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工程名：5020边封机.hcp
程序名：MAIN
作者：
 

 网络1 通信网络监控

M8000

程序运行状态

= D7801 K2 = D7802 K2 = D7803 K2

= D7804 K2 = D7805 K2
M31

  站点监控

<> D8308

CANLink3.0配
置错误

K0 <> D8307

CANLink3.0同
步写错误

K0 RST M8290

启停控制元件

M30

  站点监控

M31

  站点监控

M8290

启停控制元件

M32

网络通讯状态

 网络2 手动与自动伺服轴使能

M32

网络通讯状态

X15

  紧急停止

AXISENAB K1

AXISENAB K2

AXISENAB K3

AXISENAB K4

AXISENAB K5

M100

  使能指示

 网络3
封切紧急停止

X15

  紧急停止

AXISESTOP K1

M22

  防切报警

M32

网络通讯状态

M41

 安全门输出
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M30

  站点监控

zxizxi
打字机文本
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 网络4 伺服紧急停止

X15

  紧急停止

AXISESTOP K2

M32

网络通讯状态

AXISESTOP K3

M41

 安全门输出

AXISESTOP K4

AXISESTOP K5

 网络5 异常停止

M8000

程序运行状态

M1

设备自动运行

AXISSTOP K2

AXISSTOP K3

AXISSTOP K4

AXISSTOP K5

 网络6 伺服报警复位

M20

伺服异常复位

AXISALMRST K1

AXISALMRST K2

AXISALMRST K3

AXISALMRST K4

AXISALMRST K5

 网络7 封切伺服限位 正向限位 反向限位

X6

伺服上限位开
关

BOUT D7207 K8

X7

伺服下限位开
关

BOUT D7207 K7
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 网络8 自动运行启动停止

M43

加热下限输出

M10

设备触摸启动

SET M1

设备自动运行

X14

温度下限位报
警

 网络9 设备停止

M11

设备触摸停止

RST M1

设备自动运行

M41

 安全门输出

M2

    手动

M49

过长输出报警

 网络10 设备点动控制

M12

  触摸手动

SET M2

手动

RST M255

启动 定位

RST M82

扭力到达延时
启动

RST M84

延时启动封口
时间过渡

RST M86

定位模式

RST M88

升降与原点定
位控制

RST M93

原点控制

M1

设备自动运行

RST M2

手动

M13

  手动复位

zxizxi
打字机文本
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X15

  紧急停止

 网络11 单次运动

M6

单次运动开启
主控

SET M7

单次运动开启

M8

单次运动停止
主控

RST M7

单次运动开启

 网络12 网络注释

M4

刀架开口位置
启动主控

SET M9

刀架运动

M5

刀架开口位置
停止主控

RST M9

刀架运动

 网络13 系统复位

M7

单次运动开启

RST M16

单次封口

RST M360

3#拉膜配置触
发603

RST M254

启动手动原点
复位

 网络14 手动自动升降控制

M7

单次运动开启

MOV K0 D0

选择开关

M1

设备自动运行

M2

    手动

M4

刀架开口位置
启动主控

M1

设备自动运行

MOV K4 D0

选择开关

M7

单次运动开启

MOV K1 D0

选择开关

M2

    手动

MOV K2 D0

选择开关

zxizxi
打字机文本
氿亿智能设备有限公司

zxizxi
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M9

  刀架运动

MOV K3 D0

选择开关

 网络15
手动调用子程序

M2

    手动

CALL SBR_手动操作

 网络16 轴绝对位置数据指令

M8000

程序运行状态

DMOV SD410

轴1当前位置显
示（32位）

D200

当前位置显示

D= D202

密码

K8888
M202

封口慢速位置
触发

DMOV D200

当前位置显示

D1202

封口慢速位置

DMOV D1202

封口慢速位置

D900

 网络17 开机密码复位

M8002

程序开始运行
状态

MOV K0 D202

密码

