
桁架机械手解决方案
DS 系列全新

高集成度桁架机械手解决方案
全新可无线Wi-Fi调机

手持式触摸屏 平板 Pad无线调机

DS 系列
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以稳定、可靠的桁架开发为目标
整个研发、制造过程越高效越好

开发、制造、调试、维护难度低
不熟悉电气、编程、软件也没关系

“稳定可靠”
“灵活易用”
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能快速上手的桁架机械手解决方案
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初次使用也能迅速上手
在机床加工的上下料应用中，采用桁架机械手是十分高效的。

选用精研桁架机械手解决方案可削减开发使用所要耗费的研发成本和时间。

常见问题和困难

3
电气设计

方案设计
1 通用标准零件，组合优化困难

需要按各专业厂家的各种标准零部件进行选型组合，

但各专业厂家通用标准零件难于实现一体组合优化。

2
机械设计

4
组装接线

5
用户调机

Y 轴复杂、实用与成本难兼顾
Y 轴能给用户带来调机便利，但 Y 轴需要复杂的专用构件，
开模成本、生产制造成本高，难以兼顾实用性及性价比。

程序编写调试难、撞机风险高
桁架机械手属于非标设备，需逐台编程、调试、程序复杂、
电气设计工程量大，若发生程序错误，极易发生撞机事故。

工作量大、复杂易错、稳定性差
采用标准通用零部件，集成度低，导致大量的组装、校正、配管、
接线。工作量大、复杂易错、组装质量难以保证，导致稳定性差。

有线示教器，人难于抵近观察
桁架机械手运动范围大，有线示教器受线缆羁绊，操作距离受
限，人难于抵近工作位置仔细观察并修改参数，无法确保调机精度。
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精研桁架机械手解决方案，即可解决

三轴伺服驱动器
高集成度、高性能

专用部件、立即实现最优组合
特别设计的专用部件，按需求选择配置即能实现最优组合。
选用精研桁架机械手解决方案，一站即可解决各种问题和困难。

标配 Y 轴、高性能与成本兼顾
特别设计的 Y 轴结构，行程 ±50mm，完美实现实用与成本兼
顾。用户现场调机、维护极为方便，用户调机精度高，体验感好。

无线 Pad 调机 0 束缚，自由无极限
无线 Pad 可 Wi-Fi 操控调机触摸屏，采用 Pad 无线移动调机，可任意
抵近调机工作位置，便于仔细观察，调机效果更好、精度更高。

优化的结构，仅需简单组装即可
采用特别设计的专用部件，高集成度，组装、调整工作量少。
无需复杂的组装，即可高效、高品质、低成本完成安装调试。

内置控制程序、无需设计编程
丰富的桁架机械手应用经验，免费提供设计方案和电气原理图、
PLC 程序控制器和触摸屏的控制程序，用户无需编程即可使用。

P5

P7

P9

P11

P13
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方案设计
1

一站配置选型就能满足各种需求

设计工作量大

难以实现最优组合

从简单应用到复杂应用和多轴联动皆可应对

5

常见问题和困难

精研桁架机械手即可解决

双头加工，机床夹具，夹爪均相同
配套方案号  HD2

单 Z 三轴桁架总成 + 机床 + 调头装置 + 料仓
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轻松实现各种加工方式
面对不同的加工需求，需要熟悉零件的加工方法，熟悉桁架机械手的设计方案。
精研桁架机械手解决方案针对不同的加工需求，都有着灵活且高效的设计方案。

短件  单头加工
配套方案号  HD1

单 Z 三轴桁架总成 + 机床 + 料仓

配套方案号  HD4

长轴  单头加工
双 Z 四轴桁架总成 + 机床 + 料仓

短件 双头加工（机床夹具不同、夹爪相同）
配套方案号  HD3

单 Z 三轴桁架总成 + 机床 1+ 料仓 + 调头装置 + 机床 2

配套方案号  HD5

短件 双头加工（机床夹具、夹爪均不同）
双 Z 四轴桁架总成 + 机床 1+ 料仓 + 调头装置 + 机床 2
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伺服电机 电磁阀 模组滑台

直线导轨 控制器系统

精研桁架机械手即可解决

机械设计
2

实用、紧凑、稳定的设计

常见问题和困难

结构不够合理，所以

无 Y 轴，用户调机维护麻烦

非专用一体化设计、零件数量多

结构紧凑，因此非常 “灵活”

