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公司简介 

深圳市亚启科技有限公司成立于 2007 年，至今已有十余年的历史。公司自创立之初，

就以为客户提供安全、稳定、高效、智能化的工业控制系统及自动化解决方案为初心，并以

客户为导向，不断适应客户需求变化，着力于研究、开发、生产并推广自动化技术。本着“将

简单留给客户，将复杂留给自己”的理念，历经十余年的勤耕苦耘，我们从芯片设计、硬件

设计、底层软件和平台软件的自主研发，屡屡突破创新，攻克技术难关，斩获累累硕果。 

深圳市亚启科技有限公司先后被评定为国家高新技术企业和软件企业，具备独立软件开

发能力。至今，公司以原始取得方式共获得全部软件著作权35项，已获取授权专利2项，7

项专利申请有待审核。过硬的技术造就非凡的产品。目前，我们已经完成了注塑机全系列产

品的开发，包括：全电动、油电混合、双色机、两板机、立式、卧式注塑机的各个系列。在

冲床机方面，我们完善了集成解决方案，主要包括：集成工艺参数、伺服送料收料、自动调

模、吨位仪、远程管理和智慧工厂等功能，以满足冲床行业日益发展的高端需求。在弹簧机

的高低速算法、检长仪、探针检测等多项技术上，我们已经做到行业领先。此外，为顺应时

代发展，公司初步确定了三个工业4.0产品项目，包括：远程管理产品、智慧工厂产品、精

益生产管理产品。在今后的发展中，我们将重点在视觉、图形化编程以及总线技术等方面进

行突破和创新，应时代之潮流而发展，与时俱进，为满足日新月异的客户需求而不断进行技

术储备。 

经过不断同客户需求进行磨合，我们的系统产品久经锤炼，具有先进的多处理器体系架

构，工业级可靠性设计，完善的液压传动、气压传动、电机控制技术、多样的A/D模拟量、

I/O控制模块、编码器模块、丰富的现场总线接口。其丰富的功能和可操作性在工作性能上

实现了真正的突破，使得客户无需再用昂贵的价格来换取顶级性能的专用控制系统。 

近年来，无论是在技术，还是市场规模上，我们都取得了突破性的进展，公司业务增长

迅猛，发展势头强劲。目前，公司总部、研发部和生产部均位于深圳。国内先后在江苏、浙

江等地设有办事处。另外，公司已在印度成立共40人的工作团队，设有3个仓库、4个办事处，

且规模将持续扩大。公司计划在未来的2-3年，将根据以佛山为中心的珠三角市场，和以宁

波为中心的长三角市场为立足点，进一步扩大国内市场。并以印度为中心，全面开拓亚洲市

场。不仅如此，未来我们将根据业务发展需求，逐步在美国、泰国、越南、土耳其、南美和

非洲设立合资公司，从而形成全球化的市场布局。 

强大的产品研发实力、标准的生产管理流程、完善的产品销售网络、健全的售后技术服

务为解决客户需求，提供一站式解决方案。“过硬的技术、可靠的产品、永恒的品牌”是我

们全体亚启人的一致追求。十余年的技术沉淀，为亚启科技产品坚如磐石的品质保驾护航。 

深圳市亚启科技有限公司全体员工竭诚为您服务！ 
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亚启产品系列 

 注塑机系列： 

1. 标准卧式注塑机控制器  (8寸/10寸/15寸) 

2. 高端卧式注塑机控制器  (8寸/10寸/15寸) 

3. 双色卧式注塑机控制器  (8寸/10寸/15寸) 

 弹簧机系列： 

1. 万能机控制器   (3-4轴-10寸/17寸、5-6轴-17寸) 

2. 压簧机控制器   (2轴Y/G操作版本-8寸、3-4轴-17寸、5-6

轴-8寸) 

3. 扭簧机控制器   (3-4轴-8寸/10寸、5-6轴-10寸) 

4. 无凸轮机控制器  (12轴-17寸) 

5. 涡卷机控制器   (7轴-17寸) 

6. 线成型机控制器  (7-8轴-17寸、10轴-17寸) 

7. 螺套机控制器   (4轴-10寸、5轴-17寸) 

