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恒控科技 HK-6D-U402 螺丝系统简要说明 

系统组别功能说明: 
系统采用孔位匹配加工参数组别的设计模式，每个孔位均可对应不同的组别参数。每组组别参数中包含了速度参数、

时间参数、供料器参数、电批选择参数、拆螺丝工艺参数、各状态检测设置等参数，各组别之间参数独立。单边机台可支

持 256 组组别参数，双机台支持 512 组组别参数。这使得本系统同样符合持搬运功能需求：供料器位置作为取料位置，孔

位作为放料位置。 

系统输入输出信号功能说明: 

 注 1：吹气吸气模式切换 [系统参数 – 机台结构设置] 

恒控科技 HK-6D-U402 六轴触摸屏螺丝系统 

接线及简要说明手册 

非常感谢您使用我司的产品，第一次拿到产品时请详细阅读本手册，您可以从中了解到本产品的电气特性、外围

电气连接和一些功能说明，以便您可以快速的将本产品部署在设备上。 
系统通用输入输出口为 24V 电压域端口，轴信号口为 5V 电压域端口。USB 口为 U 盘接口用作系统文件加工文件等

导入导出和系统升级。 
系统的输入口为上拉输入，输入口拉低至 0V 视为有效信号；输出口为开漏输出，系统不输出时输出口对外悬空；

输出口输出有效时输出口与内部 0V 导通。 
推荐按照本手册的接线示意图（2-3 页）进行接线，设备完成接线后请先进行 24V 对 0V 的导通测试，确认无短路

现象时再执行上电操作。上电后系统电源指示灯（红灯 POWER）正常亮起，运行指示灯（绿灯 RUN）正常闪烁即表

示为系统已正常工作。若电源指示灯未正常亮起或发光暗淡请执行以下检查： 
(1) 检测 24V开关电源是否正常工作；(2) 24V电路中是否有短路现象；(3) 螺丝系统板载 5A保险丝是否烧毁。 

系统模式说明： 
  生产模式： 正常生产使用。设备执行正常生产加工逻辑，但是无法修改任何参数。 
  测试模式： 调试设备、编辑加工文件使用。设备无法执行生产加工逻辑，但是可以编程与修改设备参数。 
  老化模式： 老化测试使用。设备按照设置好的老化条件对机器进行老化测试，无法修改任何参数。 

第一次启动设备，系统正常运行后如果提示“回原点”操作时，请按左上角的‘用户登录’按钮，切换到管理员

权限，同时输入‘88888888’登陆。登陆后进入‘系统参数’页面完成以下设置操作：（用户密码：123） 

步骤一. 设置各轴参数 [系统参数 – 轴参数设置] 
脉冲数：指系统驱动对应轴电机转动一周所需要发出的脉冲个数，即该轴驱动器的细分数。 
螺距：指对应轴电机转动一圈后设备实际运动的距离。 

无减速器：螺距 = 皮带轮周长或丝杆螺距 
有减速器：螺距 = 皮带轮周长或丝杆螺距 / 减速比 

行程：指对应轴能够移动的最长距离。 
原点偏移：原点偏移值可以为 0 或正负值，即捕获到原点位置后再偏移设定的值作为 0 坐标。 
原点信号类型：常闭/常开：当电机轴没有触发到原点时，原点捕获传感器输出是低电平或微动开关是闭合状态为

常闭，反之为常开；屏蔽：如选择屏蔽则该轴不使用回原点功能。（只支持 NPN 型传感器） 
回原点优先级：分为高、中、低三个优先级。回原点时优先回高优先级的轴，再回中优先级的轴，低优先级的最

后，优先级相同的轴同时执行回原点动作。默认出厂优先级为：XY 低优先级，Z 轴高优先级。 

步骤二. 设置各轴加速度 [系统参数 – 加速度参数设置] 
启动加速度、停止加速度：开环控制推荐在 1000 – 8000 范围之内；闭环控制推荐设置在 1000 – 15000 范围之内。

