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第一章 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 程序名称 

 显示当前程序保存的文件名称，如果当前程序还未保存时仅显示文件序号。

文件名称从左往右第 1个下划线前的数字表示当前程序编号。 

2 运行速度 

 设置设备自动运行时的生产速度。速度范围 0~300%。数值越大，生产速度越

快。反之则生产速度越慢。 

3 平均产量 

 显示设备自动运行时的每分钟产能。产速统计时会进行平均处理，因此生产
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过程中产速会存在细微波动属于正常现象。 

4 预设产量 

 设置设备自动运行时需要生产的产品总数，当设备生产计数到达设定数量时

将停止运行，同时将产生“计数到达报警”。将完成产量清零后，按下复位，

停止，或直接启动系统都将会将此报警进行消除。总产量设置为 0 时，设备

将无限制的进行连续生产。 

5 气缸状态栏 

 用于显示气缸开/关状态。-1~-4 表示等待信号 1~4 状态，常用于与机械其它

设备联机。开：显示绿色。关：显示灰色。 

6 测试比率 

 显示测试模式时旋钮当前所在的速度值。测试模式时，如果旋钮速度在 0 位

时，可通过顺时针旋转手轮控制设备运行速度，常用验证程式是否正确。 

7 剩余时间 

 显示完成预设产量还需要的实际。左侧数字为小时，右侧数字为分钟。 

8 完成产量 

 显示已完成生产的产品数量，当完成产量 >= 预设产量时。系统将产生“计

数到达报警”。完成产量清零后，按下复位键可消除告警。 

9 产量清零 

 清零已完成产量。运行中清零无效，请在非运行状态清零操作。 

10 操作按钮区域 

 说明：按钮最右侧的字母，为此功能的快捷按键。 

 复位 F1：当前系统产生告警时，将告警触发条件解除后，按下此按钮清除告

警。 

 归零 F2：各轴执行归零动作，按下后弹出归零对话框。 

 Y清零 F3：按下按钮后，送线 Y轴坐标将被清零。 

 停止 F4：自动运行状态按下按钮，完成当前产品后切换到停止状态。归零或

手轮状态时按下按钮，系统会立刻切换到停止状态。 

 测试 F5：以测试模式试运行程式。用于检测程式是否正确，可通过调试旋钮

实时控制加工速度。旋钮速比为 0时，可通过旋转手轮控制加工速度。 

 单条 F6：按下按钮，设备将生产一个产品后停机。 

 启动 F7：按下按钮后，无告警状态时设备将进入到自动生产状态。请在确保

外部环境安全时启动设备运行。 

 剪线 F8：按下按钮，弹出剪线对话框，再下空格键执行剪线动作。 

可在对话框中设定切刀位置，送线长度、速度等参数。如果剪线前为手轮状

态，切断前将不执行送线动作，直接执行切断动作。 

 插入行 F9：在光标所在行，插入一行空白行。 

 删除行 F10：删除光标选中表格中的行数据。 

 累加 F11：开启此按钮，将开启对编程表格进行累加的操作。 
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 清除 Del：清除光标选择的单元格数据。 

11 气缸手动操作按钮 

手动开启或关闭气缸。自动运行状态操作气缸无效。 

12 操作区域翻页 

按下翻页按钮，查看更多操作按钮。如图下图： 

 

 倍率 N：按下按钮，手轮单格轴运动的距离，将会按照系统设定倍率进行放大。 

 机械手：手动开启或关闭机械手启动信号。 

 取坐标 F12：按下按钮，将当前轴的坐标录入到指定单元格。 

 手轮（M）：按下按钮，系统将切换到手轮状态，可通过移动表格中的光标切

换手轮 Y~手轮 U状态。自动运行状态操作无效。 

 照明灯：开启或关闭设备照明灯。 

 全删（G）：清空表格中的所有数据。请谨慎操作，删除后无法恢复。 

 触摸键盘：开启虚拟的触摸键盘。 

 气缸 7,8：手动开启或关闭气缸 7，8。自动运行状态操作气缸无效。 

13 编程表格 

用于编写产品生产流程程序。 

 行号 

当前程序行号，为空时说明当行程序无效。  

 送线 Y、折角 X、升降 A、转臂 B、切断 C、动模 U 

各轴需运动的坐标位置。 

 13.3 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。  

 13.4 探针 

   当前行检测探针号设置。 

 13.5 气缸 

控制指定气缸号开启或关闭。正数开启，负数关闭。 

 13.6 延时 

执行完该行程序后，停顿的时间，单位 0.001秒。 

 13.7 循环 

输入 1表示循环开始，请在同行次数列输入循环次数。 

输入 9表示循环结束。 

 13.8 次数 

设定循环执行的次数，与循环开始 1同行时有效。 

 13.9 注释 
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常用于标记此段程式作用，便于阅读程式。可自由输入 0~999。 