 冲床系列： 

1. 标准横版型控制器 

2. 标准竖版型控制器 

3. 8寸面板型控制器 
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第一章 系统简介 

1 注意事项 

1、 在收到本公司的产品后，开箱时请注意轻拿轻放，避免磕碰以免损坏主机和显示屏。 

2、 开箱时应在第一时间进行验货，并核对所收到的产品类型和数量与订单是否一致。 

3、 如出现产品损坏、错发、漏发等现象，请及时与本公司联系，办理换货、补发等手

续。 

2 使用之前 

在使用本公司的产品前，请详细参阅本手册，熟悉显示屏上的按键功能及图形操作界面，

方便后期生产时熟练操作。在进行系统组装时，可以参阅本手册第四章电气连接部分相关内

容。系统组装完成后，应进行整机测试，待所有性能确认无误后方可进行生产。在使用本公

司的产品时，若遇到相关问题，请及时与本公司联系，我们的专业软件/售后工程师将在第

一时间为您提供技术支持。 

3 规格参数 

1、 系统名称：3-4 轴线成型控制系统手册； 

2、 系统组成：主控制器、8 寸彩色液晶显示屏、操作键盘等； 

3、 3-4轴伺服控制，最高输出频率为 5MHz； 

4、 2组探针，8组汽缸； 

5、 工作电压范围：21V-26V。 

4 特色功能 

1、 集成送线架自动控制功能，从而完全消除送线架电路部分的故障； 

2、 支持送线架送线速度、补偿速度的自动调节； 

3、 支持送线架缠线、断线、无料报警检测； 

4、 支持跑线异常检测； 

5、 支持手轮、单行、测试、连动四种动作模式，方便调机； 

6、 支持时钟日历显示； 

7、 生产程序自动记忆。 
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第二章 显示屏操作说明 

1 按键 

显示屏上所有操作按键位于液晶屏下。为方便使用者操作，根据按键对应的不同功能，

设置成不同颜色加以区分。按键面板如下图 2-1 所示。 

 

 

图 2-1 显示屏按键 

1. X/Y/Z (on/off) 

轴关闭时，对应的手轮轴将无法选中。该键上的 LED 灯亮代表当前轴处于关闭状态，

调试过程中可方便的选择关闭某些轴。 

2. 复位(Reset) 

在任何情况下按此键可将机器跳转到主画面(监视页)，机器马上停机，如果当前有

告警，会清除告警再跳转到主画面(监视页)。 

3. 画面(Page) 

  实现各个画面之间的切换，编程--文件存储--工作参数--售后服务--监视页。 

4. 归零(Home) 

上电第一次归零：所有使用的轴以所设速度、设定的方向、设定的顺序进行归零(需

要选择感应开关或者伺服原点)，当归零启动 60秒后，归零仍未完毕，则指示“归

零超时”故障。 

回零：当机器上电后执行过找原点之后，在进行归零操作，机器会回到记忆中的零

点，而不再需要依靠感应开关或者伺服原点回零。 
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5. 启动(AUTO) 

按此键机器进入连续运行状态，回到主画面(监视页)。该键上的 LED 灯亮表明系统

处于连续运行状态。 

6. 测试(TEST) 

该键上的 LED 灯亮表明系统处于测试状态。按此键进入测试生产模式，可通过旋转

下方的“SPEED RATE”调测产速。如果此时“生产测试旋钮”逆时针转至零点时，

转动手轮，可实现手摇加工弹簧的目的。 

7. 停止(STOP) 

“连续”或“测试”状态下，按下此键，机器生产完当前弹簧后停止。 

8. 手轮(MPG) 

手轮控制单轴运转，按一次灯亮，功能打开，再按一次灯灭，功能关闭。此功能打

开时，还需选择需要运转的轴。（如需送线手摇运转，则须先按亮“手轮”，再按下

“Y”键，然后转动手轮）。 

9. 倍率(MFO) 

手轮状态下按此键（LED 灯亮），转动手摇轮，对应轴快速转动。调关闭功能（LED

灯灭），转动手摇轮，对应轴慢速转动。 

10. 气缸(CYL) 

手动气缸 1—8 输出按键，按下一次对应气缸会打开，再按下一次气缸会关闭。 

11. X/Y/Z/A (轴选择键) 

LED灯亮代表该轴被选中。 

12. 翻页键  、  

在【编程】页，翻页显示有效程序行；在【程式目录】页，翻页显示所存储的程序。 

13. 删除(DEL) 

此按键有两个功能： 

A. 在【编程】页，删除光标所在行。 

B. 在【程式目录】页，可删除选中程序。 

14. 插入(Ins) 

在【编程】页，在光标所在行插入一行空白程序。 

15. 清空(DEL All) 

在【编程】页，可清空当前程序。 

16. 读取(Read) 

在【程式目录】页，按该键，读出选中的程序。此功能只在机器未运行的情况下有

效，否则系统提示“运行中，禁止读出”。 

17. 存储(Save) 

在【程式目录】页，可将程序存储在当前程序号中。此功能只在机器未运行的情况

下有效，否则系统提示“运行中，禁止存储”。 

18. 清除(Clear) 

