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- 电流控制扭矩系统

- 低电压无碳刷马达

- ESD（静电放电）保护机制

- 用于手持式/自动机器（外部启动）

- 可设置九种速度

- 三段式自动速度控制功能

- 两种测量方法（时间/马达旋转信号）

- 七色指示 LED（位于螺丝刀尖端）

- 两个外部 I/O 信号连接端口
（NPN ⇔ PNP 可切换，RS-232C）
- 可通过电脑进行各种设置
（日东工器网站上提供免费设置软件）

- 内置螺丝计数功能

无碳刷式 C 系列（电流控制式）

新

型号 DLV45C / DLV70C

D10cns

电动螺丝刀

杠杆启动式
DLV45C12L

按钮启动式
DLV70C06P

网站 EPA

单个螺丝刀上可设置
三十种不同扭矩！

®
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3. 结束紧固

达到所需的电流值（由相应扭矩值
调整）时，电流被切断，螺丝刀停止。

2. 紧固期间

由于紧固期间负荷会增大，允
许的电流量也增大。

扭矩

设置值

大电流

扭矩

设置值

电流切断

扭矩

设置值

小电流

1. 开始紧固

启动时，允许小量电流。

1. 2. 3.

电流控制
扭矩系统
的机制

用于机器螺丝（3.0 - 8.0 mm）的
无碳刷电动螺丝刀

1

电源  
扭矩调整  
扭矩

型号

(min-1)
速度等级
(min-1)
速度等级

机器螺丝
自攻螺丝

来自专用控制器
从 1 到 100%，以 1% 为增量

等级 1 至 9

由扭矩设置自动设置
44

0.63
开：0.5秒/关：3.5秒

标准配件

DLV45C12L-AX K
DLV45C12P-AX K

DLV70C06L-AX K
DLV70C06P-AX K

(mm)

(kg)

(mm)

SOFT
紧固设置

HARD
紧固设置

批嘴类型

质量
额定操作

螺丝尺寸

(W)

(Nm)

批嘴 NK35（编号 2×7×75）：1 件
连接线 2 m (DLW9078)：1 件
吊环：1 件

开关启动
下压启动

空转速度

功耗

ø7

6.35923

批嘴

0.6 至 4.5
400 至 1200

100 至 700

3.0 至 6.0
2.5 至 5.0

2.0 至 7.0
210 至 650

100 至 430

4.5 至 8.0
4.0 至 6.0

规 格

100 - 240 V AC, 50/60 Hz
40 V DC

24 V DC（最大容量 200 mA）
RS-232C

采用（符合 IEC61340-5-1）

1.8(kg)

DCC0241X-AZ

光电耦合器输入
（24 V DC 驱动（5 mA/1 输入），

NPN/PNP 可切换）

光电耦合器输出
（30 V DC 以下，80 mA/1 输出以下，

NPN/PNP 可切换）

型号
输入电压
输出电压

输入信号方法

输出信号方法

服务电源
串行信号方法
ESD（静电放电）
保护
质量

新

无碳刷式
C系列（电流控制式）

集于一身 !

型号 DLV45C / DLV70C ESD
保护

变速 柔速停止柔速启动配备
LED

接地批嘴无碳刷
马达

低电压下压启动开关启动

注意
*速度和扭矩因温度而异。（+10至+40°C范围内使用）
*不要重新拧紧已拧紧的螺钉。扭矩将变得大于设定扭矩。
 
关于可选配件 （请参见第 8 页“可选配件”）
*控制器 (DCC0241X-AZ) 的电源线是另售的。 
订购时，可向本公司咨询所需的电源线。 
*关于扭矩测量，请使用日东工器扭矩检测器和软接头/硬接头（另售）。

注意
*速度和扭矩因温度而异。（+10至+40°C范围内使用）
*不要重新拧紧已拧紧的螺钉。扭矩将变得大于设定扭矩。
 
关于可选配件 （请参见第 8 页“可选配件”）
*控制器 (DCC0241X-AZ) 的电源线是另售的。 
订购时，可向本公司咨询所需的电源线。 
*关于扭矩测量，请使用日东工器扭矩检测器和软接头/硬接头（另售）。