注意：特殊数值-1~-4表示在此行等待输入信号 1~4。 

 13.10 滚动条 

可点击滚动条的上、中、下位置,控制表格进行上翻页、下翻页、向下+1。 

14 状态栏 

 当系统产生告警时，用于显示具体的告警信息、日期信息。 

 显示设备当前运行状态，如手轮、启动、测试、归零等状态。 

15 底部菜单栏 

 从左到右顺序描述 

 编程页、程序目录页、设置页、诊断页、告警页、远程页、售后服务页 
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2 程序目录页 

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，可以通过点击滚动条进行

查阅。文件存储页面如图 3-2所示。 

 

图 3-2 文件存储页面 

 共 2000 个文件可存储。 

 可点击滚动条，上、下位置实现翻页，或通过上下方向键移动光标进行翻页。 

 序号：文件序号显示。 

 文件名：用户所存数据的文件标识。 

 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。 

 读取时，先选中需要读出的文件，再按“读取”按键即可。 

 存储时，先选中需要存取的文件，再按“保存”按键即可。 

 删除时，先选中需要删除的文件，再按“删除”按键即可。 

 导入导出：此功能用于文件的导入的导出（U 盘）点击后将进入系统升级页，

进行具体的操作。 
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3 参数设定页 

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。如图 3-3所示。 

 

图 3-3 参数页面 

生产信息: 

 生产总数：需要生产的工件总数。 

 已完成数：已完成的生产数量。 

 剩余件数：还剩余未加工的数量。 

 剩余小时：剩余生产加工小时数。 

 剩余分钟：剩余生产加工分钟数。 

 实际速度：每分钟设备产量。 

 已完成百分比：已完成计划总产量百分比。 

生产参数: 

 运行速度：设备的加工速度。 

 文件料号：产品加工的程式编号，范围 0~1999。 

 退刀速度：刀具装置撤离动作的速度。 

 探    针：允许探针失败的最大次数。 
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 探针次数：探针已失败的计数。 

 探针精度：设定探针信号灵敏度。1~8，数值越小响应越快。 

线架参数: 

 断线检测延时：断线信号保持时间大于此参数时，触发断线异常报警。设 0

无效。 

 跑线检测延时：跑线信号保持时间大于此参数时，触发跑线异常报警。设 0

无效。 

 线架速度：自动运行时，线架旋转速度。 

 拉杆速度：线架拉杆被拉起时，线架旋转的速度。 

 驱动长度：送线 Y的长度大于此设定值时，线架才会旋转。设 0此功能无效。 

 线架驱动：开启或关闭线架控制功能。 

其它参数: 

 告警输出时长：告警输出信号保持时间，到达设定时间时自动关闭输出。 

 告警输出间隔：告警输出信号通断时间间隔，设 0无效。 

 机械手限时：等待机械手完成信号最大时间，超过设定时间未接收到信号。

触发“等待机械手完成超时”报警。 

 屏保时间：屏幕在无操作状态下，屏幕自动进入休眠或显示屏保画面的时间。 

 屏保页面：可选择“售后页面”与“告警页面”。 

 安全门检测：开启或关闭安全门检测功能。 

 安全门输入逻辑：选择安全门异常信号，常开或常闭态。 

 安全门数量：可选择“安全门 1”和“安全门 1 和 2”，不管选择哪一个都要

确保 IO 页的信号点有配置对应的点位。 

 断线信号逻辑：选择断线异常信号，常开或常闭态。 

 总线参数：进入总线参数设置页面。 

 系统升级：进入到系统升级页面。 

 系统参数：进入到系统参数设定页面。登录“设备商”及以上权限后方可操

作。 

 触摸键盘：开启或关闭虚拟触摸键盘。 

气缸检测设定：点击后将弹出以下窗口，可对各气缸进/退到位进行检测，当开启检测后，

需设定检测限时，超过将报警停机。 
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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。在使用时，