此按键有三种功能: 
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A. 数字输入状态时，按该键可以清除前一步输入的数据； 

B. 在【编程】页，数字选中状态，可清除选中的整块数据为空白； 

C. 告警框弹出时，此键为取消功能。 

19. 教导(Teach) 

在【编程】页，光标位于某行时，此按键可将当前轴的位置示教到程式栏。 

20. 确认键(ENT) 

此按键有两种功能： 

A. 数据输入时的确认功能，也可直接将当前轴的位置示教到程式栏； 

B. 告警框弹出时，此键为确认功能。 

21. 剪线(CUT) 

此按键功能为运行工作参数页所设置的切线程序。 

22. 单条(SINGLE) 

此按键功能为，运行一次程序后停止。 

23. 指令(Code) 

此按键功能为设置编程指令，多次点击会有不同的编程指令。 
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2 紧急停止按钮 

红色的蘑菇形按钮为急停按钮，即在加工或归零操作时有意外情况出现时均可按下此按

钮实现紧急停止操作。紧急停止按钮如图 2-2 所示。 

 

图 2-2 紧急停止按钮 

3 测试旋钮 

在“测试模式”下，顺时针旋转该旋钮加工速度增加，反之加工速度减小直到停止。在

“测试模式”下，将“生产测试旋钮”逆时针转至零点时，转动手摇轮，可多轴联动实现手

摇加工弹簧的目的。测试旋钮如图 2-3 所示。 

 

图 2-3 测试旋钮 
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4 手摇轮 

“手轮模式”下转动手摇轮，相应的轴动作，可实现单轴手动移动。手摇轮如图 2-4 所

示。 

 

图 2-4 手摇轮
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第三章 操作界面 

1 编程页 

编程页提供给用户在生产自己所需产品时进行相关产品参数的程序设计。主要包括对指

令、轴、气缸、探针等的使用。编程页面如图 3-1 所示。 

 

图 3-1 编程页面 

1. N 

当前程序行号，为空时说明当行程序无效。  

2. 指令 

当前程序所用指令。 

3. Y(左侧小绿灯为轴状态指示灯——灯亮表示轴开启;灯灭表示轴关闭) 

此项有三种功能： 

A. 标准指令时，送线长度设置。 

B. 跳转指令时，表示跳转行号。 

C. 重复指令时，表示重复次数。 

4. Z(左侧小绿灯为轴状态指示灯——灯亮表示轴开启;灯灭表示轴关闭) 

节距轴角度或者移动量设置（该轴有两种运行模式：圆周运动和直线运动，可在系

统页修改）。 
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5. X(左侧小绿灯为轴状态指示灯——灯亮表示轴开启;灯灭表示轴关闭) 

X 轴角度设置。 

6. 速比 

设定单行运行速度，若不设定此项，程序按该料号的设定速度生产。  

7. 探针 

  当前行检测探针号设置。 

8. 气缸 

指定需使用哪一号气缸。 

9. 延时 

执行完该行程序后，停顿的时间，单位 0.1 秒。 

10. 程式编号 

当前程序使用的存储的料号。 

11. 速度设定 

设定机器速度，单位：转/分钟。 

12. 生产速度 

当前产品加工速度显示，单位：条/分钟。 

13. 产量设定 

产品目标产量设定（当设定为 0 时，表示不考虑产量计数到达）。 

14. 产量计数 

当前已完成产品数量计数。当到达设定的目标数量时，产生“计数到达”告警。 

15. 探针设定 

探针失败最大数量设定（当设定为 0 时，表示不考虑探针失败次数）。 

16. 探针失败 

当前探针失败次数计数。当失败次数等于所设定值时，显示“探针失败”告警。 

17. 位置 

显示各轴当前位置。 

18. 运行态 

系统当前工作状态。 

19. 当前行 

当前程序运行的行号。 

20. 测试比率 

测试模式时，当前速度比率，范围：0％～100％。 

21. 探针指示 

当有探针输入时，相应的指示灯会亮。 

22. 气缸指示 

当有气缸输出时，相应的指示灯会亮。 
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2 文件存储页 

文件存储页面显示系统当前存储的程序文件名、文件序号及对应文件的状态。可以

对选中的文件进行读取、存储、删除操作。当文件比较多时，可以通过上翻或下翻按键

进行查阅。文件存储页面如图 3-2 所示。 

 

