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System MX Ⅱ

高精度传动专用驱动控制系统

System MXⅡ是专为卷对卷传动设计的控制系统。凭借备受市场青睐的技术积累，为客户提供满足需求的应用系统，致力于打造拥有
稳定生产品质的各种技术方案。

System MX Ⅱ

高 精 度 同 步 控 制 同步驱动
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▶　集成造纸・涂布・薄膜加工・印刷・金属加工等各种设备所需的驱动控制方案。
▶　通过搭载的集成化系统，轻松应对各种设备。

▶　通过专用通信方式，与上位机连接的驱动器之间，实现高精度同步控制。
▶　通过组合应用程序，在电机轴之间实现同步驱动。
▶　除了普通的产线控制，在高速、高精度的同步控制应用中也发挥着作用。

▶　丰富的上位机专用调试工具。
▶　可在驱动器控制频率中进行超高速数据收集(单位为μsec)。通过调试工具对收集的数据进行FFT解析，能够轻松分析张力变化和机
　　械振动的周期解析。
▶　通过触控屏，可直观地调整上位机参数，进行切换电机旋转方向和校正传感器等操作。

专为卷对卷设备所定制的集成化控制系统

通过独特的通信方式(MC-LINK)实现驱动器间的高精度同步控制

简便的试运行调试・状态分析

POINT

POINT

POINT

MX Ⅱ
System

凹版
印刷机

涂布机

复合机

包装机

延伸机

究竟应该找谁讨论控制方
面的问题？？？？

找 不 到 改 善 现 有 装 置 成
品率的方法。

不 清 楚 如 何 设 计 控 制 回 路，
来匹配基材和运转规则。

不知道选择怎样的设备。

是否有助于纸张和薄膜的精
确印刷、涂布以及均匀贴合？

想 实 现 稳 定 的 产 品 品 质，
却 不 知 道 从 哪 方 面 入
手・・・

有别于其他公司的问题，也
可以应对吗？

System MXⅡ整合了卷对卷所需的控制功能，可针对基材和运转规则进行定制。
凭借多年的技术积累，为您推荐所需的驱动控制方案。
同时也能对应现有装置的更新替换。

如有上述问题，请联系我们!

广泛应用于各种场景的MXII

System MXⅡ的特点

您是否有如下难题待解决？



System MX Ⅱ

01 专为卷对卷设备所定制的集成化控制系统POINT

针对放卷/收卷、中间辊，集成系统所需的控制功能。根据客户要求，配置相关功能，轻松定制专用软件。 System MXⅡ，标配了用于控制生产工序的调试工具。
将调试工具(PC)同LAN接口连接，可进行参数变更、监
视和数据收集等。也能对收集到的数据进行FFT解析。此
外，通过在客户现场设置VPN，来连接调试工具(PC端)，
以此满足在安全网络环境下，可以从外部使用调试功
能。

控制功能 试运行调试工具

工具连接示意图

触控面板调试
02 通过独特的通信方式(MC-LINK)实现驱动器间的高精度同步控制POINT

依靠专用通信方式，实现多台驱动期间的高精度同步控制。
▶ 可将数字量/模拟量输入输出模块连接到专用通信。 
▶ 每台上位机可以连接24台驱动器。(如使用数字量/模拟量输入输出模块，连接台数合计可达27台)
▶ 上位机可扩展至2台，并实现同步运行。