注意
*速度和扭矩因温度而异。（+10至+40°C范围内使用）
*不要重新拧紧已拧紧的螺钉。扭矩将变得大于设定扭矩。
 
关于可选配件 （请参见第 8 页“可选配件”）
*控制器 (DCC0241X-AZ) 的电源线是另售的。 
订购时，可向本公司咨询所需的电源线。 
*关于扭矩测量，请使用日东工器扭矩检测器和软接头/硬接头（另售）。

1.2 Nm
1000 min-1

第 1 台

1.8 Nm
500 min-1

第 4 台

3.0 Nm
800 min-1

第 3 台

1.8 Nm
500 min-1

第 2 台

三十个螺丝刀可以将

电
动
螺
丝
刀

控
制
器



适合紧固负荷大的工件，例如自攻螺丝或紧固橡胶等软物体。

控制动作示意图，以设置的转速拧紧螺丝。

SOFT 紧固设置

适合紧固负荷小的工件，例如螺纹孔或金属等刚体。

经过初始速度时间/中期速度时间后，根据扭矩设置值以座接
转速固定螺丝的控制。

HARD 紧固设置

根据工件和紧固条件，可提供两种类型的紧固模式。协调实际工件、螺钉和操作条件，确定紧固方式、扭矩范围和转速。

SOFT / HARD紧固设置 说明手册P73、P74

*用扭矩检测器测量扭矩时，对 SOFT 紧固设置使用软接头 (DLW4050)，对 HARD 紧固设置使用硬接头 (DLW4040)。（请参见第 8 页）

时间图 时间图

速度电流 速度电流

电流（扭矩）设置值 电流（扭矩）
设置值

螺丝紧固以座接速度完成。

随负荷而减速，
电流逐渐增大。 经过初始速度时间/中期速度时间后，

自动切换为座接转速。
转速

转速

开始 开始座接 座接减速

电流 电流

时间 时间

初始速度时间 / 
中期速度时间

转速设置分九个等级。（DLV45C:400至1200 min-1/DLV70C:210至650 min-1）
对应高扭矩紧固，无论是 SOFT 紧固设置还是慢转速。
（DLV45C：对应400 min-1时的最大值3 Nm/DLV70C：对应210 min-1时最大值5 Nm）

2
速度等级

HARD 紧固设置的扭矩范围 DLV45C / DLV70CSOFT 紧固设置的扭矩范围
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0.50.6
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九种设置
等级可用

(1200 min-1)(1100 min-1)(1000 min-1)(900 min-1)(800 min-1)(700 min-1)(600 min-1)(500 min-1)(400 min-1)
(650 min-1)(595 min-1)(540 min-1)(485 min-1)(430 min-1)(735 min-1)(320 min-1)(265 min-1)(210 min-1)
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扭矩设置 (%)

3.0 Nm
400 min-1

3.0 Nm
1000 min-1

第 5 台 第 30 台

的扭矩和
 紧固设置 合并在一个里面。

记忆
三十种
模式!

扭矩范围：输出扭矩和转速 说明手册P13 至 P15

输
出
扭
矩
(Nm)

输
出
扭
矩
(Nm)

转
速 

(min-1)
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0.3 秒 1.0 秒

内置三段式自动变速控制功能。
兼具“低速的品质”与“高速的效率”。 启动时

低速

低速启动减少了启动时的问题 中期的高速供给提高了紧固工作的
效率和质量

结束时的低速紧固*减少了结束时
的问题

若批嘴未进入螺丝的横截面，则
横截面可能会损坏。

若螺丝不适合螺纹，则螺丝可能
会变为交错螺纹并部分固定。

中期的高速供给与传统的低速型号相
比提高了效率。

低速启动和结束时的低速紧固与传统
的高速型号相比提高了螺丝紧固工作
的质量。

若批嘴未进入螺丝的横截面，则横
截面可能会损坏。

从开始到结束进行高速紧固会产生
过冲扭矩（被惯性力过度紧固）并可
能导致螺纹颈部分破损。

信号：800
时间：0.3 秒

信号：1000
时间：0.5 秒

可实现每个项目的详细信息设置！停止时的时间/旋转信号很清晰。

重点！

指定正转的旋转方向。“RIGHT”为顺时针，“LEFT”为逆时针。

旋转方向设置

可设置螺丝紧固时间（正确计时器）的上/下限。
仅当测得的时间位于上限和下限之间时，才可判定为“正确紧固”。
可关闭任一极限。（以下时间为示例）

0 秒
设置时间

下限
(CRT-L)