图 3-2 文件存储页面 

1． 共 2000个文件可存储，可按“翻页键”实现翻页。 

2． 当前程序号：【编程】页中当前调用的程序存储文件号。 

3． 序号：文件序号显示。 

4． 文件名：用户所存数据的文件标识。 

5． 状态：当前文件状态，“OK”表示存储数据有效，空白表示无有效数据。 

6． 读出时，先选择需要读出的文件，再按“读取(Read)”按键即可。 

7． 存储时，先选中需要存取的文件，再按“存储(Save)”按键即可。 

8． 序号快速定位：可以快速定位到你想选中的文件的序号。 
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3 参数页 

参数页设置有一些常用工作参数配置区域，方便用户在进行生产时进行相关的配置，进

而更好的完成生产任务。参数页主要分为工作参数和线架参数两个模块，如图 3-3 所示。 

 

图 3-3 参数页面 

1. 线架驱动：在连动状态下，按下该键，启动送线架自动送线功能； 

2. 强行送线：按下该键，送线架以补偿速度无条件送线； 

3. 断线检测：检查断线输入点可以设置成常闭或者常开； 

4. 跑线检测：检查跑线输入点可以设置成常闭或者常开； 

5. 泄压阀输出：当气缸 1-气缸 5中任意气缸打开时，泄压阀输出(Y00) 

6. 送线正转：正向送线时，气缸 9输出，反向送线或者不送线时，气缸 9关闭禁止倒

线：选择是否允许 Y轴手轮倒线； 

7. 禁止倒线：选择是否允许 Y轴手轮反向送线； 

8. 自动倍率：选择是否打开自动倍率开关； 

9. 机械手强制输出关：选择是否打开机械手强制输出开关。 

10. 送线速度：设定自动送线速度。机器连续运动状态下。在“自动调速模式”下，该

速度会根据生产速度自动调节，以达到自动控制送线架功能； 

11. 补偿速度：设定补偿送线速度； 

12. 自动加速（减速）：按该键一次，送线速度增加（降低）1；按住该键不放，送线速

度持续增加（降低）； 
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13. 补偿加速（减速）：按该键一次，补偿送线速度增加（降低）1；按住该键不放，补

偿送线速度持续增加（降低）； 

14. 断线异常检测时间：设定断线检测后，检测延时的时间； 

15. 线架提前启动时间：连续生产时，用于线架提前启动； 

16. 探针灵敏度：产品对于探针灵敏度要求较高时，请使用 1号或 2号探针；若经常出

现“探针提前触碰”告警，请使用 3号或 4号探针； 

17. 切刀轴选择：选择切刀轴。选择后，点击剪线按键时，会使用选择的轴或者气缸作

为切刀使用； 

18. 切断速度：设定切刀动作时的速度； 

19. 切断位置：切刀运行到的切断位置； 

20. 切断时间：切刀运行到切断位置后，保持的时间； 

21. 泄压阀延时关闭：用于设置泄压阀延时关闭时间，设置为 0时代表泄压阀关闭时不

延时。 

22. 气缸 9延时关闭：当送线正转开关打开时，气缸 9输出（不论手动还是自动都输出

信号） 

23. 机械手限时：发出机械手启动信号后，等待机械手完成给出信号的时间。超时则报

机械手超时； 

4 系统升级页 

系统升级页面主要提供给系统维护人员、售后/软件工程师升级系统使用。系统升级页

面如图 3-4所示。 

 

图 3-4 系统升级页面 
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第四章 指令说明及示例 

在本章，我们将详细介绍本系统中所涉及的所有指令，并配套相关实例进行讲解，以便

用户熟练掌握相关指令的用途，并熟练运用到日常生产过程中去。 

1 指令列表 

指令 参数 说明 

空 无 标准执行指令，根据程序 X/Y/Z/A/B/C 数据运行 

J 行号 探针跳转指令，若上一行探针检测失败，程序则跳转到指定行执行，否则

程序直接向下执行 

G 行号 绝对跳转指令，程序直接跳转到指定行执行 

L 重复次数 重复开始指令，与重复结束指令 N 配合使用 

N 无 重复结束指令 

CP 检测产品

是否完成 

程序到该指令行时开始检测，在 Y 列配有时间，当超过时间还没有收到信

号则报警。（最大可配时间为 999.99S） 

E 无 结束指令（如无特殊需要，编程时可不用） 

W 正反切 切刀轴正向反向来回切（具体参考 W 指令说明） 

SW 焊接执行 开始焊接同步指令 

WW 等待限时 等待焊接结束指令 

 

2 探针跳转指令(J) 

序号 指令 Y（ON） Z（ON） X（ON） 速比 探针 汽缸 延时 

0  0 0 0     

1  20.00 8.00 25.00  1   

2 J 4       

3  35.00 15.00 50.00     

4  50.00 5.00 100.00     

 