系统组成

▶ 速度指令生成

▶ 摆辊/TP外部控制

▶ 摆辊位置/张力 异常检出

▶ 惯性补偿/机械损失补偿

▶ 扭矩限制

▶ 直径运算、直径可变ASR

▶ PG计数

▶ 胶带位置运转　等

▶ 速度指令生成

▶ 比例控制

▶ 摆辊/TP外部控制

▶ 摆辊位置/张力 异常检出

▶ 惯性补偿/机械损失补偿

▶ 扭矩限制

▶ 偏差计数

▶ 脉冲分频　等

控制集成功能一览

放卷/收卷　控制专用电路 中间辊　控制专用电路

矢量电机/伺服电机 Di:16点 Do:16点 A/D:4ch　D/A:4ch

SH I
PLC

客 户
PLC

MD-200 MR-060 / MR-040A3-SAL

CC-LINK

PG UVW

操作员PC

控制柜

触控面板

摆辊 张力检出器 气缸

03 简便的试运行调试・状态分析POINT

通过与上位机相连的触控面板，可进行摆辊/张力控制参数调整、矫正摆辊/张力检出器，设定电机旋转方向、齿轮比等操作
搭载应答式故障消除功能，进行故障排除。

确认摆辊和张力
的 变 化，同 时 调
整各部分控制增
益和积分时间。

调整单台电机的
齿 轮 比 、辊 筒 直
径 和 旋 转 方 向
等。

只需点击触控面
板上的按键，就
能校正张力检出
器和摆辊位置的
反馈信号。

进行故障消除的
设 定 。按 步 骤 选
择[YES]或[NO]
完成故障应对。

在控制画面中指定测试
点后，立刻显示图像。观
察和调整可同步进行。

能在任意时间点保存数
据

可 针 对 收 集 的 数 据 ( 速
度、张力数据等)进行FFT
解析

调试工具

客户工厂

OR

0101 02

03 04

控制上位机
A3-SAL

A3-SAL

※ UL, CE标准设计

MC-LINK (MAX100m）
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导入示例

使用数据记录

从客户角度进行研发，在凹版印刷机、涂布机、复合机、延伸机、包装机等各类场景中得到应用。

在凹版印刷机行业，不同生产品类所需的功能各不相同。System MXII因其所含的关键零部件
能够灵活应对客户期望的附加功能，所以在食品包装、药品包装、建材等各类生产领域，发挥着
作用。

例如在蓄电池产线中包含着各种用途的卷对卷装置。System MXII被广泛应用涂布与复合设
备，通过控制涂布过程中的斑点(改善速度稳定性)以及防起皱、防卷偏，实现高品质生产流程。

印刷 印刷压
圧

版

压

版版

跳色

暂停
压

印刷 印刷压 圧

版

压

版版

跳色

舍版 压
任意版径

涂布模式 反印・反转

二次印刷先头色圧 压

版版

跳色

舍版 压

放卷牵引

控制印刷间隔和
纵向偏差

模块1 模块2

压 压

版

压

版版

反转・反印印刷

压 圧

版

压

版版

反向
涂布

张力控制
涂布

压 张力
补偿

柔印

压辊 递墨辊

凹版
印刷

凹版
印刷

圧

System MXⅡ

偏差检出器
（光电眼）

SM SM1M

版辊1M 1M

数据收集 图表显示 异常数值解析 显示拍摄画面

CSV数据格式
记录

将所选项目
简化成图表

发现异常值
确认问题

确认同一时间段的
数据和摄像头画面

为了确保产线的制造品质，并维持稳定的运行控制，推荐使用数据记录。本公司生产的上位机可在任意时间
点发送、存储所收集的数据，并在软件中通过图表显示数据。因为能与工业摄像头协同，所以可用于问题发生
时的原因追溯和故障预测等。

SPEC

模块名称 　　用途　　　　　　　　　　　　　型号　　　　　　　 规格

　　

