE の数値を確認。 

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。 

 （ファイバに貼ってあ

るシ－ルは、黄と白） 

 
 

5 アンプの感度が落ち

ている。 

《センサ数値確認画面》の

FREE の数値を確認。 

操作パネル下の扉を開けますと、黄と白シ－ルが貼ってあるアン

プがありますので、[拡張] [f.11]《セ値》 [f.７]《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。 

  

 
 

6 光ファイバの断線、 

または損傷。 

・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 

良品の光ファイバに交換。 

 

良品の光ファイバに交換。 

7 ハ－ネスの断線、  

または接触不良。 

テスタ－による導通チェッ

ク。 

・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 の右側） 

8 グリップ用のエア－圧

力が弱くてスリップし

ている。 

グリップ用のエア－圧力が

弱くないか、又は《センサ数

値確認画面》の［f.９］《芯上》

が？になっているかチェック 

 

グリップ用のエア－圧力を強くして下さい。 

(C511 取説 P.42 参照) 

9 ストリップできていな

い線材があった。 

加工された線材を目視によ

るチェック。 

・グリップ用のエア－圧力を強くして下さい(C511 取説 P.42 参照) 

・刃の値を適切なところまで、小さくする。(C511 取説 P.29 参照) 
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ｃ）「ストリップできていません(先端)」 

 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 

 
11 

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。 

 

[FREE]の数値のバラツ

キ。 

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.12「ドラムエラ－」参照。 

 

目視によるチェック。 

 

[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。 

適切値になるように、ロ－ラ－ギャップを調整す

る。              (C511 取説 P.28 参照) 

 

適切値になるように、ロ－ラ－圧力を調整する。 

          (C511 取説 P.28 参照) 

 

刃の数値を適切なところまで、小さくする。 

(C511 取説 P.29 参照) 

 

Ｙの値を適切値に設定。 

(C511 取説 P.29 参照) 

 

・ガイドパイプの先端の修正。 

・ガイドパイプの交換。 

(C511 取説 P.50・53・54 参照) 

 

・ガイドパイプを曲げて修正。 

・ガイドパイプの交換。 

(C511 取説 P.50・53・54 参照) 

 

・切断刃の交換。 (C511 取説 P.51 参照) 

 

 

 

・刃の値、Ｙの値を尐し小さくする。 

(C511 取説 P.29 参照) 

・ロ－ラ－圧力を強くする (C511 取説 P.32 参照) 

・ロ－ラ－ギャップを狭くする。 

(C511 取説 P.32 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.12「ドラムエラ－」参照。 

 

ロ－ラ－の交換  (C511 取説 P.50・53 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、 

・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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ｄ）「ストリップできていません(後端)」 

 推定される原因 チェック方法 対 応 

1 

 

 

 

2 

 

 

3 

 

 

 

 

4 

 

 

 

 

 

 

5 

 

 

 

6 

 

 

 

 

 

 

 

7 

 

 

 

 

 

 

8 

 

9 

グリップ用のエア－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 

 

 

 

 

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。 

 

 

 

 

 

 

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 

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、グリップ用のエア－圧

力、グリップのギャップ、ム－ヴ速度を変

えてチェック。 

 

 

 

 

 

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.10 ｢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。 

グリップ用のエア－圧力を強くする。 

(C511 取説 P.42 参照) 

 

 

刃の数値を適切なところまで、小さくする。 

(C511 取説 P.29 参照) 

 

Ｙの値を適切値に設定。 

(C511 取説 P.29 参照) 

 

 

 

・クセ取りの強さを調整する。 

(C511 取説 P.55 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。但し、後端圧着の際、グリップとア

プリケ－タがぶつからない位置にする。 

     (C511 取説 P.32 参照) 

 

・切断刃の交換。 (C511 取説 P.51 参照) 

 

 

 

・刃の値、Ｙの値を尐し小さくする。 

(C511 取説 P.29 参照) 

・グリップ用のエア－圧力を強くする。 

(C511 取説 P.42 参照) 