探针跳转指令说明： 

 若上一行探针检测失败，程序则跳转到指定行(即第 4行)执行，否则程序直接向下执行

(即第 3行)。 
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3 检测指令(CP) 

序号 指令 Y（ON） Z（ON） X(ON) 速比 探针 气缸 气缸 

0  0 0 0     

1 CP 10       

2  25 20 25     

3  50 25 30     

4  25 20 25     

 

检测指令说明： 

程序运行到序号的第 1行时开始检测产品是否完成，程序继续往下执行不等待。检测时

间(Y 轴所属列配置为 10s)到时若没有收到产品完成信号则会告警停机，收到产品完成信号

则会正常执行程序。 

4 绝对跳转指令(G) 

序号 指令 Y（ON） Z（ON） X（ON） 速比 探针 汽缸 延时 

0  0 0 0     

1  20.00 8.00 25.00     

2 G 4       

3  35.00 15.00 50.00     

4  50.00 5.00 100.00     

 

绝对跳转指令说明： 

程序运行到此行时，无条件直接跳转到指定行(即第 4行)执行。输入此指令时，需连续

按“跳转指令”按键两次。 
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5 重复开始指令(L)、重复开始指令(N) 

序号 指令 Y（ON） Z（ON） X（ON） 速比 探针 汽缸 延时 

0  0 0 0     

1 L 5       

2   5.00 20.00     

3  50.00 15.00 50.00     

4 N        

 

重复指令说明： 

重复开始指令设定一个循环体开始标志，并置循环次数为 5，此指令需与重复结束指令

配合使用。重复结束指令则设定一个循环结束标志。输入此指令时，需连续按“重复指令”

按键两次。现已支持二层循环嵌套指令。 

6 焊接开始指令(SW) 

序号 指令 Y（ON） Z（ON） X（ON） 速比 探针 汽缸 延时 

0  100       

1 SW        

2       1 10 

3       -1  

4       2 10 

5       -2  

6       3 10 

7       -3  

8       4 10 

9       -4  

 

焊接开始指令说明： 

程序开始运行时，Y 轴送线 100 个单位，然后执行开始焊接程序，气缸 1 打开，延时 1

秒，气缸 1关闭，气缸 2打开，延时一秒，气缸 2关闭，并以此类推。若下一行没有气缸程

序，则焊接结束。 
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7 等待焊接结束指令(WW) 

序号 指令 Y（ON） Z（ON） X（ON） 速比 探针 汽缸 延时 

0  100       

1   10 60     

2 WW 50       

3 WS        

4       1 10 

5       -1  

6       2 10 

7       -2  

8       3 10 

9       -3  

 

等待焊接指令结束指令： 

Y 轴送线 100，然后 Z 轴运行 10，同时 X 运行到 60°的位置，然后重新运行程序，同时

开始执行气缸焊接程序，再次运行到第 2 行的时候，等待 5.0 秒(Y 列的 50 决定)，5 秒内气

缸焊接程序完成后，再次进入循环，五秒内气缸焊接未完成，则报警。 

8 机械手指令(气缸 10) 

序号 指令 Y（ON） Z（ON） X（ON） 速比 探针 汽缸 延时 

0  100       

1   10 120     

2       10  

3  100 0 0     

4         

5         

 

机械手指令说明： 

程序的第 0 行，Y 轴送线 100 长度。第 1 行，Z 轴运行的 10 的位置，同时 X 轴运行到

120°的位置。第 2行：发出机械手运行的信号 Y12输出 0V。同时等待机 X19械手完成信号

0V 输入。若规定时间内有输入，则执行下一行程序，若规定时间内无输入，则报“机械手

超时”。第 3行：Y轴送线 100，同时 Z轴和 X轴回到零位。等待机械手完成信号的时间，可

以在工作参数页进行配置。（0-9999秒） 
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9 实例详解 

序号 指令 Y（ON） Z（ON） X（ON） 速比 探针 汽缸 延时 

0   0.00 80.00     

1  50.00 1.00 120.00     

2  100.0

0 

4.00 150.00     

3 L 2       

4       2  

5 L 5       

6  120.0

0 

 150.00  1 1  

7    180.00     

8  150.0

0 

6.50 220.00     

9  100.0

0 

 250.00     

10 N        

11  100.0

0 

      

12       -2  

13 N        

14    270.00     

15  4.00  300.00     

16    360.00 150    

 

