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运行界面



运行界面介绍1

显示4个运动轴

的当前位置

显示上一次产品
的完成时间
（单位：秒）

显示软体的
版本号

显示系统的
当前日期

显示当前的运行状态，用于提示用户

当前运行的用户文件

当前记录的产量
可以通过清除按钮
清为零当前用户文件

总的步数

设备当前运行的步序

显示当前绕组的圈数



运行界面介绍2

进入下一界面用于单独控制4个轴的运动

进入下一界面用于单独控制电磁阀的动作
同时可以用于监控各传感器的状态

按
钮 进入下一界面后可以设置运动速度

轴的其它参数，软极限得

进入下一界面后用于创建或编辑浏览用户文件
还可以进入文件的导入导出操作

清除目前的累积产量

标志说明为操作权限为1级
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马达操作界面



马达操作界面介绍1

启动对应的轴到达
期望的位置

用户输入所期望
到达的位置

当前操作状态提示

用于切换JOG速度

显示当前的JOG速度



马达操作界面介绍2
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IO测试界面



IO测试界面介绍1

前景色为棕色的按钮只在
有相关机械的条件下才有动作

按下时左夹打开
弹起时左夹关闭

按下时夹子下来
弹起时夹子升起

没有定义它的功能

按下时机械手转动
弹起时机械手
等待下一动作

没有定义它的功能

没有定义它的功能

按下时飞叉推出
弹起时飞叉退回

按下时夹子往左
弹起时夹子往右

按下时机械手下来
弹起时机械手上去

按下时开始键的灯亮
弹起时开始键的灯灭

按下时压模下来
弹起时压模升起

按下时右夹打开
弹起时右夹关闭

按下时张力变紧
弹起时张力变松

没有定义它的功能

按下时机械手夹
弹起时机械手放



IO测试界面介绍2

前景色为棕色的状态灯只在
有相关感应器的情况下才有变化

当指示灯变为红色时
表示该感应器或开关
处于ON的状态
否则处于OFF的状态

退出目前的IO测试状态
到运行主界面



参数设置主菜单界面



参数设置主菜单界面介绍

进入运行速度
类参数的设置

进入设置马达
与机械的参数

进入设置机械
偏差

进入设置各轴
的软件极限

进入设置密码
和注册软件

用于设置循环的运行次数
当设备运行到用户文件的
结束步时，设备不等待用户
按开始键，直接返回用户程序
的第一步，如此循环，直到定义
的循环运行次数达到才停止。
中途复位后将会清零。
停止键正常功能使用。

保存此次参数的修改

退出回到主运行界面



运动速度参数的设置界面



运动速度参数的设置界面说明

设置正常运行
的主轴速度

设置正常运行
的升降轴速度

设置正常运行
的位移轴速度

设置正常运行
的转角轴速度

设置归零时
的主轴速度

设置归零时
的升降轴速度

设置归零时
的位移轴速度

设置归零时
的转角轴速度

JOG速度 = 正常运行速度÷JOG&ZERO FL比率×JOG速度比

定义JOG操作
GOTO到某位置
时，它的加减速时间

定义S加减速
FL的速度点

FL速度 = 正常运行速度÷JOG&ZERO FL比率



伺服参数的设置界面



伺服参数的设置界面的说明

定义主轴转1圈
对应控制器的脉冲数

定义升降轴运动1毫米

对应控制器的脉冲数

定义位移轴运动1毫米

对应控制器的脉冲数

定义转角轴转1圈
对应控制器的脉冲数



原点偏移的设置界面



原点偏移的设置界面说明

用于修正机械关于轴的偏差
用户不要设置



软件极限设置界面



软件极限设置界面说明

用于设置升降轴和位移轴的最大运动范围
这4个参数的设置与具体的机械相关，在设备
出厂时已经设置好。



操作权限管理界面



操作权限管理界面说明

设备出厂时已经注册完成，不需要再注册

用于设置各操作权限
对应的密码



文件管理界面



文件管理界面说明

文件名

选择标志

进入编辑
查看，教示
选择的文件

运行选择的文件

在
设
备
内
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个
空
的
文
件

删
除
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件
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导
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中
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中
的
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到
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卡