 网络18 运行速度

M8000

程序运行状态

MOV D1020

2#3#4#伺服运
行速度

D1064

2#入口高速

MOV D1020

2#3#4#伺服运
行速度

D1070

3#伺服拉膜速
度

MOV D1020

2#3#4#伺服运
行速度

D1094

计算速度

DDIV D1094

计算速度

K15 D1096

计算速度

DMUL D1096

计算速度

K10 D1078

4#伺服放模速
度

 网络19 封口放膜提前预送

M8000

程序运行状态

MOV D1042

拉膜提前送膜

D701

提前放膜计数

MOV D1044

封口预送膜

D700

封口预拉膜时
间

 网络20
1#封口运行参数

M8000

程序运行状态

MOV D1000

1#触摸封口运
行速度

D1050

1#封口运行速
度
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MOV D1002

1#触摸封口二
段速度

D1052

1#封口二段速
度

MOV D1004

1#回原点速度

D1460

1#回原点速度

MOV D1006

1#封口触摸回
原点加减速

D1470

1#回原点加减
速

MOV D1008

1#封口触摸扭
力

D1058

1#封口扭力

MOV D1010

1#封口触摸时
间

D1060

1#封口时间

DMOV D1012

3#开口高度位
置

D1062

3#开口封口位
置

 网络21 2#入口运行速度

M8000

程序运行状态

MOV D1016

2#入口触摸低
速

D1066

2#入口触摸低
速

MOV D1018

2#入口等料速
度

D1068

2#入口等料速
度

 网络22 3#拉膜运行速度

M8000

程序运行状态

MOV D1022

3#触摸前端时
间

D1072

3#拉膜前端时
间

MOV D1024

3#触摸后端时
间

D1074

3#触摸后端时
间

MOV D1026

****

D1076

*****

MOV D1034

3#拉膜触摸过
长*****

D1086

3#拉膜触摸过
长****

MOV D1038

边封刀下降触
摸时间

D1090

边封刀下降

 网络23 5#收膜参数

M8000

程序运行状态

MOV D1030

5#收膜触摸速
度

D1080

5#伺服收膜速
度

MOV D1032

3#伺服触摸扭
力

D1084

3#伺服扭力

 网络24
报警位置参数修正
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M8000

程序运行状态

MOV D1036

封切触摸报警
位置修正

D1088

封切触摸报警
位置修正

 网络25
计算封刀开口1.封刀开口200MM 2.伺服H0530 设置为6以当前位置为原点3.写入m512的SD410-D1400

M8000

程序运行状态

D= D202

密码

K8888
M512

触摸计算最大
数值

DMOV SD410

轴1当前位置显
示（32位）

D1400

伺服最大开口

M513

触摸计算最小
开口

MOV K6 D810

以当前位置为
0

SET M330

1#当前位置为
0解发51E

DDIV D1400

伺服最大开口

K200 D1430

每1m所用的脉
冲量

DSUB K230 D1062

3#开口封口位
置

D1092

数据进行反向

DMUL D1092

数据进行反向

D1430

每1m所用的脉
冲量

D1450

开口高度

DMUL D1092

数据进行反向

D1430

每1m所用的脉
冲量

D1420

升降位置

 网络26 前预留 比较程序

M8000

程序运行状态

DMUL D1072

3#拉膜前端时
间

K1000 D1602

3#拉膜前预留

DMOV D1602

3#拉膜前预留

D1606

拉膜参数比较

D> SD430

轴3当前位置显
示（32位）

D1606

拉膜参数比较

Y10

 边封电磁阀

M110

前端预留比较
结果输出

MOV K6 D820

往3#拉膜配置
写入k6以当位
置为原点

M71

封切复位原点
sd430为0

SET M350

往3#拉膜触发
51E

 网络27
K4拉膜 DI0 控制 DVO控制 K11 di控制切换
M170-M185

M8000

程序运行状态

MOV D5100

读3#配置1720
数据

K4M170

读取3#VDI/VD
O状态

 网络28 伺服下降

M8000

程序运行状态

M236

拉膜完成启动
封切

M16

  单次封口

M250

  启动原点

M2

    手动

M130

启动原点复位

MOV D1050

1#封口运行速
度

D850

3#配置封口下
降速度触发

zxizxi
打字机文本
氿亿智能设备有限公司
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3#配置封口下
降速度触发

