
非接触供电与信号传送

离照动系统

应用例集



离照动系统

正是适用这些场合。

您是否被可动部如何接线所困扰过？

因为离照动系统以非接触的形式

同时传送电源和信号，不受接线

制约，可实现省力化。

在需要旋转，装卸，移动的装置中，向可动部分的接线总是存在各种问题。

●电缆直接接线

　-  断线（维修成本）。

　-  电缆布线受制约。

　-  由于电缆移动，造成空间浪费。

断线

●连接器连接

　- 接点损坏（维修成本）。

　- 拆装时人为造成的错误。

　- 未连接时的防尘 , 防水问题。

时间损失

●滑环

- 寿命（维修成本）。

- 有粉尘或水的地方不可使用。

- 旋转结构大型化。

无法对抗粉尘・物垢  

固定された装置

交換部のある装置

回転部のある装置

回転部のある装置

固定された装置

交換部のある装置

回転部のある装置

回転部のある装置

固定された装置

交換部のある装置

回転部のある装置

回転部のある装置

　- 不需进行连接器的装卸。

　- 接点不会退化。

　- 避免操作失误。
减少时间损失

装卸装置 交換部のある装置

非接触

ON
ON
ON
OFF

　- 电缆不需到处伸拉。

　- 不需反向旋转。

　- 无接点磨损。
消除断线

旋转装置 回転部のある装置

非接触
ON
ON
ON
OFF

可在粉尘污垢

环境下工作  

　- 电缆不需到处伸拉。

　- 不需装卸连接器。 

　- 接点无裸露，安全。

移动装置

移動体

移動体

非接触

OFF
OFF
OFF
OFF
 

防塵不要

旋转装置 交换装置 旋转装置

旋转装置

交换装置

移动体

不需防尘



离照动系统，实现接线的非接触化。

以 1对为单元也可进行多通道信号传送
供电和传递不受非金属隔离物的影响

IP67防尘 .防水构造

 （部分产品除外）

■ 输出可与 PLC的 I/O单元直接连接

■ 以 1 对为单元进行供电及信号传送

■ 通电部无裸露

离照动系统的特点。

输出入信号：

开关信号（并口）

模拟信号（4...20mA・
 　　　　0...10V)

数据信号　（RS232C・
 　　CC-Link）等

■ 即使有非金属遮挡物仍可正常的进行供电・传送

一般接线 离照动系统的接线

＋
ON
－
＋
OFF
－
＋
ON
－
＋
OFF
－

装置侧 控制侧

检测传感器
（接近开关 ･ 限位开关等）

＋

－

ON

OFF

ON

OFF

装置侧 控制侧

检测开关
（接近开关 ･ 限位开关等）

非接触供电＆信号传送

电源

信号



离照动系统

离照动系统的构成

传送部（可动部）的机能

由输出部供电并向连接检测传感器等供电的同

时，与输出部进行信号传送。

输出部（固定部）的机能

连接外部电源及控制机器，以非接触的形式向

传送部供电的同时传送其信号及向外部机器进

行输入和输出。

V A

离照动系统由安装于可动侧的传送部和设置于固定侧的输出部构成。

传送部一旦进入输出部的有效传送领域 ,根据电磁感应原理向传送部供电，同时进行信号传送。

可动侧 固定侧

 输入机器

 输出机器

检测信号

控制信号

供电

检测信号

控制信号

  输出部
（固定部）

供电 供电

电源
传送部

（可动部）

检测信号

控制信号

外部控制机器等
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离照动系统

构成图

要点

改善效果

6

改善前存在的问题

改善 !

加工机 ／ 夹具

工件到位确认 -多面加工旋转式夹具

AN30911

夹具旋转９０°，对工件进行双面加工。

离照动系统对 12 个接近开关进行电源供电及传送检测信号。

 - 电缆的伸拉导致断线。

 -  消除传感器电缆断线故障。

 - 电缆连接减少，加工机内部空间更宽敞。

非接触供电

及信号传送

接近开关

输出部

传送部

检测工件及确认夹钳 夹钳确认后 ,上部加工开始 上部加工完成后旋转 90°再进行侧面加工

接近开关

检测工件

接近开关

夹钳确认

非接触供电

及信号传送

传送部

输出部

终端分路器

非接触供电

及信号传送

接近开关

夹钳确认

输出部

RSH16E

传送部

RSH16T

终端分路器

RS16T

可动侧：夹具 固定侧

电源

信号

外部

控制机器

电源

24V DC

旋转

接近开关

　4个
确认工件

确认夹钳 接近开关

　8个

离照动系统



离照动系统

结构图

要点

7

改善效果

改善 !