保
留
功
能

退
出
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运
行
界
面



新建文件界面说明

在此输入新建文件的名称



删除选择的文件确人对话框

删除文件界面说明



文件复制界面说明

输入要复制生成的
文件的名字



文件改名界面说明

输入要改名生成的
文件的名字



文件导入界面说明

将选择的文件导入到设备的内存中

文件选择标志

可以点击文件名选择



文件导出界面说明

在此输入要保存到SD卡

上的文件的名字

把从设备内存中选择到的文件保存到SD卡上



文件运行界面说明

把内存中选择到的文件设置为运行状态，设备在复位后将执行这个文件



文件编辑查看界面



文件编辑查看界面说明

直接点需要的某一步
就可以进行选择

当前查看的文件的文件名

当前选择步的功能信息

显示输入输出步的其它信息

在当前选择步的前
一步插入一个空步

删除当前选择的步

将之前暂存区的内容
粘贴到这一步

进入查看或编辑
当前选择的步

将这个文件保存到设备内存中

退出文件管理界面

把当前选择的步的
内容复制到暂存区

选择键
可以直接点击
某一步也能选择



功能的选择界面

可选择项

显示已经选择的功能



移动定位编辑的说明1

各轴当前的位置 这一步要达到
的位置

定义这步的运行
速度的百分比

运行速度 = 最高运行速度×速度比率



移动定位编辑的说明2

进入轴的JOG操作界面

使轴运动到期望的位置

把JOG得到的新的当前位置

数据载入为这一步的目标位置

单独执行这一步

进入附加参数的设定

切换到上一步

切换到下一步

退出到文件查看界面

附加参数说明：
1：启动速度比率定义这一步的初始速度

初始速度 = 最高运行速度×启动速度比率

2：加减速定义的是这一步加速阶段和减速阶段
所用的时间，单位为毫秒

3：完成延时定义的是这一步完成后设备会有一
个延时，单位为毫秒



输出功能编辑的说明

背景色为棕色的定义只在
有相关机械的条件下才有动作

可选项

显示选择到的功能

直接运行这一步

进入附加参数的编辑界面

使能或禁止检测与这个
动作关联的感应器



输入功能编辑的说明

背景色为棕色的定义
只有在有相关感应器的情况下才有效

可选择项

显示被选择的功能

进入附加参数的编辑界面



绕线功能编辑的说明1

显示当前各轴的位置

进入附加参数的编辑
界面，用于设置如
加减速特性

直接运行这一步

绕线方向
的选择

显示当前选择的绕线方向



绕线功能编辑的说明2

定义马达绕组的宽度，单位为毫米

定义绕完这个绕组后，主轴停止的角度

定义绕线所用线材的线径，定义规则
为查看原材料的规格

定义在绕制绕组的时候，匝间距离，单位为毫米

定义绕组的匝数

定义绕线速度的比率

注意：摆幅，线径，间隙直接关系到绕组的品质，请设置时按规格处理！



缠脚功能编辑的说明1

显示轴的当前位置

选择缠脚
的方向



缠脚功能编辑的说明2

定义的在缠脚时位移轴
要到达的3个位置

定义缠脚时升降轴的运动距离
正值为向上缠脚
负值为向下缠脚

将目前的位移轴的位置值
载入设置值的A点处

将目前的位移轴的位置值
载入设置值的B点处

将目前的位移轴的位置值
载入设置值的C点处



缠脚功能编辑的说明3

显示缠脚的方向

定义缠脚的圈数

定义缠脚时，转角轴的摆动范围

定义缠脚的相对于最高运行速度
来说的速度比率。

定义一个在缠脚时的一个向下扯线的动作

定义在缠脚范围减小的位移轴的比率

定义在缠脚范围减小的转角轴的比率

定义在缠脚的起绕点

进入轴的JOG界面

单独运行这一步

进入定义这一步的加减速的相关参数，等



结束步编辑的说明

选择是否在产品
完成后，各轴做
复位动作
建议是要做复位
动作



延时功能编辑的说明

定义延时功能步的延迟时间
在对于没有传感器的汽缸动作
的编制，建议加这个延时功能



每一步附加参数的说明

附加参数说明：
1：启动速度比率定义这一步的初始速度

初始速度 = 最高运行速度×启动速度比率

2：加减速定义的是这一步加速阶段和减速阶段
所用的时间，单位为毫秒

3：完成延时定义的是这一步完成后设备会有一
个延时，单位为毫秒

4：如果这一步不是轴的运动，则1，2项没有意义

退出到这一步的主
编辑界面



控制板配线图







===END===