zxizxi
打字机文本
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M16

  单次封口

M236

拉膜完成启动
封切

M1

设备自动运行

M250

  启动原点

M130

启动原点复位

SET M380

1#封口触发60
3

M236

拉膜完成启动
封切

D> D200

当前位置显示

D900
M238

启动二段速度

M16

  单次封口

M238

启动二段速度

MOV D1052

1#封口二段速
度

D850

3#配置封口下
降速度触发

SET M380

1#封口触发60
3

M238

启动二段速度

SET M245

启动压力

M245

  启动压力

M255

 启动 定位

M153

1#读取VDI状态
VDO状态扭力到
达

RST M236

拉膜完成启动
封切

SET M240

启动封口时间

SET M252

手动启动封口
时间

RST M16

单次封口

SET M265

扭力到达

RST M245

启动压力

M265

  扭力到达

MOV K0 D850

3#配置封口下
降速度触发

M27

  导常复位

SET M380

1#封口触发60
3
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RST M265

扭力到达

 网络29 伺服上升

M250

  启动原点

M95

  手动主控

M8000

程序运行状态

M15

    误切

M130

启动原点复位

M253

 回原点控制

M236

拉膜完成启动
封切

M257

  手动定位

M254

启动手动原点
复位

M90

  自动主控

 网络30 原点控制

M15

    误切

M130

启动原点复位

M8000

程序运行状态

M253

 回原点控制

M130

启动原点复位

 网络31 自动伺服工作

M255

 启动 定位

AXISDRVA K1 D1450

开口高度

D1460

1#回原点速度

D1470

1#回原点加减
速

M300

伺服定位完成

M310

伺服错误

M300

伺服定位完成

SET M192

伺服定位完成

BRST D7207 K3

 网络32 K1刀架伺服 VDI写入1-16VDI   VDO读取M150-M165 1-16VDO

M8000

程序运行状态

MOV D7207 K3M540

M8000

程序运行状态

MOV D5000

读配置1720的
数据

K4M150

读取VDI状态V
DO状态

M254

启动手动原点
复位

M95

  手动主控

M97

  升降主控

SET M86

定位模式

M250

  启动原点

M90

  自动主控

RST M254

启动手动原点
复位

RST M250

启动原点

M514

启动定位模式

M97

  升降主控

SET M88

升降与原点定
位控制
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伺服错误

zxizxi
打字机文本

zxizxi
打字机文本
氿亿智能设备有限公司
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M253