・グリップのギャップを狭くする。 

・ム－ヴ速度を遅くする。 

・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.10  「ム－ヴエラ－」参照。 

 

グリップの交換。(C511 取説 P.51 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。 
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e）「芯線が切れています(先端)」 

 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(C511 取説 P.29 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。     (C511 取説 P.29 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。         

(C511 取説 P.42 参照) 

 

 

切断刃の交換。 (C511 取説 P.51 参照) 

 

 

クセ取りの強さの調整。 (C511 取説 P.55 参照) 

 

 

f）「芯線が切れています(後端)」 

        「芯線が切れています（先端）」の項 参照 
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４．こんな時には 

    ａ）先端が剥けない 

         Ｐ．27の「ストリップできていません（先端）」の項  参照 

 

    ｂ）後端が剥けない 

         Ｐ．28の「ストリップできていません（後端）」の項  参照 

 

    ｃ）芯線が切れてしまう 

         Ｐ．29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 

 

 

３ 

 

 

４ 

 

 

 

５ 

 

 

 

６ 

 

 

 

７ 

 

 

８ 

 

９ 

 

 
10 

 

 

 

 

 

クセ取りの調整が強すぎる。 

 

 

 

ロ－ラ－圧力が弱い。 

 

 

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。 

 

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） 

 

 

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。 

 

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。 

 

 

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。 

 

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。 

 

適切値になるように、圧力を調整する。 

        （C511 取説 P.14 参照） 

 

ロ－ラ－ギャップを調整する。 

 (C511 取説 P.14 参照) 

 

刃の値を適切値に設定。 

 (C511 取説 P.29 参照) 

 

 

ストリップの時のロ－ラ－速度を遅くす

る。         （C511 取説 P.18 参照） 

 

 

切断刃の交換。 

(C511 取説 P.51 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。 
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11 
 

被覆がシリコンの様な柔らかい

線材を加工している。 

  

・バックテンションがかからない様に クく

セ取りを調整する。 

・ロ－ラ－圧力を弱くする。 

・ウレタンロ－ラ－に交換しロ－ラ－圧

力調整を行う 

 

 

    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。 

(C511 取説 P.29 参照) 

 

 

ストリップの時のロ－ラ－速度を遅くす

る。        （C511 取説 P.18 参照） 

 

 

 

切断刃の交換。 

(C511 取説 P.51 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。(C511取説P.55参照) 

・ロ－ラ－圧力を弱くする。 

・ウレタンロ－ラ－に交換しロ－ラ－圧

力調整を行う。 

 

 

    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 

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 

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 

刃の値を適切値に設定。 

(C511 取説 P.29 参照) 

 

ストリップの時のロ－ラ－速度を遅くす

る。 

（C511 取説 P.18 参照） 

 

切断刃の交換。 (C511 取説 P.51 参照) 
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4 

 

 

5 

 

6 

 

 

7 

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） 

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。 

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 

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]《全補》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。 

 

 

    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 

 

 

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より加工す

る線材の外径が大きい。 

 

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。 

(C511 取説 P.14 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。 

 

・ガイドパイプ先端位置の修正。 

・ガイドパイプの交換。 

(C511 取説 P.50・53・54 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。 

(C511 取説 P.50・53・54 参照) 

 

ガイドパイプ径が尐し大きいものに交換。 

  (C511 取説 P.50・53・54 参照) 

 

4 ガイドパイプが太すぎる 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。 

ガイドパイプ径が適切なものに交換。 

(C511 取説 P.50・53・54 参照) 
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5 

 

 

 

6 

 

 

 

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。 

 

 

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。 

 

 

ロ－ラ－圧力を調整。 

（C511 取説 P.28 参照） 

 

 

クセ取りの調整。 

(C511 取説 P.55 参照) 

 

7 断線、又は接触不良 テスタ－によるチェック。 ・ハ－ネスの交換。 

・端子、コネクタ－を奥まで差し込む。 

 

 