改善前存在的问题

AN31001

加工生产线／ 夹具

工件确认 -旋转式夹具

设置有两个工件的夹具每旋转 180° , 加工、取出、放入工序连续进行。

离照动系统向传感器进行电源供电及传送检测信号。

 - 电缆的伸拉导致断线。 

 -  消除了电缆断线故障。

 - 检测部／传送部使用一体型电缆，拆装         

　更简单。 

输出部 

非接触供电
及信号传送

加工前的工件准备 加工后的工件确认和替换 加工后的工件回线

＜工件移动＞

＜加工＞

＜工件移动＞

＜夹具旋转＞

传送部
RXT

检测部
RXD

可动侧：夹具 固定側

电源

信号

外部

控制机器

电源

24V DC
出力部
RXE

电缆一体形规格

旋转

接近开关

传送部

非接触供电

及信号传送

非接触供电

及信号传送



离照动系统

构成图

要点

改善效果

8

改善前存在的问题

改善 !

AN30907

加工机／ 旋转台

油压确认 -旋转台的油压装置

在旋转加工装置中先进行工件的油压确认再进行加工。

离照动系统向压力开关供电 (RGP 系列）并进行传送测量的数据 (RN 系列）。

 - 很难测量旋转台上工件的油压。

 - 油压不足易导致商品损坏。

 - 可使用旋转台上的夹具测量压力。

 - 由于在加工之前采用了油压确认，避

免了由油压露油导致的产品损坏现象。

旋转

传送部

＜测量油压＞
输出部 ＜加工＞

压力开关

显示器

非接触給电
及信号传送

设置工件并注入液压油 油压确认后，转台旋转开始加工 取出加工完成的工件

油压注入口

油压装置

压力开关

显示器 ＜加工＞
非接触供电
＆ 信号传送

    压力开关

可动侧：夹具    固定側

电源

信号

传送部

RNT

电源

信号

出力部

RGPE

出力部

RNE

电源

24V DC

显示器

传送部

RGPT

＜准备工件＞

＜加工＞

＜准备工件＞

＜工件取出＞

＜测定油压＞

油压装置



离照动系统

结构图

要点

9

改善效果

改善 !

改善前存在的问题

加工机／加工台

工件有无及到位确认 -可动加工台
旋转

加工前后确认工件到位情况及夹钳。

根据加工情况转台旋转。

 - 电缆的伸拉导致断线。

 - 电缆可动部消失，无断线现象。

 - 减轻了维修作业。

确认工件到位 取出工件工件旋转的同时进行切割

输出部

RPE8
传送部

RPT8　　

可动侧：托盘 固定侧

电源

信号

PLC

电源 24V DC工件确认开关4个

夹钳确认开关 2 个

可动盘

传送部

输出部

非接触供电
及信号传送

工件到位 取出工件

接近开关

工件

AN31102



离照动系统

构成图

要点

改善效果

10

改善前存在的问题

改善 !

AN31009

加工生产线／ 托盘

工件偏离检测 -加工中心上的托盘
装卸

配合工件（模具）交换托盘。

加工中心在进行加工中使用触摸传感器检测工件的偏离。

离照动系统向传感器供电并传送检测信号。

 - 由于伸拉断线现象较多。

 - 托盘的数量不能增加。

 - 消除断线故障。

 - 托盘可任意增加，便于交换。

确认工件到位后开始加工 加工时检查工件的偏离 结合工件交换托盘

输出部

RPE8

传送部

RPT8

可动侧：托盘 固定侧

电源

外部

控制机器

电源

24V DC

触摸传感器 2个

接近开关 4个

工件

托盘

传送部
输出部

触摸传感器

非接触供电及 

信号传送

工具

非接触供电
及信号传送

非接触供电
及信号传送

传送部

输出部

触摸传感器接近开关

信号



离照动系统

结构图

要点

11

改善效果

改善 !