 回原点控制

M97

  升降主控

SET M93

原点控制

M2

    手动

M86

  定位模式

M0
BOUT D7207 K9

M88

升降与原点定
位控制

M93

  原点控制

M93

  原点控制

= D850

3#配置封口下
降速度触发

K0 T10

延时定位

K1

M86

  定位模式

M88

升降与原点定
位控制

T10

  延时定位

= D7207 K513 SET M255

启动 定位

 网络33 复位

M8000

程序运行状态

M192

伺服定位完成

SET M226

上升完成启动
前输送台

RST M270

单次未完成不
动作

RST M250

启动原点

RST M130

启动原点复位

RST M240

启动封口时间

RST M252

手动启动封口
时间

RST M254

启动手动原点
复位
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RST M266

启动位置模式

RST M255

启动 定位

RST M86

定位模式

RST M93

原点控制

M86

  定位模式

M270

单次未完成不
动作

M250

  启动原点

M240

启动封口时间

M130

启动原点复位

M252

手动启动封口
时间

M254

启动手动原点
复位

M255

 启动 定位

M310

  伺服错误

RST M254

启动手动原点
复位

RST M250

启动原点

 网络34 自动调用子程序 /单次调用子程序 

M8000

程序运行状态

= K4 D0

选择开关

MC N1 M90

自动主控

 网络35 开机报警提醒

M8000

程序运行状态

M1

设备自动运行

SET M220

开机报警

M220

  开机报警

T1

报警时间

K5

T1

  报警时间

RST M220

开机报警

 网络36 K2入口伺服参速度模式

M8000

程序运行状态

M1

设备自动运行

MOV K0 D840

2#配置速度触
发603

M110

前端预留比较
结果输出

MOV D1064

2#入口高速

D840

2#配置速度触
发603

M228

启动入口输送
台

M232

启动拉膜边切

M232

启动拉膜边切

MOV D1066

2#入口触摸低
速

D840

2#配置速度触
发603
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M255

 启动 定位

M266

启动位置模式

M93

  原点控制

RST M192

伺服定位完成

zxizxi
打字机文本
氿亿智能设备有限公司
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M248