    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。 

（C511 取説 P.50 参照） 

 

ガイドパイプの交換。 

(C511 取説 P.50・53・54 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。 

(C511 取説 P.14 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。 

(C511 取説 P.50・53・54 参照) 

・ガイドパイプの高さの調整。 

(C511 取説 P.50・53・54 参照) 

 

刃の値を小さくして下さい。 

(C511 取説 P.29 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。 

(C511 取説 P.50・53・54 参照) 

・ガイドパイプの高さの調整。 

（C511 取説 P. 31 参照） 

 

《ﾒﾆｭ２》 [f.3]《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） 

（C511 取説 P.16 参照） 
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    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－（C511 取説 

Ｐ．12・35 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。 

 

    ｎ）ストリップした被覆が斜め切れとなる 

推定される原因 チェック方法 対 応 

ガイドパイプの先端の

位置不良 

（先後端側） 

 

 

グリップのセンターリン

グの位置がずれている 

（後端側のみ） 

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。 (C558 取説 P.35 参照) 

 

 

ステップ送りにて、グリップが線材

をつかんだときに、目視にてチェッ

ク。 

・ガイドパイプ先端位置の修正。 

・ガイドパイプの交換。  (C551 取説 P.66･69 

       C555,C558 取説 P.76･79 参照) 

・ガイドパイプ移動センサ－の調整。（P.エラー! ブッ

クマークが定義されていません。参照） 

 

グリップのセンターリングの位置の調整。 

 

 

 

    o）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 

グリップ、アクセプトチャックのどち

らかのセンタ－リングが狭くなって

いる。 

 

 

グリップ、アクセプトチャックのどち

らかのエア－圧力が強すぎる。 

 

グリップ、アクセプトチャックのどち

らかの目が荒すぎる。 

・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。 

(C511 取説 P.42 参照) 

 

・グリップの交換。 

 (ｵﾌﾟｼｮﾝで荒目、標準、細目、ウレタン の 

4 種類があります。) 

・アクセプトチャックの交換。 

 (ｵﾌﾟｼｮﾝで標準、ウレタンの２種類があります) 

 

    p）圧着位置のバラツキ（先端側） 

 推定される原因 チェック方法 対 応 

 

1 

 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

GPT０の数値が小さい。 

 

シフトダウンをしていな

い。 

 

 

 

 

 

 

 

《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－（C511 取

説 P.12・35参照）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。 

 

 

《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。 
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3 

 

 

4 

 

シフトダウンの 下位置

が高い。 

 

ガイドパイプが太すぎ

る。 

 

Ｐ.34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。 

 

Ｐ.34の「ガイドパイプが上に曲がる」の項 参

照 

 

ガイドパイプ径が尐し小さいものに交換。 

     (C511 取説 P.50・53・54 参照) 

 

    q）圧着位置のバラツキ（後端側） 

 推定される原因 チェック方法 対 応 

 

1 

 

 

2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
3 

 

 

 

 

 

4 

 

ＧＲＴ０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。 

 

 

 

 

グリップ位置が線材の

端から遠い場所をつか

んでいる。 

 

《ﾒﾆｭ２》 [f.9]《GRT0》 の数値の確認。 

 

 

①操作パネルのシフトダウンキ－（C511 操

作 P.12・35参照）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後端圧着位

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。 

 

 

ステップ送りで線材を後端圧着位置まで送

り、シフトダウンキ－を押してシフトダウンさ

せます。 

その際、線材がアプリケ－タのシャンクにの

るかチェック。 

 

ステップ送りで線材を後端圧着位置まで送

り、圧着チャックとアプリケ－タの隙間をチェ

ック。 

 

《ﾒﾆｭ２》 [f.9]《GRT0》 の数値を大きくする。 

        （C511 取説 P.15 参照） 

 

シフトダウンキ－の後端の 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。 

・エア－圧力を強くする。 

 

Ｐ.34の「ガイドパイプが上に曲がる」の項を参

照しながら、C511 取説 P.37 の手順で調整。 

 