改善前存在的问题

AN30909

焊接／ 夹具

工件确认 -旋转式夹具

根据工件的形状使旋转台反转，实现自动选择不同的夹具。

离照动系统向接近开关的工作电源供电及传送其检测信号。 

 -  由于夹具的来回反转导致断线。

 -  消除了传感器电缆断线故障。

 - 消除了电缆来回伸拉，加工机内部空间                         

　更宽敞。

旋转

传送部

输出部

非接触供电
及信号传送

检测部

＜焊接＞

结合工件旋转夹具面 设置工件 工件到位确认后、进行焊接

传送部

非接触供电
及信号传送

输出部

检测部

＜焊接＞

传送部

输出部

传送部

非接触供电
及信号传送

输出部

＜旋转＞
180°

检测部

非接触供电
及信号传送

直流 2线式
接近开关

可动侧：夹具    固定側

电源

信号

电源

信号

输出部

RPE

电源

24V DC

外部

控制机器

传送部

RPT

检测部



离照动系统

构成图

要点

改善效果

12

改善前存在的问题

改善 !

AN31002

焊装线／ 旋转台

工件识别就位确认 -旋转台

旋转台上有 3个夹具。旋转台每转 120°、就可连续进行放入、焊接、取出操作。

离照动系统向 8 通道接近开关的供电并传送检测信号。

- 伸拉导致断线。 

-  由于使用电缆 ,旋转须复位，造成了

　时间浪费。

 - 电缆的可动部消失，彻底消除断线。

 - 转台实现连续旋转，提高了效率。

旋转

输出部   

传送部   

接近开关

到位确认

接近开关

工件识别

识别工件及到位确认 工件确认 , 焊接开始 取出工件

＜工件放入＞
＜取出工件＞

固定側

电源

信号
外部

控制机器

电源

24V DC
出力部
RPEA

传送部
RPTA

可动侧：夹具部

接近开关

　4个
识别工件用

确认工件到位用

非接触供电
及信号传送

接近开关

　4个

非接触供电
及信号传送

非接触供电
及信号传送



离照动系统

结构图

要点

13

改善效果

改善 !

改善前存在的问题

焊装线／ 旋转夹具

工件和夹钳确认 -旋转夹具 旋转

使用接近传感器检测工件 ,经由离照动对耦系统 DeviceNet Slave 端 , 与上方机器进行 DeviceNet 方式通信。

焊接其它工件时可交换可动盘。能对应信号通道和检测场所的变化。由于通信是 DeviceNet 方式 , 从网上的

机器可直接进行控制。

 - 由于使用了滑环就必须采取防尘防油

污对策。

 - 信号数量增多的话尺寸也增大。

 - 取代滑环。

 - 旋转的同时可进行焊接。

 - 可同其它的托盘，工件进行交换。

工件 1到位确认后放入工件 2 取出工件夹具在旋转的同时进行焊接

输出部

RCD33E
传送部

RCD33T
DeviceNet  

Slave 端

可动侧：夹具 固定侧

电源

信号

DeviceNet

电源 24V DC接近开关 16个

电磁阀 8个

工件 1

可动盘电磁阀

工件 2

传送部

输出部

DeviceNet Slave端

非接触供电
及信号传送

工件 2着座

非接触供电及信号
传送

取出工件

接近开关

AN31101



离照动系统

构成图

要点

改善效果

14

改善前存在的问题

改善 !

AN30903

焊接／ 夹具

工件确认 -装卸式夹具

配合工件交换焊接夹具，确认工件是否到位，进行焊接。

离照动系统向检测工件用的接近传感器供电及传送检测信号。

 - 夹具交换时，需装卸连接器。

 - 连接器不需装卸，夹具的交换实现自

动化。

 - 连接器不需防尘措施及维护服务。

非接触供电

及信号传送

检测开关

传送部

输出部

夹具

工件

根据工件的形状交换夹具 设置夹具的同时连接传感器 工件到位确认、开始焊接

非接触供电
及信号传送

检测开关

传送部

输出部

夹具

输出部

RPE8

传送部

RPT8
接近开关

　４个

可动侧：夹具 固定侧

电源

外部

控制机器

电源

24V DC

装卸

信号



离照动系统

结构图

要点

15

改善效果

改善 !