  前输等料

MOV D1068

2#入口等料速
度

D840

2#配置速度触
发603

M1

设备自动运行

SET M280

2#配置触发60
3

M110

前端预留比较
结果输出

M228

启动入口输送
台

M232

启动拉膜边切

M232

启动拉膜边切

M248

  前输等料

 网络37 3#拉膜速度

M8000

程序运行状态

M232

启动拉膜边切

M236

拉膜完成启动
封切

MOV K0 D830

3#拉膜速度触
发

M1

设备自动运行

M1

设备自动运行

SET M360

3#拉膜配置触
发603

M236

拉膜完成启动
封切

M232

启动拉膜边切

MOV D1070

3#伺服拉膜速
度

D830

3#拉膜速度触
发

SET M360

3#拉膜配置触
发603

 网络38 自动运行程序 

M8000

程序运行状态

T2

延时启动入口

K1

M226

上升完成启动
前输送台

SET M222

等料复位

T2

延时启动入口

SET M224

启动入口输送
台

M224

启动入口输送
台

M248

  前输等料

SET M228

启动入口输送
台
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M228

启动入口输送
台

RST M224

启动入口输送
台

M228

启动入口输送
台

T3

延时复位

K0

T3

  延时复位

RST M226

上升完成启动
前输送台

RST M228

启动入口输送
台

X5

光电检测开关

M262

  位置到达

SET M258

启动拉膜

X5

光电检测开关

M192

伺服定位完成

SET M262

位置到达

M90

  自动主控

M27

  导常复位

M90

  自动主控

RST M262

位置到达

M269

复位位置到达

M258

  启动拉膜

T286

边封下降

D1090

边封刀下降

M269

复位位置到达

SET M259

启动边切气缸

T286

  边封下降

SET M232

启动拉膜边切

RST M258

启动拉膜

M232

启动拉膜边切

SET M234

光电检测完成
-启动后端长度

zxizxi
打字机文本
氿亿智能设备有限公司
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X5

光电检测开关

RST M232

启动拉膜边切

 网络39 光电检测完成-后端定长

M8000

程序运行状态

M234

光电检测完成
-启动后端长度

T280

后端拉膜时间

D1074

3#触摸后端时
间

T280

后端拉膜时间

SET M236

拉膜完成启动
封切

M195

  后端完成

RST M234

光电检测完成
-启动后端长度

X5

光电检测开关

RST M259

启动边切气缸

M90

  自动主控

M71

封切复位原点
sd430为0

M236

拉膜完成启动
封切

 网络40 扭力到达封口时间

M8000

程序运行状态

M240

启动封口时间

T20

延时启动封口
时间

K2

T20

延时启动封口
时间

SET M84

延时启动封口
时间过渡

RST M240

启动封口时间

M84

延时启动封口
时间过渡

T282

封口计时器

D1060

1#封口时间

T282

 封口计时器

SET M250

启动原点

RST M84

延时启动封口
时间过渡

 网络41
等料控制

M8000

程序运行状态

M232

启动拉膜边切

SET M242

拉膜-输送前等
料

M226

上升完成启动
前输送台

RST M242

拉膜-输送前等
料

M242

拉膜-输送前等
料

X5

光电检测开关

M244

  定长模式

M256

 流水线模式

SET M248

前输等料
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M236

拉膜完成启动
封切

X5

光电检测开关

M232

启动拉膜边切

M222

  等料复位

RST M248

前输等料

RST M222

等料复位

 网络42
自动主控完成

MCR N1

 网络43 单次运动控制

M8000

程序运行状态

= K1 D0

选择开关

MC N2 M95

手动主控

 网络44 单次拉膜

M8000

程序运行状态

M19

  手动切边

MOV K0 D830

3#拉膜速度触
发

M19

  手动切边

MOV D1070

3#伺服拉膜速
度

D830

3#拉膜速度触
发

M19

  手动切边

SET M360

3#拉膜配置触
发603

M19

  手动切边

M18

  手动拉膜

M19

  手动切边

 网络45
单次控制

M8000

程序运行状态

M14

  单次封口

M270

单次未完成不
动作

SET M16

单次封口

M27

  导常复位

SET M270

单次未完成不
动作

M16

  单次封口
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 网络46 单次运动

M8000

程序运行状态

M252

手动启动封口
时间

T25

延时启动单次
封口

K5

T25

延时启动单次
封口

SET M82

扭力到达延时
启动

M82

扭力到达延时
启动

T284

手动封口时间

D1060

1#封口时间

RST M252

手动启动封口
时间

T284

手动封口时间

SET M254

启动手动原点
复位

RST M82

扭力到达延时
启动

 网络47
手动主控结束

MCR N2

 网络48
刀架自动升降高速计数与停止

EI

M8000

程序运行状态

M8196

C252倍频控制

C252

升降双向高速
计数器

K214783647

DHSCS D1300

升降行程比较

C252

升降双向高速
计数器

I010

DHSCS D1300

升降行程比较

C252

升降双向高速
计数器

M260

停止

D> C252

升降双向高速
计数器

K0
M260

    停止

RST Y6

刀架上升

X15

  紧急停止

RST Y7

刀架下降

Y6

  刀架上升

RST M260

停止

Y7

  刀架下降
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 网络49 数据自动保存

M8000

程序运行状态

D< C252

升降双向高速
计数器

K100 DMOVP R0 C252

升降双向高速
计数器

Y6

  刀架上升

M2

    手动

DMOVP C252

升降双向高速
计数器

R0

Y7

  刀架下降

 网络50 刀架升降自动运算程序 

M8000

程序运行状态

D= D202

密码

K8888
M500

触摸升降下限
位原点0复位

RST C252

升降双向高速
计数器

M501

高度100数据写
入

DMOVP D1310

高速计数器当
前值

D1320

高度100的数据

DMOV C252

升降双向高速
计数器

D1310

高速计数器当
前值

DDIV D1320

高度100的数据

K230 D1330

1mm对应脉冲数

DMUL D1346

相应的数据下
移10

D1330

1mm对应脉冲数

D1340

升降要走的行
程

DSUB D1062

3#开口封口位
置

K10Z1 D1346

相应的数据下
移10

DMOV D1028

封刀中心偏移

Z1

累加

DMOV C252

升降双向高速
计数器

D1310

高速计数器当
前值

DMOV D1340

升降要走的行
程

D1300

升降行程比较

 网络51
升降控制与三角板控制

M8000

程序运行状态

= K3 D0

选择开关

MC N3 M97

升降主控

 网络52 三角板升降控制

M8000

程序运行状态

M60

 三角板下降

M62

三角板上降=升

M61

 三角板下升

M63

 三角板下降
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 网络53
刀架高度执行与方向判断及区间数值判断