 

 

 

後端圧着の際、グリップとアプリケ－タがぶつ

からない程度に、《ﾒﾆｭ１》[f.6]《グ位》を調整す

る。 

 

    r）芯線が曲がる、または 被覆が斜め切れとなる 

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来

るように調整。    （C511 取説 P.31 参照） 

 

s）加工後の線材がそろわない 

 推定される原因 チェック方法 対 応 

 

1 

 

2 

 

3 

 

 

 

4 

 

保持時間が尐ない。 

 

排出速度が速い。 

 

スウィング速度が速い。 

そのため、圧着してから排出チャック

へ移動するときに電線が波を打つ。 

 

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 

 

排出速度を遅くしてチェック 

 

スウィング速度を遅くしてチ

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

 

《ﾒﾆｭ２》 [f.12]《保時》の保持時間を適切値にする 

 

《速度》 [f.６]《Ａ》の排出速度を適切値にする。 

 

《速度》 [f.５]《Ｓ》のスウィング速度を適切値にす

る。 

 

 

ｵﾌﾟｼｮﾝ：CC-250 などのコンベア－の位置を調整 
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ェック。 

    t）「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－呼出しした際の検索タイトルと、

同じ検索タイトルが見つからない。 

 

・メモリ－呼出しをした際の、検索タイトルに間違いが無いかチェック。 

・違う検索タイトルを呼び出す。 

 

   u）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 

 

ｵ ﾌ ﾟ ｼ ｮﾝ :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

消える位置に合わせる。 

(C511取説CN-4505の電線つなぎ＆有無ｾﾝｻの調整方法参照) 

 

v）圧着機が動作しない 

推定される原因 対 応 

 

手回しハンドルが差し込まれている。 

 

拡張画面の圧着機動作設定がおかしい 

 

オプション：ストリップセンサーを使用して、

芯線検出を行う設定となっている。 

そのため、“芯線切れ”と判断して、圧着し

ていない。 

 

プレス機に差し込まれている手回しハンドルを抜いて下さい。 

 

［拡張］［ｆ．４］《圧着機動作設定》に、“３”を入力して下さい。 

 

・センサーセットを再度行う。 

・《センサー》 ［ｆ．１］《先芯》 又は、［ｆ．７］《後芯》の設定を、［３］にする 

・センサーを使用しない。 

 

w）エアーが、ドレン排出口（Ｃ５１１ゴミ箱の排出側の下）の透明なホ－スから

出続ける 

推定される原因 対 応 

 

オ－トドレンのため、エアーの供給圧力が一定以上(0.15Mpa)な

いと、エアーが排出されます。 

  このときドレンコックを回転させてもエアーは止まりません。 

 

Ｃ５１１にエアーを供給する手前に、ストップ弁など

を設けて、一定以上(0.15Mpa)になってからエアー

を供給するようにして下さい 

 

x）１メカのローラーと、W メカのローラー間に線材がたるんでくる 

推定される原因 対 応 

ガイドパイプが細すぎるため、線材の送り不足が出ている 

 

 

ローラーギャップが広いため、スリップして線材の送り不足が出

ている。 

 

１メカのローラーがスリップしている。 

 

 

１メカのローラー圧力と、W メカのローラー圧力とが違いすぎる 

 

ガイドパイプを太いサイズに交換する。 

(C511 取説 P.50・53・54 参照) 

 

ローラーギャップを狭くする。  （C511取説P.28参照） 

 

 

ローラーの交換。      （C511 取説 P.31 参照） 

ローラーの取り付けを、下から尐し浮かして取り付ける 

 

同じローラー圧力にする。 （C511 取説 P.50・53 参照） 
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１メカのローラー駆動用ＭＤＵ基板の損傷。 良品ＭＤＵ基板に交換する。（P,48参照） 

 

   y）残線長でのツナギの停止位置が大きくずれる 

推定される原因 対 応 

 

加工途中で、《メニュー１》 ［ｆ.10］《本数》または、［ｆ.11］

《カウンター》の本数を増減させた。 

 