下面以程序行的顺序对此实例进行讲解： 

0． X轴从 0的位置转动到 80.00度，Z轴不动； 

1. X 轴从 80.00 度转到 120.00 度，同时 Y 轴正向同步送线 50.00mm，Z 轴同步推出到

1.00mm的位置； 

2. X轴从 120.00度转到 150.00度，同时 Y轴正向同步送线 100.00mm，Z轴同步推出到

4.00mm的位置； 

3. 设定一个循环体开始标志，并置循环次数为 2； 

4. 打开气缸 2； 

5. 在循环内设定一个二级循环开始标志，并置循环次数为 5； 
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6. 轴转至 150.0 度时，定点送线 120.00mm，同时打开 1 号气缸，进行 1 号探针触碰检

测。在此行程序运行过程中，若探针 1 始终未检测到，程序运行完后，关闭 1 号气

缸，跳至下一行；若探针 1检测到，关闭 1 号气缸，停止送线，跳至下一行； 

7. X轴先以默认速度从 150.00度转到 180.00 度； 

8. X 轴以默认速度从 180.00 度转到 220.00 度，同步送线 150.00mm，Z 轴同步推出到

6.50mm的位置； 

9. X 轴以默认速度从 220.00度转到 250.00度，同步送线 100.00mm，Z 轴在 6.50mm 的

位置不动。程序按照 a->b->c->d->a->b->c->d依次执行，到达循环次数 5后，跳出

循环 

10. 设定一个循环结束标志； 

11. Y轴以默认速度送线 100.00； 

12. 关闭气缸 2。随后回到一级循环开始的位置，将以上动作重复 2遍，然后跳出循环。 

13. X轴以默认速度从 250.00度转到 270.00度； 

14. X 轴以默认速度从 270.00度转到 300.00度，同步送线 4.00mm，Z轴在 6.50mm的位

置不动； 

15. X轴以默认速度的 150%由 300.00度转到 360.00 度切断钢丝，不送线，Z 轴在 6.50mm

的位置不动； 

16. 程式结束回到起始位置：X轴以默认速度回到 80.00度的位置，同时 Z轴回到 0.00mm

的位置； 

  



3-4轴线成型控制系统用户手册   

深圳市亚启科技有限公司 

18 

All rights reserved 版权所有、侵权必究 

第五章 电气连接 

1 电气连接说明 

电气连接部分主要包含主控制器和送线架两个部分。主控制器电气连接可参见图 5-1，

送线架部分可参见图 5-2。现对伺服线序作如下说明： 

0/1：白色=送线 Y，黑色=内模 Z 

2/3：白色=外转 X，黑色=内转 A 
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2 主控制器 

+5V

0V
A

+A
-

B
+B
-

0/1

手
轮

交叉网线

P
G

+24V

0V

+24V

0V

00
01

03
02

05
07

06
04

09
11

10
13

15
14

12
08

18
17

20
22

21
19

16
23

0V
00

01
02

03
04

05
06

07
08

09
10

11

24V
0V

X
02

X
00

X
01

X
03

X
05

X
04

X
08

X
06

X
07

X
11

X
09

X
10

X
13

X
12

X
16

X
14

X
15

X
19

X
17

X
18

X
20

X
23

X
21

X
22

Y
01

Y
00

Y
04

Y
02

Y
03

Y
05

Y
07

Y
06

C
M

1
Y

08
C

M
0

Y
10

Y
09

Y
13

Y
11

Y
12

Y
14

V
L

Y
15

V
W

V
H

V
-

V
i

V
+

 显
示

器

注
意

：
Y

12 ~ Y
15是

0V
输

出

12

P
O

W
E

R

R
U

N

C
O

M

U
SB

A
R
C
U
C
H
I

SM
C

4004E

6
7

8

调
速
旋
钮

4

告警蜂鸣器

气缸1

气缸2

气缸3

气缸4

气缸5

气缸6

气缸7

气缸8

线架启动

油压马达启动

机械手启动

启动指示灯
13停止指示灯

告警指示灯

14
15气缸9

启动

外转X原点

内转A原点

内模Z原点

内模Z正限位

内模Z负限位

断线异常

探针1

探针2

探针3

探针4

左安全门

右安全门

跑线异常

线架告警

急停

补偿送线

A正限位

A负限位

机械手完成

产品异常1

产品异常2

2/3

 

图 5-1 主控制器 
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3 送线架 

当使用线架现成的控制时，需要保证接线。其中，补偿送线(X13)接 0V，断线异常(X14)

接机壳，且开关电源的 0V 也接机壳。 
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图 5-2 送线架 
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附录: 弹簧机系列简介 

A 万能机 

产品名称 主控制器型号 规格 特色性能 

 

 

 

10 寸 3-4 轴万

能机 

 

 

 

SMC4004-03-TP-

S-10-W 

IO 输入：24 路  

IO 输出：18 路 

伺服控制：4 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

CanOpen：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：10 寸数字触摸屏 

100MHz 以太网接口：1 个 

 