上限
(CRT-U)

超过上限时
判定为错误

错误 错误OK＝计数

有两种方法可测量开始和中期的设置
时间。

两种测量方法

时间
通过时间测量。可以直观确定设置值。

马达信号
通过马达旋转信号测量。即使更改转
速，也不需要设置测量时间或旋转时
间。

螺纹磨损等 错误（长）螺丝长度选择等

转速:内置自动速度控制功能
说明手册
P33 至 P35

螺丝紧固时间测量（上/下限） 说明手册 P35、P36

说明手册 P44

说明手册 P40

高速
供给

低速
紧固

时间图 （下列转速和时间为示例）

螺丝紧固设置简单模式

转速

中期时

中期时

结束时

结束时

开始时
开始时

*HARD 紧固设置模式下，转速根
据扭矩设置自动确定。
(　　说明手册 P15)

时间 /
旋转信号

设为“LEFT”逆时针时

螺丝紧固
方向

螺丝旋松
方向

螺丝紧固
方向

螺丝旋松
方向

逆时针 逆时针顺时针 顺时针中性 中性

设为“RIGHT”顺时针时
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马达信号
通过马达旋转信号测量。即使更改转
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螺纹磨损等 错误（长）螺丝长度选择等
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P33 至 P35
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供给
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时间图 （下列转速和时间为示例）

螺丝紧固设置简单模式

转速

中期时

中期时

结束时

结束时

开始时
开始时

*HARD 紧固设置模式下，转速根
据扭矩设置自动确定。
(　　说明手册 P15)

时间 /
旋转信号

设为“LEFT”逆时针时

螺丝紧固
方向

螺丝旋松
方向

螺丝紧固
方向

螺丝旋松
方向

逆时针 逆时针顺时针 顺时针中性 中性
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组合每个通道的一系列操作称为“通道模式”。
每个通道模式最多可注册八个通道。
最多可设置三十个通道模式。
组合九个以上通道时，使用多个通道模式。

CH11 CH12 CH13 CH14
・・・

CHPAT 1

CHPAT 1

CHPAT 30

结束 重复

结束转至 CHPAT 2 CH19CH20

转至 CHPAT 3CH11 CH12 CH13 CH14 CH15 CH16 CH17 CH18

CHPAT 2

(CHPAT 2)

(CHPAT 3)

CHPAT 3

注册四个通道

注册十个通道

闪烁 临时紧固 验证螺纹孔

CH3 CH25 CH11 CH10

CH5 CH30 CH20 CH13

CH8 CH22 CH15 CH18 通道模式

CHPAT

通道模式设置

设置锁定功能 自动反向功能

8个通道

4个通道

CH2

CH3CH8

CH4

CH6 CH5

CH7

CH1

可以启用/禁用输入密码进入通道设置模式的功能。
防止意外设置变更。

在相同条件下持续执行紧固工作的单位称为“通道”。
内存中最多可以注册三十个通道。

动作设置
通道

1: 螺丝紧固模式

2: 螺丝紧固数

3: 结束时的速度等级

4: 扭矩

5: 启动时的速度等级

6: 启动时的旋转时间

7: 中期的速度等级

8: 中期的旋转时间

9: 反向旋转的速度等级

SOFT
2 件
Lv5
10%
Lv1

0.1 秒
Lv9

0.5 秒
Lv9

RIGHT

SOFT
13 件
Lv9
80%
OFF
ー

OFF
ー

Lv9

RIGHT

SOFT
3 件
Lv1
45%
Lv3

0.8 秒
Lv8

1.2 秒
Lv5

LEFT

HARD
5 件

AUTO
30%
Lv9

0.3 秒
OFF
ー

Lv7

RIGHT

HARD
20 件
AUTO
20%
Lv1

1.0 秒
Lv7

0.5 秒
Lv5

RIGHT

CH1

CH1

CH2 CH3 CH4 CH30
・・・・・・・・・・・

・・・・・・・・・・・

・・・・・・・・・・・

・・・・・・・・・・・

・・・・・・・・・・・

・・・・・・・・・・・

・・・・・・・・・・・

・・・・・・・・・・・

・・・・・・・・・・・

・・・・・・・・・・・

・・・・・・・・・・・

・・・・・・・・・・・

通道

最多注册
30 个通道

最多组合
八个通道

通道设置

・・・

・・・

・・・

・・・

・・・

・・・

26: 旋转方向

说明手册 P7、P31、P75、P76

说明手册 P7、P41、P75

说明手册 P45 说明手册 P38

通道模式示例

动作设置示例

螺丝刀在扭矩到达或到达预设时间之后自动反向。
自动反向模式可用于临时紧固螺丝或验证螺纹孔。
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连接至外部装置时，可以以两种方式连接。