需插入 U盘，并在 U盘根目录存入相应的升级文件或参数文件… … 

系统升级页面如图 3-4所示。 

 

图 3-4 系统升级页面 

 搜索图形文件：此按钮用于搜索显示器升级文件。 

 搜索主系统文件：此按钮用于搜索主机升级文件。 

 模具参数导入/导出：从 U盘导入模具参数至系统，或者是将模具参数导出至 U

盘。 

 系统参数导入/导出：从 U盘导入系统参数至系统，或者是将系统参数导出至 U

盘。 

 加载 1：搜索完成后，点击加载按钮可以加载对应的文件。 
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5 系统参数页 1——编码器参数 

图 3-5 编码器参数 

 编码器功能：此选项有 2种状态，开启和不用。 

 编码器输入口：此选项有 8个伺服口可供选择。 

 编码器分辨率：根据编码器实际分辨率进行填写。 

 编码器一圈长度：根据编码器在一圈旋转中所对应的物理距离进行填写。 

 编码器计数方向：选择编码器对应的计数方向。 

 使用编码器增加送线：送线总长=编码器增加送线+编程表格送线。当总送线都

完成后，如果反馈的长度未到达则会报警。如果在送线未完成前，反馈的长度

到达目标长度时，则立刻停止送线。增加送线的本质目的，是未了保证送线距

离足够长，并且该参数应设定远远大于机器误差。 

 检测速度：当轴运动至“检测提前量”后的速度。 

 检测提前量：触发“检测速度”的位置。 

 偏差过大阀值：允许的最大偏差，超过这个阀值后将报警停机，设置为 0 不检

测。 

 编码器计数：脉冲计数。 

 编码器位置：编码器当前所处的物理位置。 

 编码器清零：编码器计数重置为 0。 

 



 

 
 

第二章 指令说明及示例 

在本章，我们将了解本系统中所涉及的所有指令，了解编程表格的使用方法。  

注意，本示例教程与实际生产的编程有所出入，我们在这里只是了解如何使用编程表格。 

综合示例 

行

号 
Y X A B C U 

速

率 

探

针 

气

缸 

延

时 

循

环 

次

数 

注

释 

0 100             

1  5.00 20.00    50  2 3 1 5  

2 50.00 15.00 50.00           

3 10  0      -2  9   

4              

表格名称说明： 

 表格最左侧是行号，编程表格是按照顺序执行的，从第 0开始运行程序。 

 Y, X, A, B, C代表轴。 

 速率：当前行的运行速度，如未设定将按照参数设置页的“运行速度”运行。 

 探针：当前行使用的探针号。 

 气缸：当前行使用的气缸号，正数开启气缸，负数关闭气缸； 

 延时：当前行运行完以后，执行下一行的等待时间。 

 循环：使用循环时，循环列需要设置 1和 9，设为 1为开始循环的起始行，设

为 9为结束循环的终止行； 

 次数：次数列代表循环次数。 

 注释：当前行使用的信号，-1~-4外部信号，21机械手信号。 

表格运行说明： 

 第 0行：Y轴运动至 100的位置。 

 第 1行：此行的轴以 50%的速度运动，X轴运动至 5的位置，同时 A轴运动至

20 的位置；打开 2 号气缸；设置延时 3 秒后执行下一行；设置循环开始标志

1和循环次数 5。 

 第 2行：Y轴再运动 50，同时 X，A各自运动 15与 50。 

 第 3 行：Y轴再运动 10，A 轴回原点；关闭 2号气缸；设置循环结束标志 9。 

 结束运行。 

  



 

 
 