 

1、三核处理器，处理主循环 150us

以内； 

2、内置定制 CPU，高新能需求可定

制设计； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智能控制； 

5、送线架智能控制 

6、支持以太网网络互连及组网； 

7、数字触摸屏，无漂移，使用寿命

长。 

 

 

 

17 寸 3-4 轴万

能机 

 

 

 

SMC4004-03-TP-

S-17-W 

IO 输入：24 路  

IO 输出：18 路 

伺服控制：4 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

CanOpen：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：17 寸液晶屏 

100MHz 以太网接口：1 个 

 

 

1、三核处理器，处理主循环 150us

以内； 

2、内置定制 CPU，高新能需求可定

制设计； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智能控制； 

5、送线架智能控制 

6、支持以太网网络互连及组网； 

 

 

 

17 寸 5-6 轴万

能机 

 

 

 

SMC5014-05-TP-

S-17-W 

IO 输入：32 路  

IO 输出：18 路 

伺服控制：6 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

CanOpen：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：17 寸液晶屏 

100MHz 以太网接口：1 个 

 

 

1、三核处理器，处理主循环 150us

以内； 

2、内置定制 CPU，高新能需求可定

制设计； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智能控制； 

5、送线架智能控制 

6、支持以太网网络互连及组网； 

 

表 1 万能机一览表 
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B 压簧机 

产品名称 主控制器型号 规格 特色性能 

 

 

 

8寸标准 2轴压

簧机-G 操作版

本 

 

 

 

SMC4002-02-TP-

S-08-G 

IO输入：24路(可扩展至 64) 

IO输出：16路(可扩展至 64) 

伺服控制：2 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：8 寸数字触摸屏 

100MHz 以太网接口：1 个 

1、三核处理器，处理主循环 150us

以内； 

2、内置定制 CPU，高新能需求可

定制； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智能控制； 

5、送线架智能控制 

6、支持以太网网络互连及组网； 

7、数字触摸屏，无漂移，使用寿

命长。 

8、铁电存储，数据永不丢失 
 

 

 

8寸标准 2轴压

簧机-Y 操作版

本 

 

 

 

SMC4002-02-TP-

S-08-Y 

IO 输入：24 路  

IO 输出：18 路 

伺服控制：2 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：8 寸数字触摸屏 

100MHz 以太网接口：1 个 

 

1、三核处理器，处理主循环 150us

以内； 

2、内置定制 CPU，高新能需求可

定制； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智能控制； 

5、送线架智能控制 

6、支持以太网网络互连及组网； 

7、数字触摸屏，无漂移，使用寿

命长。 

 

 

 

3-4 轴压簧机 

 

 

 

SMC4004-03-TP-

S-17-Y 

IO 输入：24 路  

IO 输出：18 路 

伺服控制：4 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

CanOpen：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：17 寸液晶屏 

100MHz 以太网接口：1 个 

 

 

1、三核处理器，处理主循环 150us

以内； 

2、内置定制 CPU，高新能需求可

定制； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智能控制； 

5、送线架智能控制 

6、支持以太网网络互连及组网； 

 

 

 

5-6 轴压簧机 

 

 

 

SMC5014-05-TP-

S-17-Y 

IO 输入：32 路  

IO 输出：18 路 

伺服控制：6 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

CanOpen：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：17 寸液晶屏 

100MHz 以太网接口：1 个 

 

 

1、三核处理器，处理主循环 150us

以内； 

2、内置定制 CPU，高新能需求可

定制设计； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智能控制； 

5、送线架智能控制 

6、支持以太网网络互连及组网； 

 

表 2 压簧机一览表 
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C 扭簧机 

产品名称 主控制器型号 规格 特色性能 

 

 

 

8 寸 3-4 轴扭

簧机 

 

 

 

SMC4004-03-TP-S-

08-N 

IO 输入：24 路  

IO 输出：18 路 

伺服控制：4 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

CanOpen：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：8 寸数字触摸屏 

100MHz 以太网接口：1

个 

1、三核处理器，处理主循环 150us

以内； 

2、内置定制 CPU，高新能需求可

定制设计； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智能控制； 

5、送线架智能控制 

6、支持以太网网络互连及组网； 

7、数字触摸屏，无漂移，使用寿

命长。 

 

 

 

10 寸 3-4 轴扭

簧机 

 

 

 

SMC4004-03-TP-S-

10-N 

IO 输入：24 路  

IO 输出：18 路 

伺服控制：4 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

CanOpen：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：10 寸数字触摸

屏 

100MHz 以太网接口：1

个 

1、三核处理器，处理主循环 150us

以内； 

2、内置定制 CPU，高新能需求可

定制设计； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智能控制； 

5、送线架智能控制 

6、支持以太网网络互连及组网； 

7、数字触摸屏，无漂移，使用寿

命长。 

 

