
零部件

名   称

零部件

代   号

版次比  例数量

材  料

产  品
名  称

型  号
规  格

设计

校对

工艺

标准化

审  核

批  准

标记

处数

更改原因
签名

日期

大于 至 IT13

30.14

3 6 0.18

6 10 0.22
10 18 0.27

18 30 0.33
30 50 0.39

50 800.46
80 1200.54

120 180 0.63

180 250 0.72

250 315 0.81

315 400 0.89

右钳爪拉杆

01-01-03

数控热锻机械手

BS300-315A

P20 6 1:1 2.0

Jinjiang    Chuangqin    Machinery    Co.,Ltd

晋江市创勤机械有限公司

其余：

未注倒角C1
未注圆角R1

6.3

技 术 要 求

1.未注尺寸公差IT13。
2.表面电镀。
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零部件

名   称

零部件

代   号

版次比  例数量

材  料

产  品

名  称

型  号

规  格

设计

校对

工艺

标准化

审  核

批  准

标记

处数

更改原因
签名

日期

大于 至 IT13

30.14

3 6 0.18

6 10 0.22

10 18 0.27

18 30 0.33

30 50 0.39

50 800.46

80 1200.54

120 180 0.63

180 250 0.72

250 315 0.81

315 400 0.89

钳爪座

01-01-04

数控热锻机械手

BS300-315A

P20 2 1:1 2.0

Jinjiang    Chuangqin    Machinery    Co.,Ltd

晋江市创勤机械有限公司

其余：

未注倒角C1

未注圆角R1

6.3

技 术 要 求

1.未注尺寸公差IT13。

2.表面电镀。
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零部件

名   称

零部件

代   号

版次比  例数量

材  料

产  品
名  称

型  号
规  格

设计

校对

工艺

标准化

审  核

批  准

标记

处数

更改原因
签名

日期

大于 至 IT13

30.14

3 6 0.18

6 10 0.22
10 18 0.27

18 30 0.33
30 50 0.39

50 800.46
80 1200.54

120 180 0.63

180 250 0.72

250 315 0.81

315 400 0.89

左钳爪拉杆

01-01-05

数控热锻机械手

BS300-315A

P20 6 1:1 2.0

Jinjiang    Chuangqin    Machinery    Co.,Ltd

晋江市创勤机械有限公司

其余：

未注倒角C1
未注圆角R1

6.3

技 术 要 求

1.未注尺寸公差IT13。
2.表面电镀。
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零部件

名   称

零部件

代   号

版次比  例数量

材  料

产  品

名  称

型  号

规  格

设计

校对

工艺

标准化

审  核

批  准

标记

处数

更改原因
签名

日期

大于 至 IT13

30.14

3 6 0.18

6 10 0.22

10 18 0.27

18 30 0.33

30 50 0.39

50 800.46

80 1200.54

120 180 0.63

180 250 0.72

250 315 0.81

315 400 0.89

左
120
度六角钳

S110X30

01-01-07A

开式数控热锻机械手

KS300-400C

P20 1 1;1.5 1.0

Jinjiang    Chuangqin    Machinery    Co.,Ltd

晋江市创勤机械有限公司

其余：

未注倒角C1

未注圆角R1

6.3

     技 术 要 求：

1.未注尺寸公差按IT13.

2.表面电镀。
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视图31

1 : 2

零部件

名   称

零部件

代   号

版次比  例数量

材  料

产  品

名  称

型  号

规  格

设计

校对

工艺

标准化

审  核

批  准

标记

处数

更改原因
签名

日期

大于 至 IT13

30.14

3 6 0.18

6 10 0.22

10 18 0.27

18 30 0.33

30 50 0.39

50 800.46

80 1200.54

120 180 0.63

180 250 0.72

250 315 0.81

315 400 0.89

钳爪固定板(90-110)

01-06/06A

数控热锻机械手

BS300-315A

P20 左右各3 1:1 1.0

Jinjiang    Chuangqin    Machinery    Co.,Ltd

晋江市创勤机械有限公司

其余：

未注倒角C1

未注圆角R1

6.3

技 术 要 求

1.未注尺寸公差IT13。

2.表面电镀。
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视图31

1 : 2

零部件

名   称

零部件

代   号

版次比  例数量

材  料

产  品

名  称

型  号

规  格

设计

校对

工艺

标准化

审  核

批  准

标记

处数

更改原因
签名

日期

大于 至 IT13

30.14

3 6 0.18

6 10 0.22

10 18 0.27

18 30 0.33

30 50 0.39

50 800.46

80 1200.54

120 180 0.63

180 250 0.72

250 315 0.81

315 400 0.89

钳爪固定板(70-90)

