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安装尺寸
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4.0豪华版

4.0标准版

继电器及外部电机输出端使用说明

   

   

继电器说明

外部电机输出端使用说明

2.0模块控制 4.0智能控制



线路连接简述



开关电源接入

接线方式见附录1

操作面板电源启停

接线方式见附录2

启停触点

面板电源启停继电器
上的一组常开触点

接 地

接地公共端E

接 地

接地公共端E

外部电机保险丝

散热片

2号电机

3号电机

1号电机

三相220V交流

电源端子

三相220V交流

电源保险丝

放大器MCC控制

接线方式见附录4

注油机控制输出

接线方式见附录5

放大器接触器控制输出

接线方式见附录3外部电机状态显示屏

IO引出

详细介绍见附录6

继电器触点输出

每个继电器均提供一组

常见开触点控制

散热片

外部电气24V电源控制

详细说明见附录7

4.0转接板

详细介绍见附录8

外部输入信号接入端子1

详细介绍见附录10

系统电源输出

为系统显示器提供

24V直流电源

外部电源输出

为机床外部低压电机

提供24V直流电源

直流OV输出

外部电机220V

电源接入

外部输入信号接入端子2

详细介绍见附录9

4.0显示屏操作按键板

24V电源保险丝

外部电机报警

输出

线路连接简述 FANUC加工中心4.0输入信号

外
部

输
入

信
号

接
入

端
子

1

端子号 系统IO脚位 接入线号 IO地址
PLC定义

加工中心 钻攻中心 车床



外部电气24V电源控制

外
部

输
入

信
号

接
入

端
子

2

端子号 系统IO脚位 接入线号 IO地址
PLC定义

加工中心 钻攻中心 车床
继电器号 系统IO脚位 接入线号 IO地址

PLC定义

加工中心 钻攻中心 车床
接线端子号



IO引出

继电器触点输出

M80加工中心4.0输入信号
继电器号 系统IO脚位 接入线号 IO地址

PLC定义

加工中心 钻攻中心 车床
接线端子号

继电器号 系统IO脚位 接入线号 IO地址
PLC定义

加工中心 钻攻中心 车床
接线端子号

端子号 系统IO脚位 接入线号 IO地址
PLC定义

加工中心 钻攻中心 车床

注油机控制输出

外
部

输
入

信
号

接
入

端
子

1



端子号 系统IO脚位 接入线号 IO地址
PLC定义

加工中心 钻攻中心 车床
继电器号 系统IO脚位 接入线号 IO地址

PLC定义

加工中心 钻攻中心 车床
接线端子号

外部电气24V电源控制

外
部

输
入

信
号

接
入

端
子

2



继电器号 系统IO脚位 接入线号 IO地址
PLC定义

加工中心 钻攻中心 车床
接线端子号

继电器号 系统IO脚位 接入线号 IO地址
PLC定义

加工中心 钻攻中心 车床
接线端子号

新代4.0 IO表

输 入

4.0端子号 系统I点 功 能

输 入

4.0端子号 系统I点 功 能

外
部

输
入

信
号

接
入

端
子

1

外
部

输
入

信
号

接
入

端
子

2

继电器触点输出

IO引出

注油机控制输出



扩展版电流

输 出

晶体管输出 系统O点 功 能

电子式接触器热过载

IO引出端子 端子号 功 能

备 注

备 注

输 出

晶体管输出 系统O点 功 能

4.0基础版电流

IO引出

继电器触点输出

外部电气24V电源控制



显示屏操作 4.0手机调试助手

步骤示意

        

设

设(



安装示意图

三菱M80加工中心 台湾新代加工中心 三菱M80雕铣机

发那科钻攻中心 发那科雕铣机

华中数控加工中心

发那科加工中心

发那科数控立车 发那科数控卧车



上海滨捷机电有限公司
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