 

 

10 寸 5-6 轴扭

簧机 

 

 

 

SMC5014-05-TP-S-

10-N 

IO 输入：32 路  

IO 输出：18 路 

伺服控制：6 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

CanOpen：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：10 寸数字触摸

屏 

100MHz 以太网接口：1

个 

1、三核处理器，处理主循环 150us

以内； 

2、内置定制 CPU，高新能需求可

定制设计； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智能控制； 

5、送线架智能控制 

6、支持以太网网络互连及组网； 

7、数字触摸屏，无漂移，使用寿

命长。 

 

表 3 扭簧机一览表 
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D 线成型机 

产品名称 主控制器型号 规格 特色性能 

 

 

 

 

7-8 轴线成型机 

 

 

 

 

SMC5014-08-TP-S-17-X 

 

IO 输入：32 路  

IO 输出：18 路 

伺服控制：8 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

CanOpen：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：17 寸液晶屏 

100MHz 以太网接口：1 个 

 

 

1、三核处理器，

处理主循环 150us

以内； 

2、内置定制 CPU，

高新能需求可定

制设计； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智

能控制； 

5、送线架智能控

制 

6、支持以太网网

络互连及组网； 
 

 

 

 

3-4 轴线成型机 

 

 

 

 

SMC4004E-03-TP-S-08-N 

 

IO 输入：24 路  

IO 输出：16 路 

伺服控制：4 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

CanOpen：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：8 寸数字触摸屏 

100MHz 以太网接口：1 个 

 

 

1、三核处理器，

处理主循环 150us

以内； 

2、内置定制 CPU，

高新能需求可定

制设计； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智

能控制； 

5、送线架智能控

制 

6、支持以太网网

络互连及组网； 

 

表 4 线成型机一览表 
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E 螺套机 

产品名称 主控制器型号 规格 特色性能 

 

 

 

10 寸 4 轴螺套

机 

 

 

 

SMC4004-04-TP-S-10-L 

IO 输入：24 路  

IO 输出：18 路 

伺服控制：4 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

CanOpen：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：10 寸数字触摸屏 

100MHz 以太网接口：1 个 

1、三核处理器，处理主循环

150us 以内； 

2、内置定制 CPU，高新能需

求可定制设计； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智能控制； 

5、送线架智能控制 

6、支持以太网网络互连及组

网； 

7、数字触摸屏，无漂移，使

用寿命长。 

 

 

 

17 寸 5 轴螺套

机 

 

 

 

SMC5014-05-TP-S-17-L 

 

IO 输入：32 路  

IO 输出：18 路 

伺服控制：5 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

CanOpen：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：17 寸液晶屏 

100MHz 以太网接口：1 个 

1、三核处理器，处理主循环

150us 以内； 

2、内置定制 CPU，高新能需

求可定制设计； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智能控制； 

5、送线架智能控制 

6、支持以太网网络互连及组

网； 

7、数字触摸屏，无漂移，使

用寿命长。 

 

表 5 螺套机一览表 
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F 无凸轮机 

产品名称 主控制器型号 规格 特色性能 

 

 

 

7-12 轴无凸轮 

 

 

 

SMC5014-12-TP-S-17-W 

 

IO 输入：32 路  

IO 输出：18 路 

伺服控制：12 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

CanOpen：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：17 寸液晶屏 

100MHz 以太网接口：1 个 

 

 

1、三核处理器，处理主循环

150us 以内； 

2、内置定制 CPU，高新能需求

可定制设计； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智能控制； 

5、送线架智能控制 

6、支持以太网网络互连及组

网； 

 

表 6 无凸轮机一览表 

 

G 涡卷机 

产品名称 主控制器型号 规格 特色性能 

 

 

 

7 轴涡卷机 

 

 

 

SMC5014-07-TP-S-17-W 

IO 输入：32 路  

IO 输出：18 路 

伺服控制：12 轴   

手轮编码器：1 组 

模拟输出：1 路 

模拟输入：1 路 

RS485：1 路 

CanOpen：1 路 

RS422：1 路 

操作屏：17 寸液晶屏 

100MHz 以太网接口：1

个 

 

1、三核处理器，处理主循环

150us 以内； 

2、内置定制 CPU，高新能需

求可定制设计； 

3、内置插补算法； 

4、编码器电源智能控制； 

5、送线架智能控制 

6、支持以太网网络互连及组

网； 

 

表 7 涡卷机一览表
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