第三章 报警及故障处理 

告警一览表 

告警码 故障名称 故障原因 

0001 SRAM电池故障 控制器内部电池故障 

0002 24V异常 供电电压范围异常 

0003 SRAM异常 内存存储芯片故障 

0005 CPU电池故障 控制器内部电池故障 

0006 FPGA异常 FPGA芯片异常 

0007 急停 急停按钮被按下 

0008 脉冲频率异常 脉冲发送频率过快 

0016~0026 *轴伺服异常 未接收到伺服准备好信号 

0048~0061 *轴正限位 轴正限位开关被触碰 

0080~0093 *轴负限位 轴负限位开关被触碰 

0112 计数到达 产品产量计数到达设定值 

0113 归零超时 执行归零动作时间超过 2分钟，并且归零还未完成 

0114 探针异常 探针触碰失败 

0115 程序异常 未编写程式 

0116 送线架异常 接收到送线架异常信号 

0117 跑线异常 接收到线架跑线异常信号 

0118 断线异常 接收到线架断线异常信号 

0119 探针提前触碰 探针提前触碰 

0120 气压不足 接收到气源气压不足信号 

0121 油料不足 接收到润滑油不足信号 

0128 原点开关异常 归零时未找到原点开关信号 

0133~0134 安全门*未关闭 安全门未检测到信号 

0137 程序初始化失败 系统内部程序初始化异常 

0186 手轮扩展板通信异常 主机与手轮扩展板通讯异常 

0189 等待机械手完成超时 等待机械手完成信号超时 

0190~0193 等待信号*超时 等待完成信号*超时 

0194~0213 气缸*未到位 未检测到气缸到位信号 

0214~233 气缸*未到原位 未检测到气缸原位信号 

0234 Y2轴异常 Y2轴的电机报警 

0235 编码器送线过长 送线动作完成，但是长度多了 5个丝以上 

0236 编码器送线过短 送线动作完成，但是长度差了 5个丝以上 

无 主机通信异常 主机与屏未正常通信 

 



 

 
 

告警详情及解决办法 

当系统产生告警时，先点击“停止”复位告警，查看对应告警的传感器是否正常……如果告

警无法被清除，可参见以下常见故障及排查方法。以下情景皆为脉冲控制模式下的，总线控

制模式的暂不列出。 

SRAM电池故障：系统内部电池异常。 

上电 10 分钟（电池充电），掉电重启。 

联系供应商。 

 24V异常：主机输入电源不在 21V-26V之间。 

检查输入电源，保证输入电压在 21V-26V之间，标准电压为 24V。 

 SRAM异常：内存存储芯片异常。 

联系供应商。 

 CPU电池故障：系统内部电池异常。 

上电 10 分钟（电池充电），掉电重启。 

联系供应商。 

 FPGA异常：FPGA 芯片异常。 

联系供应商。 

 急停：急停信号一直存在。 

检查与主机相连的各急停按钮是否正常，确认按钮是否正常弹起。 

查看 IO 页急停信号输入是否异常。 

 脉冲频率异常：脉冲输出频率过高。 

查看系统页分母，确认是否太大，不正常。 

联系供应商。 

 *轴伺服异常：系统没有检测到伺服驱动器的信号。 

 *轴正/负限位异常：轴运动至软限位或者对应限位 IO点有信号输入。 

根据实际情况调整软限位和检查对应 IO点。 

 计数到达：已完成数大于设定产量，且设定产量不等于 0。 

清除已完成数，复位告警。 

 归零超时：执行归零动作超过 2分钟，且归零还未完成。 

查看归零动作是否正常，归零 IO点输入是否正常。 

 探针异常：探针触碰失败。 

探针未正常动作。 

 程序异常：未编写程序进行启动。 

编写正常的程序即可。 

 线架异常：线架异常对应 IO点有信号输入。 

先复位线架，再复位告警。 

 跑线异常：跑线异常对应 IO点有信号输入。 

消除对应外部输入，再复位告警。 

 断线异常：断线异常对应 IO点有信号输入。 

消除对应外部输入，再复位告警。 



 

 
 