01-07/07A

数控热锻机械手

BS300-315A

P20 左右各3 1:1 1.0

Jinjiang    Chuangqin    Machinery    Co.,Ltd

晋江市创勤机械有限公司

其余：

未注倒角C1

未注圆角R1

6.3

技 术 要 求

1.未注尺寸公差IT13。

2.表面电镀。
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视图31

1 : 2

零部件

名   称

零部件

代   号

版次比  例数量

材  料

产  品

名  称

型  号

规  格

设计

校对

工艺

标准化

审  核

批  准

标记

处数

更改原因
签名

日期

大于 至 IT13

30.14

3 6 0.18

6 10 0.22

10 18 0.27

18 30 0.33

30 50 0.39

50 800.46

80 1200.54

120 180 0.63

180 250 0.72

250 315 0.81

315 400 0.89

钳爪固定板(50-70)

01-08/08A

数控热锻机械手

BS300-315A

P20 左右各3 1:1 1.0

Jinjiang    Chuangqin    Machinery    Co.,Ltd

晋江市创勤机械有限公司

其余：

未注倒角C1

未注圆角R1

6.3

技 术 要 求

1.未注尺寸公差IT13。

2.表面电镀。
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视图31

1 : 1.5

零部件

名   称

零部件

代   号

版次比  例数量

材  料

产  品

名  称

型  号

规  格

设计

校对

工艺

标准化

审  核

批  准

标记

处数

更改原因
签名

日期

大于 至 IT13

30.14

3 6 0.18

6 10 0.22

10 18 0.27

18 30 0.33

30 50 0.39

50 800.46

80 1200.54

120 180 0.63

180 250 0.72

250 315 0.81

315 400 0.89

120
度六角钳

(50-95X20)

01-09/10

数控热锻机械手

BS250A-250

45  1:1 1.0

Jinjiang    Chuangqin    Machinery    Co.,Ltd

晋江市创勤机械有限公司

其余：

未注倒角C1

未注圆角R1

6.3

技 术 要 求

1.未注尺寸公差IT13。
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视图31

1 : 2

零部件

名   称

零部件

代   号

版次比  例数量

材  料

产  品

名  称

型  号

规  格

设计

校对

工艺

标准化

审  核

批  准

标记

处数

更改原因
签名

日期

大于 至 IT13

30.14

3 6 0.18

6 10 0.22

10 18 0.27

18 30 0.33

30 50 0.39

50 800.46

80 1200.54

120 180 0.63

180 250 0.72

250 315 0.81

315 400 0.89

钳爪固定板(30-50)

01-09/09A

数控热锻机械手

BS300-315A

P20 左右各3 1:1 1.0

Jinjiang    Chuangqin    Machinery    Co.,Ltd

晋江市创勤机械有限公司

其余：

未注倒角C1

未注圆角R1

6.3

技 术 要 求

1.未注尺寸公差IT13。

2.表面电镀。
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视图31

1 : 1.5

零部件

名   称

零部件

代   号

版次比  例数量

材  料

产  品

名  称

型  号

规  格

设计

校对

工艺

标准化

审  核

批  准

标记

处数

更改原因
签名

日期

大于 至 IT13

30.14

3 6 0.18

6 10 0.22

10 18 0.27

18 30 0.33

30 50 0.39

50 800.46

80 1200.54

120 180 0.63

180 250 0.72

250 315 0.81

315 400 0.89

120
度六角钳

(50-95X30)

01-09A/10A

数控热锻机械手

BS250A-250

45  1:1 1.0

Jinjiang    Chuangqin    Machinery    Co.,Ltd

晋江市创勤机械有限公司

其余：

未注倒角C1

未注圆角R1

6.3

技 术 要 求

1.未注尺寸公差IT13。
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视图31

1 : 1

零部件

名   称

零部件

代   号

版次比  例数量

材  料

产  品

名  称

型  号

规  格

设计

校对

工艺

标准化

审  核

批  准

标记

处数

更改原因
签名

日期

大于 至 IT13

30.14

3 6 0.18

6 10 0.22

10 18 0.27

18 30 0.33

30 50 0.39

50 800.46

80 1200.54

120 180 0.63

180 250 0.72

250 315 0.81

315 400 0.89

120
度六角钳

(25-50X20)