具体值需要根据实际机械结构来确定，启动加速度等于停止加速度。 
急停加速度： 

启动/停止加速度小于 6000：急停加速度 = 6000 
启动/停止加速度大于 6000：急停加速度 = 启动/停止加速度 + 2000 

手动启动加速度：推荐设置在 100 – 1000 范围之内，便于精确灵活的编程定位和操作设备。 
手动停止加速度：推荐设置在 1000 – 4000 范围之内，便于精确灵活的编程定位和操作设备。 

步骤三. 设置按钮及指示灯端口 [系统参数 – 机台按钮设置 光栅&三色灯设置] 
根据实际按钮接线状态来设置相应的端口序号即可，按照推荐接线方式参数设置如下： 

按钮：回原点 9、总运行/暂停 10、急停 11、停止 12、左运行 13、左电批 14、右运行 15、右电批 16。 
指示灯：左运行灯 17、右运行灯 18、左空闲灯 19、右空闲灯 20、左报警灯 21、右报警灯 22。 

步骤四.设置各外设功能的输入输出信号 
  该步骤需根据设备实际情况，同时参考第 4 页进行对应设置。 

名称 方向 功能说明 设置位置 

电批堵转信号 输入 
电批堵转信号，也叫电批扭力到达信号。加工时系统检测到该信号立

即停止电批转动。 

系统参数 – 电批参数设置 

（智能电批相关设置在本页的 

智能电批设置） 

电批驱动信号 输出 驱动电批转动信号。锁螺丝时输出该信号使电批工作。 

电批气缸控制信号 输出 电批下压气缸推出信号。锁螺丝前输出该信号推出该气缸。 

电批气缸原位信号 输入 
下压气缸回原位检测。此信号表示螺丝锁付完成后下压气缸是否在设

置的时间内回到原位，系统未收到信号报警“下压气缸返回故障”。 

电批到位检测信号 输入 
螺丝锁付深度到位检测。此信号表示螺丝锁付完成后深度是否达标，

系统收到扭力信号时却未收到该信号则报警“深度检测失败”。 

螺丝就绪信号 输入 
供料器螺丝准备好信号。系统收到该信号后执行取螺丝动作。（吸气） 

螺丝吹出到位信号。系统收到该信号后执行锁螺丝动作。（吹气） 

组别参数 – 编辑组别参数 - 

供料器参数 

1.组别之间参数独立，故不同组

别可设不同的供料器参数 

2.蓝色字体表示吸气模式专用

端口，绿色字体表示吹气模式专

用端口 

请求/吸取螺丝信号 输出 

真空吸取信号。收到螺丝准备好信号后系统输出该信号用于吸取螺

丝。（吸气） 

吹出螺丝信号。系统自动输出该信号用于吹出螺丝。（吹气） 

电批真空信号 输入 
批头破真空检测。此信号表示批头破真空即批头携带的螺丝异常，系

统未收到信号时报警“吸真空异常”。（吸气） 

电批反转信号 输出 电批反转控制信号。输出该信号与电批驱动信号控制电批反转。 组别参数 – 编辑组别参数 – 

拆螺丝 抛料位吹气信号 输出 吹出拆下的螺丝。在抛料位置输出该信号吹出批嘴中刚拆下的螺丝 

工件检测信号 输入 
工件放下/到位信号。此信号表示工件已到位，系统收到此信号即自

动开始加工产品。 
系统参数 – 工件检测设置 

夹紧气缸控制 输出 夹紧气缸控制信号。系统输出此信号时气缸执行夹紧动作。 
系统参数 – 产品夹紧设置 

夹紧气缸到位 输入 夹紧气缸夹紧到位信号。此信号表示工件夹紧完成。 

垂直位移气缸 输出 取走产品动作中的垂直方向气缸、横向推出动作气缸、吸取产品气缸。 

系统加工完成产品后，Y 轴移动到取走产品位置，垂直气缸向下推出，

吸取气缸打开吸取产品，吸取到产品后垂直气缸退回，横向气缸向后

推出，吸取气缸松开，产品掉到指定摆放位置，横向气缸缩回原位。 

系统参数 – 产品取走设置 

吸取产品气缸 输出 

横向位移气缸 输出 

垂直位移气缸到位 输入 
取走产品动作中的垂直方向气缸提起到位信号。若未在设定的时间内