 探针提前触碰：程序刚运行至探针行时，探针信号就已存在。 

修改编程，避免探针在探针行之前就被检测到。 

 气压不足：气压不足对应 IO点有信号输入。 

 油料不足：油料不足对应 IO点有信号输入。 

 原点开关异常：归零时未找找到原点开关。 

 安全门*异常：安全门功能开启后，根据常开常闭模式，判断对应 IO 点信号

有无异常。 

确认常开常闭配置是否正确。 

 程序初始化失败：联系供应商。 

 手轮扩展板通讯异常：系统页 2“外置手轮类型”以开启，但手轮扩展板没有

与主机正常连接。 

确认是否使用外置手轮，不用请在系统页 2关闭功能。 

检查外置手轮连线是否正常。 

联系供应商。 

 等待机械手完成超时：对参数设定页“机械手限时”设置时间后，超时报警。 

查看 IO页是否配置机械手 X完成信号，信号接收是否正常。 

 等待信号*超时：超时时间与参数设定页“机械手限时”共用一个时间，超时

报警； 

查看 IO 页是否配置“完成信号 1”信号，信号接收是否正常。 

 气缸*未到位：未检测到气缸到位信号。 

查看气缸是否到位，如果到位，那信号是否正常。 

 气缸*未到原位：未检测到气缸原位信号。 

查看气缸是否到原位，如果到原位，那信号是否正常。 

 Y2轴异常：Y2轴的电机报警 

查看对应电机有无告警异常。  

 编码器送线过长：送线动作完成，但是长度多了 5个丝以上。 

 编码器送线过短：送线动作完成，但是长度少了 5个丝以上。 

 主机通信异常：主机与显示屏之间的通信断开。 

检查屏幕和主机的网线连接是否松动，检查屏后面的网口是否配对正确，有 2个 ETH（网

口）的，连接 EH1 口（离 USB最近）。 



 

 
 

第四章 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、送线架、手轮三个部分。 

现对伺服线序作如下说明： 

SMC5008 SMC5004 

AXIS 1: Y  AXIS 5: C AXIS 1: Y 

AXIS 2: X AXIS 6: U AXIS 2: X 

AXIS 3: A AXIS 7: 空 AXIS 3: A 

AXIS 4: B AXIS 8: 空 AXIS 4: B 

 

SMC50C 

AXIS 1: Y  

AXIS 2: X 
 

注意：SMC50C 为总线版本，默认如上表所示，如要更改需要进入系统页 2 配置“脉冲输出

口总线轴序号”的编号。 



 

 
 

2 主控制器 

USB

A
R

C
U

C
H

I
SM

C5008

00 外部启动

01 X轴原点

02 A轴原点

03 B轴原点

04 C轴原点

05 U轴原点

06 V轴原点

07 探针1

08 探针2

09 单条

10 停止

11 线架异常

12 完成信号1

13 完成信号2

14 断线异常

15 急停

16 A轴正限位

17 A轴负限位

18 B轴正限位

19 B轴负限位

20 完成信号3

21 U轴正限位

22 完成信号4

23 U轴负限位

25 E轴原点

24 D轴原点

26 F轴原点

27 G轴原点

28 H轴原点

29 预留

30 

0V 输入

02 气缸 2

03 气缸 3

04 气缸 4

05 气缸 5

06 气缸 6

07 气缸 7

09 线架启动

10 机械手1启动

11 气缸10

12 告警指示灯

0V+24V

旋钮

显示器
ETH1口

01 气缸1

R
IO

X00

X01

X02

X03

X04

X05

X06

X07

X08

X09

X10

X11

X12

X13

X14

X15

0V

X16

X17

X18

X19

X20

X21

X22

X23

X24

X25

X26

X27

X28

X29

X30

X31

GND

485-

485+

GND

5V

A

B

24V

0V

COM-

Y00

Y01

Y02

Y03

Y04

Y05

Y06

Y07

COM-

Y08

Y09

Y10

Y11

Y12

Y13

Y14

Y15

COM-

Y16

Y17

Y18

Y19

Y20

Y21

Y22

Y23

AGND

VO0

AGND

VO1

AGND

AI0

10V

AGND

AI1

10V

ETH

M
PG

ECA
T

®

PO
W

ER

      R
U

N

AXIS 1

AXIS 2

AXIS 3

AXIS 4
AXIS 8

AXIS 7

AXIS 6

AXIS 5

31 预留

00 气缸9

08 气缸 8

13 停止指示灯

14 启动指示灯

15 照明灯

16 预留

17 预留

18 预留

19 预留

20 预留

21 预留

22 预留

23 预留

变频器 0~10V模拟电压

 



 

 
 