OFF 红色 黄色 绿色

蓝绿色 蓝色 洋红色 白色

OK (通过)NG (失败)

递增计数

控制器

1. 注意提醒模式

1. 外部 I/O 线

可设置提醒操作员注意的扭矩值。切换通道
后，如果扭矩超过预设值，则在计数器上显
示警告，并且电动螺丝刀不会启动。

2. 禁止重复紧固时间设置

为防止其他紧固（二次紧固、确认紧固等），可以设置为仅在扭矩到达
之后重启（0.0 至 9.9 秒）。
根据操作员的技术水平和螺丝紧固操作之间的间隔调整设置值。

OK(通过)
NG(失败)
递增计数

以三种颜色
指示状态

使用外部 I/O 线
DLW9091。
同时兼容NPN/PNP。

可以根据外部连接的设备
来接线。

控制器 闪烁红色闪烁黄色

连接器：IEEE1284
半间距连接器（26 针）

内置 LED 功能

两种安全功能

外部 I/O 信号

1426

113

电动螺丝刀尖端的 LED 始终以指定颜色亮起。
可以为每个通道进行颜色编码。
并且，在 OK( 通过 ) / NG( 失败 ) / 递增计数时也以指定颜色亮起。

说明手册 P22、P40

说明手册 P47

说明手册
P52 至 P57

说明手册 P39

B
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YY
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R

LED
 7色 
指示

端子编号

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

I/O功能

+24 V DC

0 V DC

输入信号公共端子

输出信号公共端子

切换信号 A

切换信号 B

切换信号 C

切换信号 D

切换信号 E

正向旋转启动

反向旋转启动

工件

外部复位

强制停止

通道 A

通道 B

通道 C

通道 D

通道 E

正向旋转信号

反向旋转信号

操作 OK

递增计数

操作 NG

螺丝紧固 NG

N/A

内 容

内置服务电源（容量：最大 200mA）

输入

输出

输入

 

输出

—

使用 5 位输入信号指定通道和通道模式。

由外部输入信号启动。
输入信号开启时，电动螺丝刀激活。

操作期间、设置期间的通道开启

输入信号公共端子（请参见说明手册第 54 页）

输出信号公共端子（请参见说明手册第 55 页）

输入外部复位信号

输入强制停止信号

在正向旋转期间输出信号为开启

在反向旋转期间输出信号为开启
 

正常螺丝紧固（扭矩到达）时输出信号为 0.3 秒开启。
 

螺丝紧固 NG (失败) 时输出信号为 0.3 秒开启。

无连接

输入工件信号（工件检测信号输出）。 
输入信号开启时，工件信号开启。

服务
电源

如果设置计数螺丝紧固完成并且被判断为操作 OK (通过)，
则输出信号为开启。

当工件信号在操作期间关闭，且被判断为操作 NG (失败) 时，
则输出信号为开启。
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连接至外部装置时，可以以两种方式连接。

OFF 红色 黄色 绿色

蓝绿色 蓝色 洋红色 白色

OK (通过)NG (失败)

