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香港三源工业自动化有限公司

敬告
MD11数控系统是专业机床控制系统，操作人员必须仔细阅读说明书，并严格执行
MD11数控系统参数只对专业技术人员开放，一般操作人员不得进入更改，本说明书版权为香港工业自动化有限公司所有，未经本公司同意，不得随意增加、减少任何内容，或用于其他第三方设计，本公司保留对本说明书不竞修改的权力，
MD11系统拥有强大的软件设置 ，但使用厂家必须外部设定安装硬件保护装置，并需定期检查维护，本公司不承担由此引发的直接或间接的损失，谢谢

服务热线    15921354006
1 技术简介
※   简单易学   操作  轻松上手

※   实时后挡料位置显示，一目了然
※   合理设计  强大的技术支持 造就了系统的高稳定性高抗干扰能力

※   可实时修改存储  10个程序 1000次计数 轻松满足您日常需求

※   后退让功能  在剪切时防止工件撞坏挡料 提高机器长期加工精度

※    计数功能  可运行剪切时  根据机器刀架下来情况 进行准确的实时计数  

※    循环功能  

循环状态下，可在一程序定位并计数，完成后，调至下一程序往复运行，

单步功能  

单步状态下，可在一程序内定位并计数，直至完成所有工件停止

※    系统内置软限位功能   系统可调节系统挡料最前最后限位，保护挡料撞坏 保持长期精度

2 电气要求
※   电源输入必须是AC12V或DC15V
※   工作温度 ：-20度~ 60度
※   工作湿度：20%~ 80%


※   控制电源必须是 AC 24V
操作说明
按键说明
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1 0~9 ：数字键（包含小数点）

2 加减 快 运行：  操作运行键

3 参考点对数：   实时修改当前位置

4 循环/单步：循环单步模式切换键

5 程序选用：切换选用0~9任意一个程序

6 编程键：编辑程序或修改进入内部参数

编程实例

例一：某工件需要2个剪切尺寸






100尺寸 剪切2次






50尺寸  剪切 1次

方法：点按编程键[image: image2.jpg]wn
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程序数码管闪动 

输入[image: image4.jpg]


 （不输即为默认1） 程序停止闪动

再按[image: image5.jpg]


  确认程序为1 ，并且[image: image6.jpg]


闪动，

 输入计数数据[image: image7.jpg]
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 确认剪切计数为2并且[image: image9.jpg]


闪动
输入[image: image10.jpg]
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  确定后挡料目标位置是 100   后挡料数据又跳回显示实时数据  即完成  第一程序编程
再按[image: image14.jpg]wn




  键  程序栏闪动[image: image15.jpg]B ¥



  

输入程序[image: image16.jpg]
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  即选用2号程序  同时[image: image18.jpg]


闪动

输入计数[image: image19.jpg]
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  确认剪切 计数数据 1  同时[image: image21.jpg]


闪动
输入目标位置[image: image22.jpg]
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   后挡料栏即调回显示后挡料实时数据   即完成所有编程

点按[image: image25.jpg]


 切换 循环模式 右侧有指示灯显示

点按[image: image26.jpg]


  系统即可运行  100  定位完成后   通过脚踏踩下2次 系统自动到50  定位完成后 踩脚踏1次  又可往复运行运行  即可完成目标
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例2：某工件需要定位100次剪切 并且不要求计数




点按
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  闪动

直接输入目标位置   [image: image29.jpg]
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  即可  定位100 
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例3 当前[image: image35.jpg]


  显示100  但还需 微调0.2  

      方法：  只需按    手动   调整到100.2  
例4 当前[image: image36.jpg]


  显示100   但需要200位置

手动[image: image37.jpg]
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    不放  到目标 松开按键 即可

同理[image: image39.jpg]


  慢速  快速 使用方法 同上
参数详细设置说明
（只对专业人员开放）

长按   [image: image40.jpg]wn




   后  进入参数设置          [image: image41.jpg]



P0:  参数选用模式  0 普通模式







 1  带后退让模式

P1:  定位精度  0.15 基本固定

P2:  退让长度  没特殊要求 即为0

P3:  传动系数   计算方法400/牙距（默认使用100线编码器）

P4:  减速距离   

在小于减速距离时  为低速运行  接触器一吸一放  

在大于减速距离时   为高速运行  接触器一直吸合  

P5:  定位时间   0.9 基本固定 

P6:  慢速速度   设定范围0.02~0.2 

P7:  系统软限位   前限位  一般10  后挡料低于此数  减键 不动作          

P8: 系统软限位   后限位  一般500  后挡料高于此数  加键 不动作          
P9:  版本信息 2.0
调试方法

第一步：确定电机方向 数字方向
   

按加  电机后挡料向后走  数字增加











按减  电机后挡料向前走  数字减少

假如：按加 电机往前走  掉电机U V W 任意两根 更改三相相序 改变电机方向

假如：按加  电机往后走 实时挡料数字 减少  掉编码器 白绿线 即可

第二步：确定传动系数  P3 

传动系数=400/牙距

第三步：确定手动速度P6 

按加 接触器 吸合 一次  数值跳动 0.2 为标准

如跳大了  慢速速度 P6减少

如跳小了  慢速速度 P6加大

第四步：确定P4参数 减速距离

假如从100 定位200 

100到199.7 高速状态 （接触器一直吸合）

199.7点动 跳一次0.2 即 199.7+0.2 =199.9

即可完成定位

所以调节P4减速距离 让第一次吸合位置（即高速转速 停顿的位置） 距离目标位置0.3 左右为宜  

第五步：修改前后限位位置
可根据客户自身需求调节 P7 一般是10   P8一般是500

调试完成

基本故障排除
※    加或减无法动作，机器无法向前或向后动作

1 检查当前数据在不在P7~P8之间
P7参数是前限位一般是10 后挡料如果低于次参数  减就不动作

P8参数是前限位一般是500 后挡料如果高于次参数 加就不动作
2 检查限位是否撞坏或处于限位状态
后挡料上前后有2个微动开关即为限位开关，检查有没有撞坏，或者观察挡料是不是在最钱或最后的位置
3 拆系统 后盖[image: image42.jpg]n




 有3根线在一起的插头 线路板上有印刷号码  用RC 与 R1 R2 分别碰下 看接触器是否有反应

没有反应  则 可能是机床电路故障 请专业电工检修
（ 1 量RC 与R1、R2之间有没有电压

2  量RC R1 R2 到电箱内有没有断路

3 检查限位开关有没有断掉

4 检查接触器线圈有没有电压）
有反应  则可能是系统问题 联系厂家

※  电机走 ，挡料走 数据不走

1 检查系统编码器线插头有没有掉

2 拆下编码器 看联轴器是否断裂 或者 编码器轴承是否撞坏

3 量V+ com 电压是否有 DC16V电压  或者看系统主板有没有烧坏迹象

※ 数据与实际差距大

1 检查P3参数 是否设置正确

2 检查编码器连轴器是否 断裂

3 检查旋转编码器是否旋转一圈 与牙距相符

※ 定位时间长  反复定位不了

1 检查电机是否是减速电机

2 重调参数  参见前章

※ 不计数

1 确定系统处于运行状态 （运行指示灯 亮）

2 A3 COM 是否有通断 （详见后章接线图）

接线图
备注：

1  计数开关可用 行程开关或接触器常开开关

2  COM A3 通断一次 计数一次

3 白线绿线 根据时间情况确定 （电机后退数字增加）

4 V+ 红线 COM黑线  切记不能接错  否则烧坏系统
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