改善前存在的问题

AN30912

焊装线／ 托盘及搬运机器人

工件确认 -托盘和机器手臂（两阶段传输）

在托盘上使用传感器和电磁阀确认和固定工件。同时，经由托盘以 2段传送的方式确认机器手臂对工件的

抓握信号。

 - 装卸托盘上的传感器和电磁阀的连接

器时花费时间。

 - 机器手臂交换时连接器需装卸。

 - 无需装卸托盘上的 I/O 连接器，节省

时间。

 - 机器手臂交换时无需装卸传感器。

 - 生产线实现自动化。非接触給電
＆信号传送

検出スイッチ
リモートヘッド

出力ユニット

電磁弁

シリンダスイッチ

ベースアンプ

パレット

非接触供电

及信号传送 1

接近开关

可动部耦合头 RCH08T

固定部耦合头 RCH08E

输出单元 RLY04

电磁阀

气缸开关

可动部放大器 RL64T

固定部放大器 RL64E

输出部 RPE8

传送部 RPT8

非接触供电

及信号传送 2

确认托盘上的工件   确认机器手臂的工件 为下道工序提供工件

非接触供电
及信号传送 1

电磁阀

气缸开关

传送部 RPT8

接近开关

非接触供电
及信号传送 2

输出部RPE8

输出单元 RLY04

可动部耦合头 RCH08T

可动部放大器RL64T

输出部放大器 RCH08T

非接触供电
及信号传送 1

外部

控制机器

电源

信号
电磁阀 4个 x 2

接近开关 8个

气缸开关 16个

输出部

耦合头

RCH08E

可动部

耦合头

RCH08T

电源

24V DC

可动传感器 输出部 RPE8

可动部放

大器

RL64T

可动传感器 传送部  
RPT8

电源

信号
接近开关　8个

搬运机器 搬送托盘 固定台

输出部

放大器

RL64E（机器手臂）

装卸 移动

输出单元
RLY04

输出部耦合头 RCH08T



离照动系统

构成图

要点

改善效果

16

改善前存在的问题

改善 !

AN31305     

焊装线 /托盘

车体就位确认 -焊装线托盘
移动

对焊装线托盘上车体身进行焊接。

利用与托盘上的 CC-Link I/O 设备连接的传感器，进行车体就位确认。

给传感器供电，同时传送来自 I/O 设备的 CC-Link 信号。

 - 因使用接触式连接器，需要经常对引

脚进行维护维修。

 - 消除了因焊渣引起的接触不良所导致

的生产线停止工作。

 - 因改为非接触方式，不需要对引脚进

行维护维修。

固定部

RCD22E

可动侧：托盘 固定侧

接近开关
CC-Link
远程 I/O
装置・・・ CC-Link

电源

24V DC移动部

RCD22T

移动部

CC-Link
远程 I/O
装置

非接触供电
和信号传送

非接触供电
和信号传送

固定部

固定部

移动部

非接触供电

和信号传送

工件的移动及停止　 确认工件 焊接

电源

信号



离照动系统

结构图

要点

17

改善效果

改善 !

改善前存在的问题

焊装线／ 托盘

车架边梁就位确认 -焊装线托盘
移动

对焊装线的托盘上边梁车架进行焊接。

使用 8个接近传感器确认边架车梁，进行到位确认。

由于是耐焊接火星规格，即便是粘上焊接火星也很容易清除。

 - 由于焊接火星或异物引起接触不良导

致生产线经常停止。

 - 由于是接触式，引脚需经常维护。

 - 由焊接火星等接触不良导致的断线现

象消失。

 - 使用非接触式引脚不需维护。

 - 由于是耐焊接火星规格，焊接火星不

会粘着。

工件的移动及停止　 确认工件 焊接

输出部

RPE8-TF

传送部

RRT8-TF

可动侧：托盘 固定侧

电源

外部

控制机器

电源

24V DC
接近开关 8个

送料杆

接近开关

托盘

传送部

输出部

非接触供电

及信号传送

非接触供电
及信号传送

非接触供电
及信号传送

AN31010

信号



离照动系统

构成图

要点

改善效果

18

改善前存在的问题

改善 !