 

「電線を交換して下さい。“はい”で加工を続行します 

“いいえ”で非常停止します」のメッセージを表示してか

ら、、《メニュー１》 ［ｆ.10］《本数》または、［ｆ.11］《カウンタ

ー》の本数を増減させた。 

 

加工途中で、本数を増減させる場合は、 

［ｆ.11］《カウンター》の本数のみを［＋］ ［－］キーで増減
させて下さい。 その際、［セット］は必要ありません。 

 

左のメッセージが表示された後には、本数の増減させな

い。 

左のメッセージを表示した後は、残り本数に必要

な長さ分の後、違う電線とつないである。 

それなのに本数を増減させると、違う電線で今の加工寸

法を行うことになるため。 

 

   z）シフトダウンをしない 

推定される原因 対 応 

 

操作パネルのシフトダウンキ－（C511取説 P.12・35参照）が

OFF となっている。 

 

先端側：・シフトダウンの上位置が下過ぎる。 

       ・シフトダウンの下位置が上過ぎる。 

       ・シフトダウンボックス内のソレノイドの不良 

 

 

後端側：・シフトダウンの下位置が上過ぎる。 

       ・エアーが来ていない。または、弱い。 

       ・７メカ内にあるソレノイドバルブの不良 

 

シフトダウンキ－の LED を点灯（ＯＮ）させる。 

 

 

上位置を上げる。 

下位置を下げる。 

・ソレノイドやプランジャーの交換。 

・ソレノイドの取り付け位置の調整。 

 

下位置を下げる。 

エアーの供給を行う。または、圧力を強くする。 

ソレノイドバルブの交換。 

 

    aa）エンド端子の変形 

推定される原因 チェック方法 対 応 

 

エンド用ガイド板にこすら

れている。 

 

手で端子を送り出したるみを持たせて、

加工してみてチェック。 

 

TF-01,TF-03(エンド端子送り)を付ける。 

 

     

ab）エンド端子の送り不良 

推定される原因 チェック方法 対 応 

 

アプリケータの端子送り爪に付い

ているスプリングが弱い。 

 

アプリケータの端子送り爪の摩耗 

 

エンド用ガイド板にこすられてい

る。 

 

スプリングを強いものに交換してチェック 

 

 

新しい端子送り爪に交換してチェック。 

 

手で端子を送り出したるみを持たせて、加

工してみてチェック。 

 

スプリングを強いものに交換。 

 

 

新しい端子送り爪に交換する。 

 

TF-01,TF-03(エンド端子送り)を付ける 

 

 

 ！ 
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ac）グリップが閉じるときにスライド板に当たる 

推定される原因 対 応 

エアー圧力が強すぎる。または、弱すぎる。 

 

 

 

スライド板のソレノイドの不良。 

 

 

 

 

スライド板の端が、こすれている。（下写真参照） 

 

スライド板用エアーシリンダの取り付け不良。 

 

エアーが冷えている 

1.グリップのエアー圧力を弱くする。 後端ストリップできる程度 

2.その後、スライド板のエアー圧力を強くする。 ５～６ｋｇ程度 

(C511 取説 P.42 参照) 

 

・ソレノイドの交換。 

・エアーホースが折れ曲がってい無いようにする。 

・ハ－ネスの交換。 

・端子、コネクタ－を奥まで差し込む。 

 

スライド板をこすれない様に、尐しだけ上側に曲げる。 

 

スライド板用エアーシリンダの取り付けを調整。 

 

・暖気運転をする。 

・メイン基板のＤＳＷ３の２をＯＮ（右側）にする。 

  

 

 

 

 

 

 

                   

 

 

 

 

    ad）たまにＣＰＦのローラーが回転しない 

推定される原因 チェック方法 

 

ＣＰＦのモーターにブレーキがないため、電線を１００mm送り出してもローラー

の回転の惰性で、さらにいくらか送り出してしまいます。  

ＣＰＦはその送り出された量を分かっていますので、送り出された量が多い 

場合には、次の回転はしません。 

ですので、そのままで問題ありません。 

 