递增计数

控制器

1. 注意提醒模式

1. 外部 I/O 线

可设置提醒操作员注意的扭矩值。切换通道
后，如果扭矩超过预设值，则在计数器上显
示警告，并且电动螺丝刀不会启动。

2. 禁止重复紧固时间设置

为防止其他紧固（二次紧固、确认紧固等），可以设置为仅在扭矩到达
之后重启（0.0 至 9.9 秒）。
根据操作员的技术水平和螺丝紧固操作之间的间隔调整设置值。

OK(通过)
NG(失败)
递增计数

以三种颜色
指示状态

使用外部 I/O 线
DLW9091。
同时兼容NPN/PNP。

可以根据外部连接的设备
来接线。

控制器 闪烁红色闪烁黄色

连接器：IEEE1284
半间距连接器（26 针）

内置 LED 功能

两种安全功能

外部 I/O 信号

1426

113

电动螺丝刀尖端的 LED 始终以指定颜色亮起。
可以为每个通道进行颜色编码。
并且，在 OK( 通过 ) / NG( 失败 ) / 递增计数时也以指定颜色亮起。

说明手册 P22、P40

说明手册 P47

说明手册
P52 至 P57

说明手册 P39

B

M

YY

C G
W

R

LED
 7色 
指示

端子编号

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

I/O功能

+24 V DC

0 V DC

输入信号公共端子

输出信号公共端子

切换信号 A

切换信号 B

切换信号 C

切换信号 D

切换信号 E

正向旋转启动

反向旋转启动

工件

外部复位

强制停止

通道 A

通道 B

通道 C

通道 D

通道 E

正向旋转信号

反向旋转信号

操作 OK

递增计数

操作 NG

螺丝紧固 NG

N/A

内 容

内置服务电源（容量：最大 200mA）

输入

输出

输入

 

输出

—

使用 5 位输入信号指定通道和通道模式。

由外部输入信号启动。
输入信号开启时，电动螺丝刀激活。

操作期间、设置期间的通道开启

输入信号公共端子（请参见说明手册第 54 页）

输出信号公共端子（请参见说明手册第 55 页）

输入外部复位信号

输入强制停止信号

在正向旋转期间输出信号为开启

在反向旋转期间输出信号为开启
 

正常螺丝紧固（扭矩到达）时输出信号为 0.3 秒开启。
 

螺丝紧固 NG (失败) 时输出信号为 0.3 秒开启。

无连接

输入工件信号（工件检测信号输出）。 
输入信号开启时，工件信号开启。

服务
电源

如果设置计数螺丝紧固完成并且被判断为操作 OK (通过)，
则输出信号为开启。

当工件信号在操作期间关闭，且被判断为操作 NG (失败) 时，
则输出信号为开启。
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1. 外部 I/O 线

正向旋转驱动

反向旋转驱动

驱动停止

切换通道／通道模式 *1

螺丝计数复位

工件复位

工件信号开启

工件信号关闭

重发请求 *2

强制停止

取消强制停止

FWD\r\n
RVS\r\n
STP\r\n

 

CRT\r\n
WRT\r\n
WIN\r\n
WOT\r\n

FSP\r\n
FSC\r\n

发送命令

FWD\r\n
RVS\r\n
STP\r\n

 

CRT\r\n
WRT\r\n
WIN\r\n
WOT\r\n

参数值的数值之前的命令

FSP\r\n
FSC\r\n

来自控制器的回复操作

传输方式

通信线路

传输速度

数据数

奇偶性

停止位

握手

分隔符
（通信的分隔符）

异步式（非同步通信）

全双工

38400 bps

8

无

1

无

接收：CR+LF (\r\n)
发送：CR+LF (\r\n)

针号

2

3

5

信号名

TxD

RxD

GND

连接器引脚分配
（D-SUB 9 针（母））

* 其他针未使用

I/O

OUT（本产品⇒电脑)
  IN（电脑⇒本产品）

GND

通道切换时 CH :p\r\n
通道模式切换时 CHP:p\r\n

正向旋转驱动开始时

反向旋转驱动开始时

驱动停止完成时

操作 OK (通过) 通知

工件信号开启

工件信号关闭

递增计数（螺丝紧固正常完成）通知
p = 测量的紧固时间或输出的信号

操作 NG（紧固计数仍然存在的状态下工件出线）通知

螺丝紧固 NG (失败) 通知
p1=螺丝紧固 NG (失败) 编号
p2=测量的紧固时间或输出的信号

通道切换时

通道模式切换时

输入了非支持命令或参数时

FWD\r\n
RVS\r\n
STP\r\n
 OK \r\n
WIN\r\n
WOT\r\n

WNG\r\n

FNG:p1:p2\r\n

 

CER\r\n

来自控制器的通知操 作除 RS-232C 信号以外，通
过手动或接触信号进行处
理时，也从控制器发送命令
到电脑／可编程控制器
(PLC)。

CUP:p\r\n
(p=1 至 60000)