AN31007

组装线／ 旋转台

工件确认 -旋转台（360°连续传送）

让4 个夹具的旋转台每 90°旋转 ,安装工件 -放入工件 -取出工件连续进行。
设置于旋转轴上的离照动系统向 16个接近开关常时供电并同时传送其信号。

旋转

传送部

输出部

接近开关

＜工件到位＞

＜组装工件 1 ＞

＜取出工件＞

工件到位确认及组装 旋转台旋转 取出工件

非接触供电及信号传送

 - 设置 16个传感器，并且它们可同时

动作。

 - 不需目视 ,可自动完成。

 - 将离照动系统设置于旋转轴上，

360°均可进行信号确认。

 - 由于旋转，无法使用传感器。

 - 需要操作者目视判断工件是否到位。

可动侧：旋转台 固定侧

电源

信号

外部
控制机器

电源

24V DC输出部
RSH16E

取出工件

非接触供电及信号传送 非接触供电及信号传送
90 度旋转

90 度旋转

传送部
RSH16T

终端分路器
RS16T

非接触供电
及信号传送

近接スイッチ
近接スイッチ
近接スイッチ
近接スイッチ

近接スイッチ
近接スイッチ
近接スイッチ
近接スイッチ

接近开关

4个 x 4

检测开关

检测工件用

＜组装工件 2 ＞



离照动系统

结构图

要点

19

改善效果

改善 !

改善前存在的问题

AN30904

组装／ 托盘

工件识别・启动电磁阀・夹钳确认 -托盘

根据工件实物的形状识别工件自动调节固定夹具。

离照动系统向安装于托盘上的 32 通道的传感器和 4 通道的电磁阀供电的同时传送其检测信号及启动信号。

 - 大型托盘进行交换时，花费时间占用
人手。

 - 工件的识别，固定，到位确认实现自

动化，大幅缩减了操作时间。 

移动

非接触供电

及信号传送

检测开关

可动部耦合头

输出部耦合头

输出装置

电磁阀

气缸开关

可动部放大器

输出部放大器

托盘

适合于工件实物的夹具 在工件的座点处识别形状 工件到位确认→开始组装

非接触供电
及信号传送

检测开关

输出装置
电磁阀

气缸开关

外部

控制机器

电源

信号

可动部

放大器

RL64T输出装置

RLY04

电磁阀 4个

接近开关 24 个

气缸开关 8个 固定部

耦合头

RCH08E

可动部

耦合头

RCH08T

固定部

放大器

RL64E

电源

24V DC

检测开关
　 识别形状

可动侧：托盘 固定侧

输出部放大器

输出部耦合头

可动部耦合头

可动部
放大器



离照动系统

构成图

要点

改善效果
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改善前存在的问题

改善 !

AN31004

组装线／ 托盘

夹具调节及确认夹钳 -托盘

托盘上的发动机，编码器，电磁阀及传感器通过现场总线 CC-Link 进行控制。

离照动系统向托盘上的 CC-Link 远程 I/O 站供电的同时并传送其 CC-Link 信号。

 - 由于接线原因，生产线整体不能使用

CC-Link 进行管理。

 - 和工件的形状相匹配，需操作者调整

固定工件装置的位置。

 - 工作电源的供电和 CC-Link 数据的通

信同时以非接触的形式传送 。

 - 自动调整夹具，提高了工件放入的效

率。

移动

CC-Link

远程 I/O 站

编码器

发动机

可动部

非接触供电及

CC-Link 信号传送

放入工件 调整工件固定位置 向组装工序移动

＜放入工件＞

调整
位置

固定

调整位置

发动机

可动侧：托盘 固定侧

电源

信号
CC-Link

电源

24V DC
输出部
RCD22E

传送部
RCD22T

CC-Link
远程 I/O
装置

编码器

CC-Link
远程 I/O
装置

电磁阀

CC-Link
远程 I/O
装置

气缸开关

CC-Link
远程 I/O
装置

连接
CC-Link

固定部

固定



离照动系统

结构图

要点

21

改善效果

改善 !

改善前存在的问题

AN31008

冲压机／ 模具底座

工件确认 -模具

使用接近开关检测模具的工件，防止打空或重复压打。     

模具和模具底座间的接线使用予置的连接器连接，模具底座和冲压机间的接线实现非接触化。

离照动系统向模型上的 8个接近开关供电的同时，传送其检测信号。

 - 模具交换时模具底座的连接器需操作

者进行装卸，浪费时间。

 - 模具设置后，模具底座只需使用冲压

机设置。提高了工作效率。

装卸

确认模具上工件并取出 模具交换（模具＋底座） 设置新工件

传送部
RPT8

可动侧：模具 固定侧：冲压机

电源

信号

外部

控制机器

电源

24V DC
输出部
RPE8

模具

接近开关

　8个

模具底座

传送部

输出部

接近开关

工件

下模

非接触供电及信
号传送

模具底座

传送部

输出部
非接触供电
及信号传送

非接触供电
及信号传送模具底座

模具

上模



离照动系统

构成图

要点

改善效果
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改善前存在的问题

改善 !