・［ｆ．３］《全長》に 1000mmのように長い 

 設定にする。 

・クセ取りの強さを強くする。 

・［速度］［ｆ．１］《ローラー》を ［２］ぐらい

の遅さにする。 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

７メカを 

後方から見た 

この端が、下のカバーと 

こすれている 
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ae）グリップが電線をつかむ時、電線がセンターリングに当たる 

推定される原因 チェック方法 対 応 

 

ガイドパイプが曲がっている 

 

グリップの高さが悪い 

 

ガイドパイプを回転させるなどして曲りをチェック 

 

ステップ送りで、“先端圧着”の後に測長したとこ

ろで止め、エアーを抜いて手でグリップを開閉さ

せチェック。 

 

新しいガイドパイプに交換。 

 

グリップの高さを調整する。 

１．スライド板を外す 

２．７メカの天板を外す 

３．下記写真のネジを回転させて調整 

左右同じ高さにして下さい。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   af）先端側のシフトダウンがしない 

推定される原因 チェック方法 対 応 

 

ＳＧユニットのＳＧアームがこすれて

いる。（下写真参照） 

 

ＳＧユニット内のゴムガードがベトベ

トになっている。 

 

ＳＧユニットのＳＧプランジャーが磨

耗している。 

 

ＳＧアームを下げてＳＧメインカバーの

矢印の面とこすれていないかチェック。 

 

ゴムガードをチェック。 

 

 

ＳＧプランジャーを交換してチェック。 

 

ＳＧアームをＳＧメインカバーにこすれ

ないように尐々曲げる。 

 

ゴムガードの交換。 

ゴムガードのベトベトを取り除く。 

 

ＳＧプランジャーを交換。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ネジ 

７メカの天板を

外した状態 

ＳＧアーム 

拡大 

 ！ 



 40 

 

ag）グリップで電線に傷を付ける 

推定される原因 チェック方法 対 応 

センターリングガイドがずれ

ている 

 

 

 

 

 

ガイドパイプと刃のセンター

がずれている 

（刃を尐しだけ開いた状態に

すると良く分かる） 

 

 

チャックが閉じたときに、ガイドの隙間（点線丸）

がずれて菱形になっている 

 

ガイドの隙間が小さい 

 

 

 

ガイドパイプが曲がっていないかチェック 

 

“ガイドパイプの先”が“刃のセンター”より高い 

 

 

“ガイドパイプの先”が“刃のセンター”より低い 

矢印のネジを緩めて正方形にし

て下さい 

 

 

矢印のネジを緩めて隙間を広くし

て下さい 

 

ガイドパイプを交換 

 

ネジ BでベアリングDの高さを変

えて、ガイドパイプの高さを調整 

 

ネジ C でベアリング Eの高さを変

えて、ガイドパイプの高さを調整 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ah）圧力が変わらない 

推定される原因 チェック方法 対 応 

ロードセル内での断線 

 

 

ロードセルからのハーネスが

外れている 

 

アンプの故障 

 

 

アンプでのハーネス接続不良 

ロードセルに力を加えても、操作パネル上の圧力が

全く変わらない  数値は同じ数値を表示 

 

同上 

 

 

数値は３～４変化はしているが、ロードセルに力を加

えても、操作パネル上の圧力が全く変わらない 

 

同上 

ロードセルとアンプの交換 

 

 

ロードセルとアンプの交換 

 

 

ロードセルとアンプの交換 

 

 

ハーネスの接続 

 

ネジ A 

ネジ B 

ネジ C 

ベアリングD 
ベアリング E 
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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．C511 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 

 

 

異常原因を取り除く。 

 

 

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．スライダーおよびラムの焼付き 

 

３．ラム部スライダ－の給油不足 

 

４．.電圧の低下。 

 

５．モ－タ－の異常。 

 

室温を上げる。 

 

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。 

 