A3-SAL

MR-060
MR-040
MD-200

有关控制架构，请务必从新设备的初期设计阶段启动商谈。同时，欢迎咨询现有设备的控制产品替换（改造）。

系统导入流程

聆听
设备规格 本公司与客户

讨论系统架构

部件准备、
软件设计、
控制柜制作

交付控制柜・
电机后、
在客户现场
完成设备安装

本公司技术人员
前往客户工厂
进行参数调整

开始生产凹版印刷机

涂布・复合

示例：本公司技术在蓄电池制造工序中的应用

除了高精度同步控制，利用凹版印刷机的模块化和前馈补偿，减少印刷损耗。

跳色中间单元的舍版

电极制造工序 检查工序电池组装工序

正 极 材 料

负 极 材 料

电 解 液

分 离 器

材料

▶   测量・混炼
▶   涂布
▶   压缩
▶   裁切   
▶   干燥

▶   堆叠（叠加）
▶   焊接
▶   复合
▶   电解液注入
▶   排出气体・封装

▶ 充放电
▶ 化成
▶ 检测
▶ 封装

▶   收卷
▶   压制
▶   插入电池盒
▶   电解液注入・焊接

涂布环节，根据最终产品有时会使用间歇涂布方
式。本公司在间歇涂布的阀门开闭上使用VCM

（Voice Coil Motor）电机，并拥有独特控制技术，提
升阀门开闭的响应速度和重复精度，广受市场认
可。
除此之外，在正反面涂布时的对位控制等应用中，
本公司擅长的控制技术也备受青睐。在把握涂布
品质和卷对卷传动状况方面，SystemMXII调试工
具的频率解析功能发挥着作用。
*请查看【间歇涂布控制系统】的宣传册。

复合型 圆筒型・方型

张力检出器

▶  涂布 ▶  压缩 ▶  裁切 ▶  复合

(设备类型、电机类型
/轴数/功率、控制方
式、生产条件等)

控制上位机

数字量输入输出
模拟量输入输出
具备矢量・伺服控制功能的变频器

UMC780135-01
UMC780120-02

运算能力　
日历・时钟IC
程序存储
设定数据存储
运算数据存储
设定开关
指示灯

DC24V/0.1A　Di：16点、Do：16点
DC24V/0.5A　A/D：4ch、D/A：4ch
控制功能
控制方式

驱动器功率

对应电机

频率输出范围
转速设定分辨率

输出频率精度

速度变动率
外部通信功能
模拟量输入信号
编码器

通信

内置浮点运算模块
内置
闪存
闪存
可储存于DDR或者带电池保护的SRAM
DIP-SW 1个(4Bit)、ROT-SW 1个
LED电源指示灯、LED状态指示灯×3、监视指示灯、故障指示灯、
MC-Link LED状态指示灯 2×8端口

速度控制、电流控制
①感应电机的V/f控制　
②感应电机的带传感器矢量控制
③同步电机的带传感器矢量控制
200V级
400V级
矢量电机(200V级)
矢量电机(200V级・防爆)
矢量电机(400V级)
矢量电机(400V级・防爆)
伺服电机(200V级)
伺服电机(400V级)
0～300.00Hz
最大转速的0.01%：设定为数字量时

±0.01%以下(矢量控制时，负载0～100%)
通过USB连接到SHI开发的调试工具软件
通用模拟输入1点(±10V/4～20mA)
①AB(Z)相编码器
②川俣电机编码器
③三菱J3以及J4系列(18BitABS)
通过MC-Link端口进行同步通讯

最大转速的0.01%：设定为数字量时
最大输出频率的±0.5%以内(25℃±10℃)：设定为模拟量时

UMD203000-01
UMD203000-02
UMD203000-03
UMD203000-04
UMD203000-05
UMD203000-07
UMD203000-08
UMD203000-09
UMD206000-01
UMD206000-02
UMD206000-03
UMD206000-04
UMD206000-05
UMD206000-07
UMD206000-09
UMD206000-11

UMC780-125-01
UMC780-125-02
UMC780-125-03
UMC780-125-04

※关于本公司可以提供的电机（电源电压、转速、功率等）请单独咨询。

二次印刷

凹版印刷机选配功能

加工段的放卷牵引控制

※以下工序仅作示例。

2.2kW～37kW
2.2kW～55kW
0.4kW～37kW
1.5kW～11kW
0.4kW～55kW
1.5kW～22kW
0.14kW～1.12kW
0.49kW～1.12kW

※伺服电机对应川俣・三菱J3/J4系列。每种电
机需要单独进行参数匹配的测试。