冲装线

工件确认 -送料杆

在使用送料杆的冲压线上根据工件不同，夹钳的种类及配置也不同，模具交换时送料杆也需交换。

离照动系统提高了替换作业效率。

 - 伸拉导致断线

 - 装卸送料杆交换用的连接器需花费时

间。

 - 提高了送料杆的交换效率。

 - 消除断线故障

 - 防水，防油

提供工件（依次传递） 根据不同的工件，交换相对应的送料杆。确认工件后进行冲压

输出部

RPE4
传送部

RPT4

可动侧：送料杆 固定侧

电源

信号

PLC

电源 24V DC 接近传感器

 接近传感器

 接近传感器

送料杆

模具

传送部
输出部

非接触供电
及信号传送

非接触供电
及信号传送

接近开关

夹钳

冲压

装卸

AN31103



离照动系统

结构图

要点

23

改善效果

改善 !

改善前存在的问题

AN30913

搬运线／ 托盘及夹具

确认工件 -托盘及夹具（两阶段传输）

替换适合于工件形状的夹具、缩短工件的替换时间。

离照动系统、通过＜固定侧＞ - ＜托盘＞ -＜夹具＞的 2 段传送、给夹具上的接近开关供电的同时传送其

信号。

 - 每个工件都需交换托盘，无法使用夹

具交换进行对应

 - 不便于确认工件的到位。

 - 使用夹具交换来替换工件使托盘共有

化从而削减成本。

 - 夹具和托盘间无需接线，使交换更方

便。
非接触供电

及信号传送 2

传送部 RPT4

输出部 RPE4

传送部 RGPT 

托盘

接近开关

输出部 RGPE

夹具

工件

搬运工件替换 托盘共用只交换夹具 工件的到位信号 2段传送

非接触供电
及信号传送第２阶段

检测开关

托盘

输出部 RGPE 

传送部 RGPT

夹具

传送部 RPT4

输出部 RPE4 

托盘

夹具 检测开关

输出部 RGPE 

传送部 RGPT

提供工作电源检测输出信号

检测工件

非接触供电
及信号传送 第１阶段

传送部
RGPT

输出部
RPE4

可动侧 1：托盘 固定侧

电源

信号

外部

控制机器

电源

24V DC
输出部
RGPE

传送部
RPT4

可动侧 2：夹具

电源

信号

接近开关

4个

移动装卸

非接触供电

及信号传送 1



离照动系统

构成图

要点

改善效果
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改善前存在的问题

改善 !

以非接触方式给各种传

感器、电磁阀供电，传

送输入输出信号

实现用 CC-Link 方式

对传感器和电磁阀的

状态进行确认和控制

托盘

工件 (缸体 )

搬运线 /托盘

发动机缸体就位确认和夹钳的起动和动作确认

耦合头面向接近时，给托盘上的各种传感器、电磁阀供电，以及传送来自传感器的就位输入信号和控制电

磁阀的输出信号都是以非接触方式完成，消除了因使用连接器和电缆而造成的可动范围的受限。根据需要，

可以通过增设输入模块很容易地应对需要进行传感器和电磁阀的增设的情况。

 - 因用连接器与托盘连接，可动范围受

限。

 - 易引起因连接器的插拔和引脚折断等

造成的故障。

 - 非接触方式可消除可动范围的限制，

提高生产线自动化水平。

 - 消除插拔作业的时间损耗，解消连接

器故障。

 - 因固定部放大器变为远程设备站，CC-

Link 主站可直接对其进行控制。

非接触供电

和信号传送

可动部耦合头

固定部耦合头

可动部放大器

以非接触方式给托盘供电和进行信号传送 工件就位确认和固定夹钳 将工件移至下一个工序

可 动 部

耦 合 头

RCH08T

电源

信号

用于工件就位确认的

接近开关

用于夹钳确认的

接近开关

固 定 部

耦 合 头

RCH08E

可 动 部

放 大 器

RL64T

搬运托盘 工位

固 定 部

放 大 器

RL64E

移动

输 出 模 块
RLY04

AN31306

就位确认用传
感器

连接 CC-Link 网

夹钳用电磁
阀和确认用
传感器

夹钳用
电磁阀

连接

CC-Link 网

电源

24V DC

固定部放大器



离照动系统

结构图

要点
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改善效果

改善 !