M8000

程序运行状态

M506

    确定

X10

 防切开关A

M66

  比较输出

D> D1300

升降行程比较

C252

升降双向高速
计数器

PLS M502

上升

D< D1300

升降行程比较

C252

升降双向高速
计数器

PLS M504

下降

M502

    上升

M510

自动刀架下降

D> K2490000 D1310

高速计数器当
前值

M508

自动刀架上升

M504

    下降

M508

自动刀架上升

D> D1310

高速计数器当
前值

K3000
M510

自动刀架下降

DSUB D1300

升降行程比较

K12442 D1350

计算区间减

DADD D1300

升降行程比较

K12442 D1355

计算区间加

DZCP D1350

计算区间减

D1355

计算区间加

C252

升降双向高速
计数器

M65

比较输出

 网络54 定位完成自动开口

M8000

程序运行状态

DMOV K500 D1360

自动开口速度

DMOV K100 D1370

Y6

  刀架上升

SET M514

启动定位模式

Y7

  刀架下降

M514

启动定位模式

AXISDRVA K1 D1420

升降位置

D1360

自动开口速度

D1370 M520

定位完成

M530

定位错误

M520

  定位完成

RST M514

启动定位模式

RST M88

升降与原点定
位控制

 网络55 放膜高速

M8000

程序运行状态

M8197

C253倍频控制
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C253

放膜高速计数
器

K214783647

 网络56 网络注释

MCR N3

 网络57
三角板控制

M62

三角板上降=升

M63

 三角板下降

M448

 三角板下降

Y4

 三角板上升

M449

 三角板上升

M63

 三角板下降

M62

三角板上降=升

M449

 三角板上升

Y5

 三角板下降

M448

 三角板下降

 网络58 边切下降

M259

启动边切气缸

Y10

 边封电磁阀

M431

手动边切下降

M19

  手动切边

 网络59 设备升降

M8000

程序运行状态

M508

自动刀架上升

Y7

  刀架下降

SET Y6

刀架上升

M422

  机架上升

M510

自动刀架下降

Y6

  刀架上升

SET Y7

刀架下降

M423

  机架下降

M422

  机架上升

RST Y6

刀架上升
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M423

  机架下降

RST Y7

刀架下降

X15

  紧急停止

ZRST Y6

刀架上升

Y7

刀架下降

 网络60 伺服原点参数写入

M8000

程序运行状态

M190

原点复位触摸

AXISSTOP K1

RST M250

启动原点

RST M254

启动手动原点
复位

RST M255

启动 定位

SET M189

延时启动复位

M189

延时启动复位

T288

延时时间

K5

T288

  延时时间

SET M130

启动原点复位

RST M189

延时启动复位

M27

  导常复位

RST M130

启动原点复位

M226

上升完成启动
前输送台

M130

启动原点复位

RST M250

启动原点

RST M254

启动手动原点
复位

RST M236

拉膜完成启动
封切

RST M16

单次封口

 网络61 生产量程序

zxizxi
打字机文本
氿亿智能设备有限公司
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M8000