モ－タ－の交換。 

5 圧着機の異音 給油不足 

 

給油 

6 圧着機が作動しない １．ハーネスの断線または接続不良。 

 

 

２．ハンドル検出スイッチの故障 

 

３．拡張画面の圧着機動作設定がお

かしい 

 

・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。 

 

[拡張] ［ｆ．４］ 《圧着機動作設定》に、”３”を入力して

下さい 

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．始業点検・保守 

     末永く御使用して頂き、又 不良品発生を未然に防止する為には毎日の、或いは定期的な点検・保守は 

     欠かせません。  

使用頻度にもよりますが、次の表を参考にし実施を御願い致します。 

毎日の点検・保守 

 項 目 発生症状 

1 刃の磨耗、欠け 
         

① 完全にストリップできない。 

② 切断できない。 

 

点検方法 

  刃は取り付けたままで目視。 

更に詳しく調べる場合は刃を外してチェック。 

 

保守方法 

  約 100 万本加工で交換が必要。 

  刃の交換。 （C511 取説 P.51 参照） 

 項 目 発生症状 

2 ガイドパイプの曲がり 

 

 

 

  ①線材のローラー付近でのジャミング。 

  ②先端の大きな斜め切り。 

③ 圧着ミス。 
 

点検方法 

・線材なしでステップ送りをし、ストリップ時パイプ側から 

 のぞきこみ、刃のセンターにあるか確認。 

・ガイドパイプを転がし、先端側が触れるかどうかチェック。 

保守方法 

ガイドパイプの曲がりを手で補正、または交換。 

（C511 取説 P.50.53.54 参照） 

 項 目 発生症状 

3 グリップのガイド板のネジゆるみ 

 

  ①線材の被覆の傷、線材の曲がり。 

②後端ストリップが完全にできない。 

 

点検方法 

目視、または工具によるチェック。 

 

保守方法 

ゆるんでいる場合、センターを確認しネジを締める。 

 項 目 発生症状 

4 アクセプトチャックの 

ガイド板の 

ネジゆるみ 

 

① グリップから線材への受け渡しができない。 

② 線材が曲がる。 

 

点検方法 

目視、または工具によるチェック。 

 

保守方法 

ゆるんでいる場合、センターを確認しネジを締める。 

エアー圧力は３Ｋｇ以下にする。（C511 取説 P.42 参照） 

 

 

 

チャック裏側 

チャック裏側 
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一週間毎の点検・保守 

 項 目 発生症状 

1 ローラーの磨耗 

    

  ①先端がストリップできない。  

②全長にばらつきがでる。 

点検方法 

ローラーは取り付けたままで溝を目視。 

保守方法 

  ローラーの交換。（C511 取説 P.50 参照） 

 項 目 発生症状 

2 グリップの磨耗 

            

後端がストリップできない。 
 

点検方法 

グリップは取り付けたままで溝を目視。 
 

保守方法 

グリップの交換。（C511 取説 P.51 参照） 

 項 目 発生症状 

3 クリンパーの

グリスアップ 
      

しゅう動部（ラム）が焼きつき、壊れます。 
 

点検方法 

手回しハンドルで、ラムを上下させ重くないか 

または、ラムにグリスが付いているかチェック。 

 

保守方法 

左写真の矢印の２個所を、付属のグリスガン 

で ２～３回注入。 

 項 目 発生症状 

4 

 
フィルター内のドレン（水分） 

 

各ソレノイド、シリンダーの破損。 

 

点検方法 

１番側プレス機下の扉を開け、フィルターを目視によるチェック。 

 

保守方法 

フィルターはオートドレンの為、一定のドレン（水分）がたまる   

と自動的に排出します。 

ドレンが一杯でたまっている場合、破損が考えられ交換が    

必要です。 

 

フィルター 

扉の内側 
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  ７．ＭＤＵ基板 

                    

 

                           

    
！

ＭＤＵ－５Ｈ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（ＭＤＵ－５Ｈは、１８０Ｖ）、必ず５分以上経過して 

