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GM1　コントローラ プログラミングソフトウェア
GM Programmer

■IEC61131-3規格準拠に準拠した
プログラミングソフトウェア

■用途に合わせて選べる6言語対応
・LD（ラダー・ロジック・ダイアグラム）
・FBD（ファンクション・ブロック・ダイアグラム）
・ST（ストラクチャード・テキスト）
・IL（インストラクション・リスト）
・SFC（シーケンシャル・ファンクション・チャート）
・CFC（コンティニュアス・ファンクション・チャート）

■PLCとモーションを一体化
・高速モーション制御　最速周期500 μs
・機能集約によるマルチタスク制御
・実軸32軸制御

■各種ネットワークプロトコルに対応
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ネジ締め機

プログラムレス
通信

左右軸：位置制御
奥行軸：位置制御
上下軸：位置→押当て→位置制御
回転軸：速度→押当て→位置制御

サンプル画面の
提供可能

モータ制御・デバイス
制御・トレーサビリティ
のデータ管理を行う

トルクセンサの値を
アナログで取り込み

高精度な同期制御で
タクトアップを実現

※Webサイトより無償ダウンロード可能です。

モーションコントローラ GM1シリーズ

モーションコントローラで
“ネジ締め機” の内製化に貢献

ネジ締め機に必要な機器をトータル提案

Package Solution
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安全に関するご注意
●ご使用の前に「取扱・施工説明書」および「マニュアル」をよくお読みいただき、正しくお使いください。

POINT 1

POINT 4

POINT 2

トレーサビリティ

動作波形の見える化 タッチパネルWHのサンプル画面でトレーサビリティ可能

トレース機能で取得した動作波形

POINT 3 ラッチ停止 /タッチプローブ機能

サンプルプログラム/画面の提供

サーボアンプの外部入力部で外部信号検出後、ただちに
モータを停止させる機能です。この機能でネジ締めトル
クを検出したら、ただちにモータを停止させることがで
きるため、タクトの大幅短縮が可能です。

GM1で取得したネジ締め付け時のデータ（モータトルク、
センサトルク、現在位置等）をリアルタイムにタッチパネ
ルに表示、データログが可能です。

GM1の「トレース機能」でネジ締め時のモータ速度や位置情報、タクトタイム等の動作波形を取得可能です。
データのバックアップができて動作確認のデバックにも活用できます。

ネジ締め機の制御に必要な一連のプログラムをサンプルプログラム（ファンクションブロック）やサンプル画面
として提供します。装置立上時のお客様工数削減に貢献します。

一連の制御フローのファンクションブロックをご提供して装置開発の工数削減に貢献します！

左右・奥行軸の位置決め

上下軸の位置決め

上下軸を押当て制御に切替

回転軸を 90 度回転させて
ネジ山に合わせる

回転軸を速度制御でネジ締め

一定トルク検出で回転停止

最終増し締め

上下軸を元の高さに戻す

ネジ締め制御フローのイメージ