程序运行状态

M90

  自动主控

X10

 防切开关A

DINC D2500

生产计数

M290

触摸目标生产
开启

ALTP M1000

目标值开启

M1000

 目标值开启

DCMP D2502

目标生产量

D2500

生产计数

M292

目标到达输出

M140

目标开启指示

M294

  数据清除

ZRST D2500

生产计数

D2501

 网络62
安全门控制

M40

 安全门开关

ALTP M1002

安全门

X16

 安全门开关

M1002

   安全门

M41

 安全门输出

 网络63 加热下限自动偏差功能关闭

M42

加热报警开关

ALTP M1004

加热下限

M1004

  加热下限

M43

加热下限输出

X14

温度下限位报
警

M10

设备触摸启动

M50

自动加热未到
无法启动

 网络64 温度开关

M8000

程序运行状态

M1006

  温度开关

SET M45

温度开关

M45

  温度开关

T4

温度开机强制
启动

K2

M44

  温度开关

ALTP M1006

温度开关

T4

温度开机强制
启动

RST M45

温度开关

M2

    手动

M1006

  温度开关

Y11

纵封边封加热

M2

    手动

M406

手动温控输出
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 网络65 开机速度写入0

M8000

程序运行状态

M2

    手动

MOV K0 D840

2#配置速度触
发603

M8002

程序开始运行
状态

MOV K0 D830

3#拉膜速度触
发

M11

设备触摸停止

SET M360

3#拉膜配置触
发603

M2

    手动

M1

设备自动运行

SET M280

2#配置触发60
3

M2

    手动

MOV K0 D850

3#配置封口下
降速度触发

M11

设备触摸停止

SET M380

1#封口触发60
3

M8002

程序开始运行
状态

 网络66 灯警示

M8000

程序运行状态

Y14

  故障指示

M1

设备自动运行

M80

  停止指示

Y12

  运行指示

M2

    手动

M8013

 1s震荡时钟

M1

设备自动运行

M16

  单次封口

M2

    手动

M80

  停止指示

X15

  紧急停止

M80

  停止指示

Y13

  停止指示

 网络67
报警声音

M220

  开机报警

Y14

  故障指示

M24

  误切报警
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M49

过长输出报警

M129

  报警输出

M293

预设数量到达

M25

计数10次报警
输出

 网络68 下降过程，误切报警，轴当前位置与防切位置作比较异常报警输出

M8000

程序运行状态

MOV D1088

封切触摸报警
位置修正

Z0

MOV K10Z0 D410

封切报警

M89

报警触摸写入

DMOV D200

当前位置显示

D460

封切报警位置
算法

DADD D410

封切报警

D460

封切报警位置
算法

D415

累加

D> D415

累加

D200

当前位置显示

X10

 防切开关A

SET M22

防切报警

M22

  防切报警

RST M236

拉膜完成启动
封切

RST M16

单次封口

T285

延时回原点

K5

T285

 延时回原点

SET M15

误切

D> D415

累加

D200

当前位置显示

M198

  报警指示

M22

  防切报警

SET M24

误切报警

M47

拉膜过长输出

 网络69 无膜放膜故障
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M1

设备自动运行

M232

启动拉膜边切

C1

无膜报警计数

K5

X4

  放膜开关

RST C1

无膜报警计数

RST M129

报警输出

C1

无膜报警计数

SET M129

报警输出

 网络70 k5放膜控制

M8000

程序运行状态

M105

 封口预拉膜

MOV K0 D860

放膜配置写入

M127

 提前送膜 

M127

 提前送膜 

X4

  放膜开关

M105

 封口预拉膜

M259

启动边切气缸

SET M127

提前送膜 

M127

 提前送膜 

T290

提前放膜计数

D701

提前放膜计数

T290

提前放膜计数

RST M127

提前送膜 

M2

    手动

M1

设备自动运行

X4

  放膜开关

MOV D1078

4#伺服放模速
度

D860

放膜配置写入

M127

 提前送膜 

M1

设备自动运行

X4

  放膜开关

M105

 封口预拉膜

M236

拉膜完成启动
封切

SET M105

封口预拉膜

M105

 封口预拉膜

T292

封口预拉计数
器

D700

封口预拉膜时
间

T292

封口预拉计数
器

RST M105

封口预拉膜

zxizxi
打字机文本

zxizxi
打字机文本
氿亿智能设备有限公司
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M105