DLW9091 DLW9092

15

9 6

2. RS-232C

2. RS-232C

使用通信线（直通）
DLW9092 连接电脑或可编
程控制器 (PLC)。

说明手册
P60 至 P62

规格 (RS-232C)

发送和接收命令

通知命令

[ 例 ] 发送命令“RSD:3\r\n” → 回复三次之前从控制器发送的命令。
从控制器到电脑／可编程控制器的通信失败时也进行控制，因此请在需要保证发送接收的可靠性时使用。该命令发送不包含保存的十个。

*1 切换对象因共用设置“通道更改类型”（CH CHANGE）的设置而异。
 通道模式切换时通道也切换，因此将连续发送回复。
*2 从控制器发送到电脑／可编程控制器的命令保存最新的十个。
 在因杂讯未能正确接收信号等情况下，从电脑／可编程控制器发送参数中指定的数值之前的命令。

将另售的外部 I/O 线 DLW9091 插入外部信
号连接器，连接端子和接线。

将另售的通信线（直通）DLW9092 插入 RS-232C
连接器，连接电脑或可编程控制器 (PLC)。

MOV:p\r\n
(p=1 至 30)

RSD:p\r\n
(p=1 至 10)

CH :p\r\n
(p=1 至 30)

CHP:p\r\n
(p=1 至 30)



通过专用软件简单设置

吸着套管和适用批嘴

在控制器之间设置数据传输功能

7

https://www.nitto-kohki.co.jp/e/prd/delvo/
通道设置

通道模式设置

通信线（直通）
DLW9092

通信线（交叉）
DLW9093

      型号
DLS4220
DLS4221
DLS4222 *1

DLS4223 *1

DLS4224 *1

DLS4225
DLS4226
DLS4227
DLS4228
DLS4229
DLS4230

Ød
9.1

10.6
8

8.2
6.8
4.6
5.1
5.6
6.1
6.4
7.1

ØD
11

12.5
11
10
9
7
7
7
9
9
9

L1
5

5.5
5.3
5

25
25
25
25
25
25
25

L2
6
7

22
6
—
20
20
20
—
—
—

长度 适用批嘴 *2

No.2x7x75
No.2x7x75

—
No.2x7x75

—
No.1x4x75
No.1x4x75
No.2x4x75
No.2x4x75
No.2x4x75
No.2x4x75

形状（类型）

A
A
A
A
C
B
B
B
C
C
C

45

No.

1

2

3

ØD
4
7
7
4
4
7
7
7
7

L
75
50
75
50
75
50
75
50
75

部件编号

TD20306
TD20308
TD20309
TD20316
TD20317
TD20319
TD20320
TD20327
TD20328

部件编号

TD08001
TD08002
TD07850
TD07851
TD07852
TD09344
TD09617
TD09345
TD09618
TD09619
TD09620

共用设置

CH1

45

7.
6

Ø
d

Ø
D

L2

L1

45

7.
6

Ø
d

Ø
D

L1

45

7.
6

Ø
d

Ø
D

L1

L2

Type CType BType A

* 有关其他批嘴类型，请参见 delvo 综合产品目录。

网站

说明手册 P50

通过专用软件可以轻松设置通道和通道模式。
从本公司网站免费下载。

设置软件首页

吸着套管 DLS4000 系列

6.359
2330

Ø
D

Ø
7

L

9
23

Ø
D

L

6.35

No.

No.

Ø4

Ø7

适用批嘴 NK35

通道和通道模式设置可以传输至另一个控制器。
将同一个工作分为多个过程时非常方便。

*1) 订购生产品    *2) 选择适合螺丝头的正确尺寸数字

单位：mm



可选配件
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通信线 3 m
（直通）

DLW9092

使用外部信号时
连接电脑和 PLC（可编程控制器）

真空捡拾器
DLP7401-K

用于螺丝真空捡拾

连接线 2 m
DLW9078

连接控制器和螺丝刀

用于 SOFT 紧固扭矩测量

包含批嘴包含批嘴

包含用于测量的批嘴。
(NK35BN 13×19×10×75)

软接头
DLW4050 [用于DLV45C]

软接头
DLW4080 [用于DLV70C]