7

X 轴行程 2264-7064mm 侧面 367mm 背面 305-550mm

无需担心空间问题，小巧玲珑
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标配实用的 Y 轴

标配 Y 轴，行程 ±50mm，调机对中困难迎刃而
解，用户调机快捷，精度高、体验感好。

高定位精度、长寿命

采用高精度齿轮齿条，定位精度可达 ±0.05mm，
直齿结构确保重负载时齿轮传动稳定、不侧移。

高品质 X 轴轨道

选用高强度 150×150×6 方形钢管，通过一次铣
削加工，无拼接，整长可达 7.4m。

预留电路气管隐藏走线

通过隐藏走线设计，在保证美观的同时，有效减
少因为磨损拉扯及污染所导致的线路损坏。

隐藏走线孔

150

150

整长可达
7.4

米
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电气设计
3

电气原理图

精研免费提供电气原理图和配套程序
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程序适配后，模拟运行确保安全性
程序设置完成后，可在模拟运行界面进行动作流程演示，观察运行动作、联动控制是否正确，降低撞机风险。同时在
进行实际设备调机时，可通过单步 / 单循环等模式，确认动作细节，确保动作正确和安全。

根据不同桁架机械手配置，适配对应程序
直观明了的桁架和料仓搭配选型，勾选即可完成程序类型构建。通过内置的桁架控制程序，无需编程，提高效率，实
现不同搭配下用户的快速调试 。
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精研桁架机械手即可解决

组装接线
4

大幅度节省配线、配管工时

配线、配管的难题

要从控制柜开始配线操作，
配线既长又易断

随行气管多，配管复杂且易破

在伺服电机、气缸附近进行配线、配管，既短又方便，寿命更长

11

采用精研 β SERVO 伺服系统和阀组，因此

大幅削减配线配管工时 防止配线配管错误 不易破管，不易拉断 抗干扰，高可靠
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三轴伺服驱动器适配电机

最大功率可支持

0.1kW、0.2kW、0.4kW、0.75kW、1kW

3 台 1kW 伺服电机

内置总线型三轴驱动器

一台三轴伺服驱动器可控制三台伺服电机，大幅
度减少配线及调试成本，体积相比原来减少 66%，
可以将驱动器置于桁架臂上，无需安装到电柜内。

内置先导式电磁阀组

通过电磁阀组实现多种夹爪功能，拥有多种类阀
组类型可供选择。内置储气罐，在遇到突发断气
情况时仍能将工件卸载至料盘，防止掉落事故。

顶配 
精密伺服减速电机
搭载机械多圈绝对值编码器，无需安装原点极限
开关。减速机使用一体式内齿圈行星架结构，相
比于传统的结构，重负载下背隙小、精度高。

++

JSCC

++

·CC-CAN 总线

采用 CC-CAN 总线
实现高可靠控制
精研桁架 PLC 程序控制器与伺服驱动器之间通过 

CC-CAN 总线连接，稳定性更好，控制周期可短
至 1ms，可有效提高控制精度和生产效率。
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平板连接 Wi-Fi
打开软件，
点击本地设备
连接对应触摸屏

选择对应 IP 的
触摸屏设备，
并进入调机画面

用户调机
5

通过无线平板 Pad 实现灵活自由操作
* 支持 Android / IOS

步骤 1

步骤 2

平板 Pad 显示画面与对应触摸屏相同且同步
调机体验极佳！
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无线 Pad，易观察，调机精度更高
无论是日常使用、安装调机还是设备维护时，使用平板无线控制可打破控制器线缆长度限制。
可在 10m 范围内从各个角度自由对设备进行控制。

灵活自如的无线控制、自由 0 束缚
无需网络，只用一台平板即可控制车间所有精研桁架机械手。通过与触摸屏进行
点对点 Wi-Fi 连接，可以随时进行同步操作。

机床 1 机床 2 机床 N

触摸屏 1 触摸屏 2 触摸屏 N

手机、Pad
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随着需求升级，在机床设备与非标设备行业都有着广泛的自动化与智能化课题，精研桁架机械手通
过 “稳定可靠、灵活易用” 的特性能够满足各类设备的应用需求。