 封口预拉膜

SET M390

放膜触发

M127

 提前送膜 

X4

  放膜开关

M127

 提前送膜 

M105

 封口预拉膜

M2

    手动

M1

设备自动运行

X4

  放膜开关

M127

 提前送膜 

X4

  放膜开关

M105

 封口预拉膜

 网络71 K6收膜控制

M8000

程序运行状态

X12

收膜上限开关

M1

设备自动运行

MOV K0 D870

收膜配置写入

X13

收膜下限开关

SET M320

收膜触发

M138

触摸接膜开关

M1

设备自动运行

M1

设备自动运行

X12

收膜上限开关

MOV K300 D870

收膜配置写入

X13

收膜下限开关

M1

设备自动运行

M138

触摸接膜开关

MOV D1080

5#伺服收膜速
度

D870

收膜配置写入

M1

设备自动运行

X12

收膜上限开关

SET M320

收膜触发

X13

收膜下限开关

M1

设备自动运行

M138

触摸接膜开关
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放膜触发
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M1

设备自动运行

M232

启动拉膜边切

C5

计数器

K5

X13

收膜下限开关

RST C5

计数器

X12

收膜上限开关

X4

  放膜开关

M1

设备自动运行

C5

   计数器

M25

计数10次报警
输出

 网络72 轴运行状态

M8000

程序运行状态

SM411

轴1运动状态标
志

M200

200开口数据触
发

SM421

轴2运动状态标
志

M201

封口转扭力位
置写入

SM431

轴3运动状态标
志

M202

封口慢速位置
触发

SM441

轴4运动状态标
志

M203

SM451

轴5运动状态标
志

M204

 网络73 轴指令空闲标志

M8000

程序运行状态

SM412

轴1轴指令空闲
标志

M206

SM422

轴2轴指令空闲
标志

M207

SM432

轴3轴指令空闲
标志

M208

SM442

轴4轴指令空闲
标志

M209

zxizxi
打字机文本
氿亿智能设备有限公司
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SM452

轴5轴指令空闲
标志

M210

 网络74 轴当前速度显示

M8000

程序运行状态

DMOV SD412

轴1当前速度显
示（32位）

D224

DMOV SD422

轴2当前速度显
示（32位）

D226

DMOV SD432

轴3当前速度显
示（32位）

D228

DMOV SD442

轴4当前速度显
示（32位）

D230

DMOV SD452

轴5当前速度显
示（32位）

D232

 网络75 轴1与轴当前位置显示

M8000

程序运行状态

DMOV SD410

轴1当前位置显
示（32位）

D212

DMOV SD420

轴2当前位置显
示（32位）

D214

DMOV SD430

轴3当前位置显
示（32位）

D216

DMOV SD440

轴4当前位置显
示（32位）

D218

DMOV SD450

轴5当前位置显
示（32位）

D220

 网络76 扭力显示

M8000

程序运行状态

DMOV D5100

读3#配置1720
数据

D236

读拉膜

DMOV D5000

读配置1720的
数据

D238

读1号配置

DMOV D5400

读5号

D240

读5号

 网络77 报警

M8000

程序运行状态

MOV D7003

1号伺服报警

D2000

1号伺服报警参
数
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 网络78 网络注释

M27

  导常复位

RST M226

上升完成启动
前输送台

M1

设备自动运行

RST M129

报警输出

RST M22

防切报警

RST M24

误切报警

 网络79 网络注释

M90

  自动主控

RST M514

启动定位模式

 网络80 手动复位

M27

  导常复位

RST M189

延时启动复位

M8

单次运动停止
主控

RST M130

启动原点复位

ZRST M220

开机报警

M270

单次未完成不
动作

RST M360

3#拉膜配置触
发603

ZRST Y6

刀架上升

Y7

刀架下降

RST M127

提前送膜 

RST M105

封口预拉膜

RST M16

单次封口

RST M514

启动定位模式

ZRST M82

扭力到达延时
启动

M88

升降与原点定
位控制

RST M93

原点控制
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RST M15

误切

 网络81 网络注释

X15

  紧急停止

RST M514

启动定位模式

zxizxi
打字机文本
氿亿智能设备有限公司