01-11/12

数控热锻机械手

BS250A-250

45  1:1 1.0

Jinjiang    Chuangqin    Machinery    Co.,Ltd

晋江市创勤机械有限公司

其余：

未注倒角C1

未注圆角R1

6.3

技 术 要 求

1.未注尺寸公差IT13。
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视图31

1 : 1

零部件

名   称

零部件

代   号

版次比  例数量

材  料

产  品

名  称

型  号

规  格

设计

校对

工艺

标准化

审  核

批  准

标记

处数

更改原因
签名

日期

大于 至 IT13

30.14

3 6 0.18

6 10 0.22

10 18 0.27

18 30 0.33

30 50 0.39

50 800.46

80 1200.54

120 180 0.63

180 250 0.72

250 315 0.81

315 400 0.89

120
度六角钳

(25-50X30)

01-11A/12A

数控热锻机械手

BS250A-250

45  1:1 1.0

Jinjiang    Chuangqin    Machinery    Co.,Ltd

晋江市创勤机械有限公司

其余：

未注倒角C1

未注圆角R1

6.3

技 术 要 求

1.未注尺寸公差IT13。
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本视图为示意图，不用作线割。
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页数

页

校对

原始项目

+

日期

日期

替换人

主电源

1

修改

0 76

审核

替换

8 93

7

2

4

2021/12/21

1

2

=

设计

5

1/

电源来自外部

2

三相AC220V电源

三相AC380V电源

三相AC380V电源

三相AC380V变
三相AC220V变压器

晋江市创勤机械有限公司热锻多工位机械手

V1

1

4 5

3

6

T1

1

2

3

4

5

6

7

8

F1

1

2

3

4

5

6

F2

1

3

2

4

T2

1

2

3

4
F3

1

2

3

4
F4

24V1
2.0

0V1
2.0

1L1
6.0

1L2
6.0

1L3
6.1

L1 L3

L1 L3

L2

L2

N

N



页数

页

校对

1

原始项目

+

日期

日期

替换人

X0-X17

1

修改

0 76

审核

替换

8 93

7

3

4

2021/12/21

2

2

=

设计

5

2/

编码
器A

相输入

编码
器B

相输入

编码器
Z清零
相输入

全
自动 原点右限位 

手动
打料

手动
冲孔

手动
成型

手动
夹料

复位
回零 急停

成型后
钳爪夹
紧感应

备用
冲孔后
钳爪夹
紧感应

冲孔
前钳
爪张

开感应

晋江市创勤机械有限公司
热锻多工位机械手

FX
5UJ60MT

L1 N S/S X0 X1 X2 X3 X4 X5 X6 X7 X10 X11 X12 X13 X14 X15 X16 X17
手
动

 
冲
孔

复
位

 
回
零

手
动

 
打
料

手
动

 
成
型

手
动

 
夹
料

成
型

后
 
钳
爪
夹
 
紧
感
应

备
用

冲
孔

后
 
钳
爪
夹
 
紧
感
应

冲
孔

 
前
钳
 
爪
张
 
开
感
应

13

14

S3

13

14

S2
13

14

S1

24
V1

1.
4

0V1 / 1.4 0V1 / 3.0



页数

页

校对

2

原始项目

+

日期

日期

替换人

X20-X37

1

修改

0 76

审核

替换

8 93

7

4

4

2021/12/21

3

2

=

设计

5

3/

断冲
头进
感应

成型
前夹
紧钳

爪感应

夹料
后夹
紧钳

爪感应

夹料
前夹
紧钳

爪感应

预成
型后
夹紧
钳爪
感应

油泵
压力
异常

备用 手动
 联动 

预成
型前
钳爪
张开
感应

手
动
右
移

备用
断冲
头退
感应

备用

机械
手轴
伺服
报警

预成
型手
动输入

预
成
型
手
动
输
入

手
动
联
动

手
动
左
移

手
动
左
移

机械
手伺
服轴
报警

晋江市创勤机械有限公司
热锻多工位机械手

FX5UJ

X20

1

X21

1

X22

1

X23

1

X24

1

X25

1

X26

1

X27

1

X30

1

X31

1

X32

1

X33

1

X34

1

X35

1

X36

1

X37

1

备
用

备
用

手
 
动

 
右
 
移

断
冲
 
头
进
 
感
应

成
型
 
前
夹
 
紧
钳
 
爪
感
应

夹
料
 
后
夹
 
紧
钳
 
爪
感
应

夹
料
 
前