丰富的设备应用

车床
车削加工上下料

磨床
磨削加工上下料

加工中心 
车削加工上下料

非标自动化
桁架机械手上下料
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无论是设备商、集成商还是直接客户，我们都致力于通过不同的合作方式创造价值。通过提供优质
可靠的产品，成熟简洁的解决方案，切实有效的提高效率，降低成本。

在各种场景中均能创造价值

机床配套
想要寻找桁架机械手供应商

设备改造
想要对设备进行自动化改造

产品开发
想要进行新桁架机械手的开发

系统改进
想要对已有系统进行升级改进

提高效率
降低成本

无线控制
不受限制
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减少成本应用案例

17

机械系统与电气系统分开设计，机械系统加工安装难度大，电气系统选型维护复杂，
整体搭建安装调试成本高。

机械系统与电气系统一体化设计，结构空间最优标准化结构，
大大降低系统复杂度提高稳定性。

手持式触摸屏

PLC程序控制器

软件部分

CC Touch APP

X 轴行程范围 2264 ~ 7064Y 轴行程范围 ±50

Z 轴行程 1260

电气部分

β SERVO 伺服系统
PLC 程序控制器
手持式触摸屏

机械部分

三轴 / 四轴桁架总成
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面向工业 4.0，支持工厂 IOT

通过 Wi-Fi 连接手机热点，实现无线上网、远程调试、远程透传升级 PLC 程序控
制器程序，畅享移动网络的便利。

支持物联网功能，可连接公有云或私有云，连接局域网，可对接 ERP,MES 等企业管理平台，
实现智能制造、远程管理、工厂 IOT。

远程透传升级 PLC 程序
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通过以下 10 步完成选型设计、技术对接、商务洽谈

参考桁架机械手技术资料，根据零件选择
夹具，夹具由桁架 PLC 程序控制器控制。

选择末端夹具（客户自配）

步骤 3 盘类塔式夹具 轴类塔式夹具 短轴摆角夹具 长轴双缸夹具

P25

19

参考桁架总成产品资料，确认行程和阀组
号 , 总成由桁架 PLC 程序控制器控制。

三轴桁架总成
SA 系列  单 Z

四轴桁架总成
HA/HB/HC 系列  双 Z

选择桁架总成（精研配套）

步骤 2

根据零件加工需求和加工特点，参考桁架
机械手技术资料选择机床桁架配套方案。

配套方案号 HD2

选择机床桁架配套方案

步骤 1

参考桁架机械手技术资料，跟据零件选择
调头装置，调头装置由桁架 PLC 程序控制
器控制。

选择调头装置（客户自配）

步骤 5 固定回转式

选型设计

配套方案号 HD4

P25

P21

P27

RM1 转盘 RS1 单轴点阵 RH1  V 形链 + 输送带

选择料仓（客户自配）

步骤 4

参考桁架机械手技术资料，根据零件选择
料仓，料仓由桁架 PLC 程序控制器控制。

P26
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根据步骤 1~6 技术方案，由精研设计电气
原理图，经双方交流确认。

电气原理图设计（精研负责）

步骤 7

签订销售合同

步骤 9

根据步骤 1~7 形成的技术方案和电气原理
图，确认并修改程序和软件需求。

双方最终确认技术方案，签订销售合同。

程序软件设计（精研负责）

步骤 8

根据步骤 1~5 设计方案，填写技术对接表
（双方交流）

桁架机械手技术对接表

步骤 6

双方根据销售合同，履行合同，完成合同
交付。精研配合用户做好售后技术支持。

售后技术支持

步骤 10

零件类型 技术特点

HD 5

短件

短件

短件

长轴

短件

单头加工

双头加工，机床夹具，夹爪均相同

双头加工，机床夹具不同，夹爪相同

单头加工

双头加工，机床夹具，夹爪均不同

配套方案号 配套方案

HD 1

HD 2

HD 3

HD 4

伺服驱动器 MD2

CC-CAN 通讯总线

MDA444V22

RJ1

RJ2

PE

伺服驱动器 MD1
MDA224V22

PE

CH CL

RJ1

RJ2

PE

120Ω
终端电阻

接地端子排

PLC 程序控制器
FA2824TC

图名 版本

张数图号

厦门精研自动化元件有限公司

JSCC AUTOMATION(XIAMEN) LTD.