螺丝刀
标准配件

通信线 3 m
（交叉）

DLW9093

连接控制器以传输设置

吸着套管
DLS4000 系列

根据螺丝形状选择

硬接头
DLW4040

用于 HARD 紧固扭矩测量

批嘴为选配

不含用于测量的批嘴。
(NK35BN 13×19×10×75)

橡胶手柄
DRG1000 (非ESD)

用于紧固时的防滑

用于安装在自动螺丝紧固机器上

菱形凸缘护手
DLW9017

接地 3 芯电源线 2 m
DLW9230

凸缘护手
DLW9019

延长控制器和螺丝刀之间的线长度

延长线 3 m
DLW9310

使用外部信号时连接

外部 I/O 线 3 m
DLW9091

手枪式握把
DLW2300ESD ESD 保护

用于减轻操作员疲劳感，适合水平紧固

螺丝真空泵
DLP2540 (115 V AC)、DLP2570 (230 V AC)

将软管连接至真空捡拾器端口。
真空拾取螺丝。

用于螺丝刀的扭矩控制

扭矩检测器
DLT1673A
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电脑

扭矩检测器

螺钉紧固监视器

螺丝刀
控制器

DLW9092 USB B型电缆

*使用市场上提供的转换适配器和电缆（USB B型）连接到电脑。

DLW9078 转换适配器

连接图

规格：D-SUB 9针（内螺纹）
螺钉：英制内螺纹（#4-40）

型号 DTM45

DCC0241X-AZ

可连接型号
电动
螺丝刀

控制器

发送数据

•连接线 DLW9078 (2 m)
•橡胶脚

通信方法

操作通道/转换电流值*
螺钉紧固时间/旋转信号

*转换后的电流值：扭矩上转换至0至4095间的电机电流值

标准配件

(连接电脑时，请使用市售的转换适配器。)

DLV45C12L-AX / DLV45C12P-AX
DLV70C06L-AX / DLV70C06P-AX

RS-232C

RS-232C

#4-40

5 1

9 6

RS-232C
可选配件 3 m

DLW9092

规格

规 格

DTM45

特性

• 将扭矩到达时的马达电流转换为扭矩值
• 将数据发送至电脑和 PLC等外部装置
• 日东工器网站上提供免费专用软件
• OK(通过)/NG(错误) 可通输出扭矩 (转换值) 和螺丝紧固时间来
判断

用于可跟踪性管理!
输出螺丝刀的扭力值(换算值)

特性

• 通过减少反作用力改进操作
• 垂直拧紧工件可提高工作质量*
• 低型便于安装*
   *DRA-TS-1000除外

用于减少对操作员的反作用力并提高螺钉紧固工作
的质量！

型号 DTM45 
螺钉紧固监视器

型号 DRA-SW-650/DRA-SL-650
DRA-TS-1000

减震悬臂

连接示例

DRA-SW-650
折叠式

DRA-SL-650
伸缩式

DRA-TS-1000
滑杆式

Website

可选配件

可选配件

配 件

立 式

扩展式 立 式

*延伸前

型号: DRW1000
部件编号: TD09755

[冲程延长组件]

包括的部件：
　推簧
　弹簧导杆B

型号

总高度

质量

最大操作半径*1

垂直冲程*2

滑动量

螺丝刀适用外径

螺丝刀最大重量

适用型号

DRA-SW-650（折叠式）
mm

kg

mm

mm

mm

mm

kg

— 250

DRA-SL-650（伸缩式）
550
4.2

 

100 (150*3)
 

直径 30 至 52
1.0

所有型号的 “delvo”

型号

操作范围（臂长）

质量

螺丝刀适用外径

适用型号

DRA-TS-1000 （滑杆式） 
*4

mm

kg

mm

*1 连接直径为52 mm的电动螺丝刀时       *2 连接DLV70A时
*3 使用冲程延长组件时        *4 悬挂螺丝刀时，请使用工具用平衡吊

503 至 1000 (503 至 1123)
0.47 [1.04]
直径 30 至 52

所有型号的 “delvo”

R650
[臂角为30°时] R400 至 R650

“delvo” 无碳刷式 C 系列的配件

外形尺寸参见第12 页

外形尺寸参见第13页
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拆下电动螺丝刀的联轴器，然后连接
可选凸缘联轴器。
*联轴器为左旋螺钉。