收到该信号系统上报“垂直气缸返回故障”警告。 

横向位移气缸到位 输入 
取走产品动作中的横向方向气缸推出到位信号。若未在设定的时间内

收到该信号系统上报“横向气缸返回故障”警告。 

吸取产品气缸到位 输入 
取走产品动作中的吸取气缸吸取产品成功信号。若未在设定的时间内

收到该信号系统上报“吸取气缸故障”警告。 

驱动器报警信号 输入 驱动器报警信号。当接收到该信号后会马上报警“驱动器报警”。 系统参数 – 其他功能设置 –

驱动器相关设置 
驱动器使能信号 输出 驱动器使能控制信号。切换到拖拽模式时会控制该信号失能驱动器。 

光栅报警信号 输入 光栅触发信号输入口。系统检测到该信号后立即报警“光栅被触发”。 系统参数 – 光栅&三色灯设置 

最大运动速度 = 电机最大转速 * 螺距 * 80% 
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恒控科技 HK-6D-U402 螺丝系统接线示意图 
 
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

接线图备注： 
(1)：a.本系统暂时只支持威纶通 TK6071iQ 触摸屏。 

b. 本系统与威纶通触摸屏通信接线为：板卡 T1、R1、GND 分别对应触摸屏

COM1 的 9、6、5 号脚。 
(2)：a.本系统只支持 NPN 型传感器，支持常开和常闭两种信号类型。 

b.请进入 [系统参数 – 轴参数设置] 选项中进行相应的原点信号设置。 
(3)：a.系统的各功能按钮需要进入 [系统参数 – 机台按钮设置] 选项设置后生效。 

b.其余输入信号请参考本手册第 4 页[系统输入输出信号功能说明]表进行相

应设置。 
(4)：a.若设备使用开环步进驱动器，直接参考示意图接线即可。 

b.若设备使用闭环驱动器，驱动器的报警信号可以通过继电器隔离后连接到

系统的通用输入口，同时在[系统参数 – 其他功能 – 驱动器相关设置]项中

进行设置即可。 
c.对于不同的机械结构电机轴的使用需参考[电机轴分配表]进行接线。 

(5)：a.系统输出口为开漏输出。输出 0 时端口浮空，输出 1 时端口连通到内部 0V。 
b.输出口 24 固定为刹车使能口。刹车口+接 24V，刹车口-接输出口 24。 
c.输出口 23 为可选刹车使能口。刹车口+接 24V，刹车口-接输出口 23。 
d.指示灯需要在 [系统参数 – 光栅&三色灯设置] 选项设置后生效。 
e.其余各输出信号需在 [系统参数] 各对应选项设置后生效。 

f.供料器相关信号需要在[组别参数 – 编辑组别参数] 设置项中进行设置后

生效。 
(6)：若要给系统单独配 24V 开关电源，请保证电源功率在 50W 及以上。 
 
注意: 

1.系统通用输入输出口为默认出厂时未指定任何功能，本图例为参

考接线，接线完成后需去对应系统参数设置项中进行设置。 
2.本系统原点传感器安装位置等同于原点位置和行程负限位，请将

原点传感器安装在行程起始位置。 
3.如果设备是单平台（三轴模式），右机台相关外部电气连接无需

接入。 
4.如果设备是四轴双平台（四轴双 Y 模式），左右机台需要将共用

的电气资源设成一致（例如单电批、单供料器等）。 
5.设备设计时需将组态屏与板卡的 USB 口留出以供后续升级。系统

升级时通常需要升级组态屏和板卡，升级顺序为先升级板卡再升级组

态屏！ 
6.系统只支持 FAT32 格式的 U 盘，无文件路径要求，系统从 U 盘导

入导出的文件和升级文件均在 U 盘根目录。 
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