改善前存在的问题

AN31006

搬运传送车

工件确认 -搬运传送车

确认工件的有无、同步带前后移动。

离照动系统、向接近开关供电并传送其信号。

 - 坦克链电缆易劣化，断线。

 - 在不能接线的地方、需操作人员确认。

 - 彻底消除断线故障。

 - 所有的传送车都实现自动化。

传送部

输出部

接近开关

工件

搭载工件 移动传送车 取出工件

非接触供电
及

信号传送

＜搭载工件＞

非接触供电
及

信号传送

＜取出工件＞

可动侧：搬运传送车 固定侧

电源

信号

输出部
RPEA

传送部
RPTA

移动

非接触供电及
信号传送

＜移动传送车＞
到位确认

取出确认

接近开关
8个

外部

控制机器

电源

24V DC
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构成图

要点

改善效果
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改善前存在的问题

改善 !

AN30901

自动搬运车

非接触充电 -蓄电池

可利用搬运车行走路径上的每个停止位的待机时间对蓄电池进行充电。

 - 因进行有线充电，需交换蓄电池。

 - 希望延长蓄电池充电时间间隔。

 - 不需要进行蓄电池交换作业。

 - 对蓄电池进行满负荷充电时间间隔变长，

可更有效地使用 AGV。

 - 因导电部分非暴露，更加安全。

受电头

充电模块

24V铅蓄电池

自动搬运车 (AGV)
非接触供电和信
号传送 ( 蓄电池
的状态信息 )

电源100VAC

搬运车移向一个停止位 待机中进行非接触充电 搬运车从该停止位移开

停止位

移动

非接触供电和信
号传送 ( 蓄电池
的状态信息 )

供电头

电源模块

AGV 侧 固定侧

非接触供电

外部
控制机器

电源

100V DC

外部控制
机器

24V

铅蓄电池

信号

供电头

RCS240AH

充电模块

RCS210-PB24

电源模块

RCS240-AC1

受电头

RCS240PH
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改善效果
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改善前存在的问题

AN30910

搅拌机／ 圆筒

温度监测 -搅拌机

搅拌时可测定圆筒中心部的温度，调节搅拌速度。

采用离照动系统，可以将传送部安装在旋转轴上。因此，热电偶的温度值可常时通过输出部传送给温度控

制器。

 - 由于测不到圆筒中心部的温度，很难对

搅拌进行精准处理。

 - 由于热电偶可设于中心位置，能够测准

精确温度。

 - 搅拌机旋转时也可传送测定值。

旋转

非接触供电及
信号传送

热电偶

传送部

输出部
温度控制器

放入材料开始搅拌 搅拌的同时监测温度 根据温度的变化调节搅拌速度

非接触供电及
信号传送

热电偶

传送部

输出部

温度控制器

可动侧：搅拌机    固定側

电源

信号
信号

输出部

 RTE

电源

24V DC

温度控制器

传送部

 RTT
热电偶

非接触供电及
信号传送

热电偶

传送部

输出部

温度控制器

非接触供电及
信号传送

热电偶

传送部

输出部

温度控制器
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改善前存在的问题

改善 !

AN30902

印刷机／ 圆筒

调节位置 -印刷机

滚筒在运动中可以修正位置的偏移。

离照动系统向设置于滚筒内的发动机提供电源及传送信号。

 - 滚筒不停止的话无法进行位置调整。

 - 停止・起动浪费时间。

 - 旋转中的滚筒可进行供电及信号传送。

 - 不用停止机器就可调整位置，提高了

效率。

旋转

非接触供电
及信号传送

试印刷 调整印刷偏差 开始印刷

非接触供电及信
号传送

外部

控制机器

输出部

RHPE8

传送部

RHPT8发动机

可动侧：滚筒 固定侧

电源

信号

电源

100V AC

输出部

传送部

发动机
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改善效果

改善 !