          から行って下さい。 

ローラー 

Ｍ１  MDU-5HA3 

ムーヴ 

Ｍ３  MDU-5HA3 

スウィング 

Ｍ５  MDU-5HA5 

先端防水 

※Ｃ５１５，Ｃ５１８のみ 

ＳＦ  MDU-5HA3 

オプションの 

１メカＷローラー 

ＲＷ  MDU-5HA3 

カッター 

Ｍ６  MDU-5HA3 

ドラム 

Ｍ４  MDU-5HA4 

アクセプト 

ＭＭ  Ｅ－ＭＤＵ 

後端防水 

※Ｃ５１８のみ 

ＳＲ  MDU-5HA3 

オプションの CMS-845 

中間ストリップ 

Ｍ７  Ｅ－ＭＤＵ 

排出側の扉を開け、カバーを 

開けますと、ＭＤＵ基板が入って

います。 

 

同じＭＤＵ基板どうしならば、  

互換は効きます。 

（コネクターの色は、分りやすく 

 する為です。） 

カバー 
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ＭＤＵ基板の取り外し方法 

 １．コネクターＡ，Ｂ，Ｃを外します。 

 ２．ドライバーにてトラスネジを２本外します。 

 ３．ラジオペンチなどで、スペーサーを挟んで閉じさせ 

   て、基板を抜きます。 

  

    基板に放熱板がありますが、そこにシリコンが付い 

    ていますので、服などに付かないよう注意して下さ 

     い。 

 

 

 

 

  ８．ＣＴＧ－Ｍ メイン基板   ＲＯＭ切替コネクタ－ 

  

    ・ＲＯＭ切替コネクタ 

       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。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

ディップスィッチ 

ＲＯＭ切替コネクタ 

Ａ B C 

スペーサー 

トラスネジ 

 
！ 
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   ９．１００B 基板 

 

ゴミ箱の下に、下記写真の１００Ｂ基板があります。 

ヒューズは、３Ａです。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

カッター用ヒューズ 

スウィング用ヒューズ ムーヴ用ヒューズ 

ドラム用ヒューズ Ｗメカローラー用ヒューズ 

１メカロ－ラー用ヒューズ 



 51 

   １０．圧着機のオフセット 

・オフセット の方法 

1. プレス機のカバーを開けます。 

2. プレス機基板のディップスイッチの１番をＯＮにします。 

3. ＯＦＦＳＥＴボタンを押します。 

4. プレス機基板のディップスイッチの１番をＯＦＦにします。 

 

 

 

・ゲインの調整方法 

1. プレス機のカバーを開けます。 

2. プレス機基板のディップスイッチの１番をＯＮにします。 

3. 決定ボタンを押します。 

4. 貼ってあるシールの「ＯＦＦＳＥＴ」の数値を確認する。 

5. OFFSETボタンを押し続けて、数値を合わせます。 

このボタンの数値は、＋のみです。もし、数値が行き過ぎた場合は、更に押しつづけて下さい。

また、一周してまた小さい数値からとなります。 



 52 

１１．CP-CSW-A 基板 

 

 

操作パネル下の扉を開けます 

 

メイン基板の左側に 

「CP-CSW-A 基板」があります。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DSW1(ﾛｰﾀﾘｰﾃﾞｨｯﾌﾟｽｲｯﾁ)にて、プレス機の動作のフライング量の調整が行えます。 

 

設

定 
 

設

定 

 

０ 140msec ８ 204msec 

１ 148msec ９ 212msec 

２ 156msec Ａ 220msec 

３ 164msec Ｂ 228msec 

４ 172msec Ｃ 236msec 

５ 180msec Ｄ 244msec 

６ 188msec Ｅ 252msec 

７ 196msec Ｆ 260msec 

 

           設定を早くしすぎますと、良品圧着が出来なくなる場合があります。 

 

左の表の時間、プレス機が動作する 

タイミングが早くなります。 

 

標準の設定は “８”です 