夹
 
紧
钳
 
爪
感
应

预
成
 
型

后
 
夹
紧
 
钳
爪
 
感
应

油
泵
 
压
力
 
异
常

13

14
S4

13

14

13

14

0V1 / 2.9 0V1 / 4.0



页数

页

校对

3

原始项目

+

日期

日期

替换人

X40-X43

1

修改

0 76

审核

替换

8 93

7

5

4

2021/12/21

4

2

=

设计

5

4/

电炉
故障

出
料口
保护

左
限位

上
料机
信号

 KA7由
上料机
提供电源

 KA6
由电
炉提
供电源

晋江市创勤机械有限公司热锻多工位机械手

FX
3GA

X40

1

X41

1

X42

1

X43

1

KA6 KA7

0V1 / 3.9



页数

页

校对

4

原始项目

+

日期

日期

替换人

Y0-Y27

1

修改

0 76

审核

替换

8 93

7

5.a

4

2021/12/21

5

2

=

设计

5

5/

报警灯使能

油泵
电
炉
输
出

夹
料
后
夹
紧
钳
爪

放
大
板

预
成
型
前
钳
爪
输
出

放
大
板

上
料
机

备用
报
警
灯

自动
脚踏
输出

急停
输出

备用

预
成
型
后
钳
爪
输
出

放
大
板
对
夹
不
用

段
冲
头
输
出

备
用 备

用

晋江市创勤机械有限公司
热锻多工位机械手

FX
3GA

24V 0V com0

1

Y0

1

Y1

1

Y2

1

Y3

1

Y4

1

Y5

1

Y6

1

Y7

1

Y10

1

Y11

1

Y12

1

Y13

1

Y14

1

Y15

1

Y16

1

Y17

1

Y20

1

Y21

1

Y22

1

Y23

1

Y24

1

Y25

1

Y26

1

Y27

A1

A2

KA5

A1 A2 /5.6

A1 A2 /5.6

A1

A2

A1 A2 /5.5

A1 A2 /5.6

A1

A2

A1 A2 /5.5

A1 A2 /5.6

A1

A2
KA1

A1

A2
KA4

A1

A2
KA2

A1

A2
KA3

0V1 / 5.a.2

机
械
手
伺
服
轴
脉
冲

5.
1

机
械
手
伺
服
轴
方
向

5.
0

Y2
打
料
钳
爪
-放

大
板

冲
孔
后
夹
紧
钳
爪
-
放
大
板
(
对
夹
不
用

）

冲
孔
前
张
开
钳
爪
-
放
大
板

24V1 / 5.a.1

成
型
后
夹
紧
钳
爪
-
放
大
板
(
对
夹
不
用
）

成
型
前
张
开
钳
爪
-
放
大
板

夹
料
后
夹
紧
钳
爪
-
放
大
板
(
对
夹
不
用

）

升
降

（
对
夹
不
用
）

放
大
板

伺
服
使
能

6.
3



页数

页

校对

5

原始项目

+

日期

日期

替换人

放大板

1

修改

0 76

审核

替换

8 93

7

6

4

2021/12/21

5.a

2

=

设计

5

6/

打
料
气
缸

冲孔
后夹

紧气缸

冲孔
前夹

紧气缸

成型
后夹

紧气缸

成型
前夹

紧气缸

夹料
后夹

紧气缸

 夹料
 前夹
紧气缸

预成
型前
夹紧
气缸

预成
型后
夹紧
气缸

晋江市创勤机械有限公司热锻多工位机械手
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1 2 3 4 5 6 7 8com

com 1 2 3 4 5 6 7 8

x1

x2
Y2

x1

x2
Y4

x1

x2
Y5

x1

x2
Y6

x1

x2
Y7

x1

x2
Y10

9 10

Y14Y11 Y22

8

Y
2

Y
4

Y
5

Y
6

Y
7

Y1
0

24
V1

6.
2

0V1
5.0

24V1 / 5.0

Y1
1

Y2
2

备
用

Y1
4



页数

页

校对

5.a

原始项目

+

日期

日期

替换人

伺服控制器1

1

修改

0 76

审核

替换

8 93

7

4

2021/12/21

6

2

=

设计

5

7/

工 作 电 源 输 入 控 制 信 号 输 入 驱 动 器 输 出 编 码 器

S T （
L1
C
）

（
L2
C
）

P
E

37
  
/S
I
G
N

39
  
 S
I
G
N

41
  
/P
U
L
S
E

43
  
 P
U
L
S
E

7 
CO
M
+

9 
 D
I1
  
S
O
N

28
  
DO
5
+

27
  
 D
O
5
-

控 制 信 号 输 出

3 
(U
)

2 
(V
)

1 
(W
)

P
E

R

三相AC220V电源

晋江市创勤机械有限公司热锻多工位机械手

24
V1

/

5.
a.

2X轴
方
向

/

X轴
脉
冲

/

1L1
1.3

1L2
1.3

1L3
1.3

伺服使能
5.9

0V1

X轴伺服报警




