USB

A
R

C
U

C
H

I
SM

C
5004

00 外部启动

01 X轴原点

02 A轴原点

03 B轴原点

04 C轴原点

05 U轴原点

06 V轴原点

07 探针1

08 探针2

09 单条

10 停止

11 线架异常

12 完成信号1

13 完成信号2

14 断线异常

15 急停

16 A轴正限位

17 A轴负限位

18 B轴正限位

19 B轴负限位

20 完成信号3

21 U轴正限位

22 完成信号4

23 U轴负限位

25 E轴原点

24 D轴原点

26 F轴原点

27 G轴原点

28 H轴原点

29 预留

30 

0V 输入

02 气缸 2

03 气缸 3

04 气缸 4

05 气缸 5

06 气缸 6

07 气缸 7

09 线架启动

10 机械手1启动

11 气缸 10

12 告警指示灯

0V+24V

旋钮

显示器
ETH1口

01 气缸1

X00

X01

X02

X03

X04

X05

X06

X07

X08

X09

X10

X11

X12

X13

X14

X15

0V

X16

X17

X18

X19

X20

X21

X22

X23

X24

X25

X26

X27

X28

X29

X30

X31

GND

RS-

RS+

24V

0V

COM-

Y00

Y01

Y02

Y03

Y04

Y05

Y06

Y07

COM-

Y08

Y09

Y10

Y11

Y12

Y13

Y14

Y15

COM-

Y16

Y17

Y18

Y19

Y20

Y21

Y22

Y23

AGND

VO0

AGND

VO1

V-

VI

V+

®

PW
R

      R
U

N

31 预留

00 气缸9

08 气缸 8

13 停止指示灯

14 启动指示灯

照明灯

16 预留

17 预留

18 预留

19 预留

20 预留

21 预留

22 预留

23 预留

变频器 0~10V模拟电压

ETH

RIO

AXIS1

AXIS2
AXIS 4

AXIS3

EN
C

B A 0V
+5V

 



 

 
 

USB

A
R

C
U

C
H

I
SM

C
50C

00 外部启动

01 X原点

02 A原点

03 B原点

04 C原点

05 U原点

06 V原点

07 探针1

08 探针2

09 外部单条

10 停止

11 线架异常

12 完成信号1

13 完成信号2

14 断线异常

15 急停

16 A轴正限位

17 A轴负限位

18 B轴正限位

19 B轴负限位

20 完成信号3

21 U轴正限位

22 完成信号4

23 U轴负限位

25 

24 补偿送线

26 

27 

28 

29 

30 

0V 输入

02 气缸2

 03 气缸3

04 气缸4

05 气缸5

06 气缸6

07 气缸7

09 线架启动

10 机械手1启动

11 气缸10

12 告警指示灯

0V+24V

显示器
ETH1

01 气缸1

X00

X01

X02

X03

X04

X05

X06

X07

X08

X09

X10

X11

X12

X13

X14

X15

0V

X16

X17

X18

X19

X20

X21

X22

X23

X24

X25

X26

X27

X28

X29

X30

X31

GND

RS-

RS+

24V

0V

COM-

Y00

Y01

Y02

Y03

Y04

Y05

Y06

Y07

COM-

Y08

Y09

Y10

Y11

Y12

Y13

Y14

Y15

COM-

Y16

Y17

Y18

Y19

Y20

Y21

Y22

Y23

VO0

AGND

VO1

AGND

VI0

VI1

10V

®

PW
R

      R
U

N

31 

00 气缸9

08 气缸8

13 停止指示灯

14 启动指示灯

15 照明灯

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

ETH

R
IO

A
XIS1

A
XIS2

D
IFF

M
PG

B A 0V
+5V

ECAT

驱动器
ECAT

 



 

 
 

3 探针连线图 

A
R

CU
CH

I
SM

C
*

PW
R

      RU
N

X07
X08

 1号探针
 2号探针

OUT1

IN1 IN2 IN3 IN4

探针1-4

OUT2

OUT3

OUT4

0V

24V

0V

24V

 



 

 
 

4 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。 

 

1 2 3 4 5 6 7 8

+10VCOM AIN

告
警

器

线架
告警
接近

开关

补偿送
线接近

开关

棕

色

黑

色

蓝

色

蓝

色
黑

色

棕

色

正转

反转

选择开关

X11 X13 X14 Y09 Y10 AGND AO0

变频器S1
变频器S2
变频器COM

机

壳

0V 24V

 

图 5-1 送线架 

 

 

 

 

 



 

 
 

5 手轮扩展板接线 

AR
CU
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6 按键手轮排版图 

  
倍率 

MFO 

教导

Teach 

Y X A B 

C U V  

剪断 

CUT 

测试   

TEST ▲ 
确认  

ENTER 

送线清零 

Y CLR 
◄ ▼ ► 

 

注意：双击剪断按键，执行剪断动作 
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