改善前存在的问题

小球溶化炉

温度监测 -小球溶化炉

对溶化小球的熔化炉内部的温度进行检测和控制。

离照动系统安装在旋转轴上，将温度数据传给温度调节设备。

 - 因温度变化炉体反复热胀冷缩，造成滑

环故障。

 - 使用离照动后，传送距离可设置的更远，

有效地回避了因热胀冷缩造成的故障。

旋转

非接触供电
和信号传送

热电偶

传送部 输出部

PLC模拟输入输出模块

投放材料，溶化开始 一边监测温度一边溶化 根据数据进行温度调节

可动侧：溶化机 固定侧

电源

信号
信号

电源

24V DC

PLC

[ 模拟输入输出

　　　　　模块 ]

热电偶

热电偶

热电偶

传送部
输出部

PLC

模拟输入输出模块

非接触供电和

信号传送

AN31309

溶化机

模拟信号传送

非接触供电
热电偶

输出部

PLC

模拟输入输出模块

非接触供电和

信号传送

传送部

传送部

RS02T

输出部

RS02E
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改善前存在的问题

改善 !

AN31003

搬运机器人／ 机器手臂

工件确认 -装卸式机器手臂

从模具里取出工件的机器手臂检测工件的有无。

工件取出时手臂部分旋转，配合工件更换。

离照动系统向光电传感器供电及传送检测信号。

 - 手臂交换时必须有作业人员装卸连接

器。

 - 为了使手臂旋转使用卷曲线，引起断

线。

 - 交换手臂时不需装卸连接器实现省力

化。

 - 线束伸缩部分消失，……也不需要，

断线也彻底消失。

离照动

光电传感器
确认工件

交换适合于工件的手臂 确认工件并取出 将工件移动至输送带

固定侧

电源

信号
外部

控制机器

电源

24V DC
输出部
RPEA

可动侧：手臂部

旋转

装卸

非接触供电
 信号传送

传送部
RPTA

传送部

输出部

光电开关
2个
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改善前存在的问题

质检线 /托盘

质检 -热水器 (室外机 )线 -质检线

产品的质检线上，以非接触方式进行控制信号和确认数据的通信。产品内部电路板的电源也是通过非接触

方式供给，可进行程序烧制，产品自检等工序。

 - 在采用无线网络方式的大数据集中管

理系统中，一旦出现故障出现全线停

机，就很容易出现因费时的修复而造

成的生产损耗。

 - 因采用了离照动系统，使系统控制变

为小数据的分线管理方式。出现故障

时的修复变得很快。

 - 可以单独调节每段生产线的速度，提

升生产率。

移动

产品随质检线移动 在质检工位上停下来，离照动耦合头有效距离
内相对，进行非接触式供电和信号通信。

产品的移走

非接触給電
＆信号伝送

PLC

输出部

RCD11E

传送部

RCD11T

电源

24V DC

検出スイッチ
　 形状識別用

可动侧：托盘 固定侧

PLC
アナログ入出力ユニット

シリンダスイッチ

リモートデバイス局
ゲートウェイ
コントローラ

検出スイッチ

電磁弁

CC-Link リモート
リモート部 CC-Link リモート

ベース部

输出部

传送部

PLC

RS-232C

输出部
传送部

PLC PLC

非接触供电
和信号传送

非接触供电和信

号传送

RS-232C 信号

电源

信号

AN31313

非接触供电和

信号传送
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离照动产品的种类

离照动传感系统

电源及检测信号

离照动传感与控制系统

电源及双方向信号

离照动供电系统

电源专用

可动端的连接装置 检测开关（有接点・无接点）max.16 通道

  模拟传感器（0...10V 输出） 

  热电偶・测温电阻

  称重传感器

固定端的控制机器和接口

  并行口（检测开关）

  0...10V（模拟传感器）

  4...20mA（热电偶・测温电阻・称重传感器） 

可动端的连接装置　检测开关（有接点・无接点）max.64 通道

  传动装置（电磁阀・发动机）max.32 通道

  RS-232C 设备之间

  CC-Link 设备之间

  DeviceNet 设备之间

 

固定端的控制机器和接口

  并行口

  RS-232C

  CC-Link 

  DeviceNet 　

  EtherNet/IP 

向可动端供电       24V DC/1A ... 24V DC/2A

向可动端充电       30V DC/7A

B&Plus( 日本 )有限责任公司

2452-5	koya	Ogawa-machi
Hiki-gun	Saitama	355-0311
Japan

■ 规格如有变动，恕不另行通知。

http://www.b-plus-kk.jp
b-plus@b-plus-kk.jp