如何在DLW9510/DLW9520上安装电动螺丝刀
使用凸缘联轴器和市场上供应
的四个内六角螺栓安装电动螺
丝刀。
（推荐：M5 x 15 mm，抗拉强度
等级 10.9）

凸缘护手
DLW9019

可选配件

浮动单元 型号 DLW9510

通过浮动机构吸收紧固方向上的错位

用于机器人安装的简化附件

型号

压力

行程

质量

安装标准

标准配件

规格

机器人安装配件

机器人安装配件

L型法兰附件
型号 DLW9520

外形尺寸参见第14页

外形尺寸参见第14页

[N]
[mm]

[kg]

DLW9510
7至 13（当行程为 6mm时，不包括自重）

6*
0.69

符合 ISO9409-1-50-4-M6
用于机器人侧定位的 Ø6 mm 针

*出于安全考虑，将行程量调整在6mm以内。

型号

质量

安装标准

标准配件

规格

[kg]
DLW9520

0.35
符合ISO9409-1-50-4-M6

用于机器人侧定位的 Ø6 mm 针

拆下

连接

安装于自动机器的示例

可以安装
于桌面机器人、
笛卡尔机器人、
6 轴机器人等

特性

特性



7.7

34.3

4.
5

240

7.7

11

●控制器 DCC0241X-AZ

(13)(10)192 160

88

外形尺寸 单位：mm

电源开关 AC 插口 RS-232C 连接器 外部信号连接器

插座

●DLV45C12L-AX / DLV70C06L-AX

238

直
径
 3

9.
5 

51
7 

●DLV45C12P-AX / DLV70C06P-AX

36.3

直
径
 3

9.
5

51
4.

5
39

.5
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●安装了凸缘护手和真空捡拾器 DLP7401-K 时●安装了真空捡拾器 DLP7401-K 时

用批嘴调整 53.8

26
.7

26
.7

●安装了凸缘护手 DLW9017/DLW9019 时

约 53
(配 75 mm 批嘴)

34.3
(DLV45C12L / DLV70C06L)
36.3
(DLV45C12P / DLV70C06P)

6.5

45.5
52 62

直径 2×5.5 

DLW9017

直
径
 62 

DLW9019

直径 8×5.5 

PCD 52

外形尺寸 单位：mm

6.5

直径 6

用批嘴调整 53.8

39.3

Screw Fastening Monitor unit

STATUS

POWER

控制器侧
连接器

电动螺丝刀侧
连接器

RS-232C
连接器

124

63
 

12
.5

30(0.6)

27

48
 

7.5

13.5 96

44

5×M3
深度 3.5

后视

●DTM45
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●DRA-TS-1000（滑杆式）

●DRA-SL-650（伸缩式）●DRA-SW-650（折叠式）
立式 立式

扩展式

直径
 52 R650

55
0

15
 

(722)

(332)

30
°

30
°

33

80

360°360°

55
0

直
径

 52

(250)

80

43

R650

R400

(691)

(441)

360°360°

底座

10
0

直
径

 5
2

15

底座

320°

10
0

（
行
程
）

臂角度小于30°时不要启动螺
丝刀。

直径
 4 x 15

直径 4 x 6.6
2

86
直径

直径 40
45

12

PCD65

底座放大图

503 至 1123

180°

180°

18

8.5

39

30

70 90

   直
径
 2 x 8.3

360°180°

外形尺寸 单位：mm
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●L型法兰附件 DLW9520

●浮动单元 DLW9510

130
100

R3
1.

5

(8
6 
至

 9
3.

3)

(1
9 
至

 2
6.

3)

55

61 5

直径 31.5

PCD50

45°

90° 等距

直径 2 x 6 

直径 4 x 6.2

机器人侧
(符合 ISO9409-1-50-4-M6)

75

R3
7.

5

65
55

55

15
(5)

直
径
 6

3

45°

90° 等距

直径 2 x 6.2 
定位孔

直径 4 x 6.4

直径 63

PCD50

机器人侧
(符合 ISO9409-1-50-4-M6)

凸缘联轴器的安装孔

8×M5

PCD 52

PCD 51

8×M5

直径 38
PCD 52

PCD 51

直径 2 x 3 直径 2 x 3 (6
1)

凸缘联轴器的安装孔

外形尺寸 单位：mm
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邮箱：
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