产品

主回路图

1-1 共 1张

桁架机械手 (HD1/HD2/HD3+RS3/RM1)

L

N

PE

单相
AC220V

QS
L1

N1

QF1
L2

N2

PE PE PE PE

M1 M2 M3 M5 M6

PE

站号 1

X 轴伺服

0.2kW/220V/1.5A

MG60A020Y22HF10
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根据步骤 1~6 技术方案，由精研设计电气
原理图，经双方交流确认。

电气原理图设计（精研负责）

步骤 7

签订销售合同

步骤 9
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外形图

行程 mm

速度 m/s

电机功率 W

见下表
0.8

200

0.4

200

1260

X轴 Y轴
轴数：3轴 臂数：单 Z 最大负载：20kg

Z轴

0.4

400

项目

± 50

主参数表

阀组代号 电磁阀类型 数量 用途
夹爪
吹气
转位

2
1

1

两位五通
两位五通
三位五通

E

阀组表

型号尺寸表

F□□□

派生代号三轴桁架总成
SA 

SA □□□□

X 轴长度
（见下表）

E

阀组代号
E

命名方法
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A

34
7 

~ 
16

07

47
4

87
 ~

 1
34

7

Z 
轴
行
程
范
围

X 轴行程范围见表

X 轴
+

+

+

X 轴支撑板

Z 轴夹具接口

Z 
轴 224 ~ 324

174.5

Y 轴行程范围

Y 轴

L

15
0

266

型号
总长 L

行程
Amax

Amin

X 轴
行程
范围

SA2632

2632

2264

2530

3112

2744
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3224
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4072
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3970

SA4072

4552
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5032
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5512

5144

5410
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5624

5890

SA5992

6472

6104

6370

SA6472

6952

6584

6850

SA6952

7432

7064

7330

SA7432

产品资料

三轴桁架总成
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产品资料

特点
● 简洁、直观的编程界面，易学易用的 CC System 编程软件。
● 直观、方便、可靠的经典栅栏端子台，令配线更人性化。
● 完善的密码保护和权限管理，防止程序被非法复制、盗用。
● 晶体管机型标配 2 个 RS485 和 1 个 CC-CAN 通讯总线端口，
  方便用户应用和控制。
● 内置温度传感器，控制电柜散热风扇，防止风扇连续运转
  吸入粉尘，同时延长风扇寿命。

注 * 详见《综合目录 1》

注 * 详见《综合目录 1》

● 服务智能制造、信息管理升级、全面支持工厂 IOT。
● 通过 Wi-Fi 实现无线网络通讯，通过 Wi-Fi 接入互联网、
  局域网。
● 标配急停按钮，最多可配 6 个机械按键，操作手感更好、
  更耐用。
● 定制机械按键面板，功能更直观，用户体验感更好。

特点

PLC 程序控制器

手持式触摸屏
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用户自定义编程软件内置桁架程序 IOS  / 安卓控制 APP

平板 / 手机（用户自备）PLC 程序控制器 手持式触摸屏

专用程序和软件

24
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专用程序和软件
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零件类型 技术特点

HD5

短件

短件

短件

长轴

短件

单头加工

双头加工，机床夹具，夹爪均相同

双头加工，机床夹具不同，夹爪相同

单头加工

双头加工，机床夹具，夹爪均不同

注 * 程序执行顺序：料仓      机床 1      调头装置      机床 2      料仓，若无调头装置，则程序可设置跳过。

参考以下配套方案表选择配套方案号

配套方案号 配套方案

HD1

HD2

HD3

HD4

双 Z 四轴桁架总成 + 机床 1 + 料仓 + 调头装置 + 机床 2

单 Z 三轴桁架总成 + 机床 + 料仓

单 Z 三轴桁架总成 + 机床 + 调头装置 + 料仓

单 Z 三轴桁架总成 + 机床 1 + 料仓 + 调头装置 + 机床 2

双 Z 四轴桁架总成 + 机床 + 料仓

末端夹具号 末端夹具类型

MJ1

MJ2

MJ3

MJ4

盘类塔式夹具

轴类塔式夹具

短轴摆角夹具

长轴双缸夹具

参考末端夹具图，选择末端夹具号
注： 客户自配

安全建议 :

选用断气可保持夹紧状态的单作用夹爪。
夹爪电磁阀气路应失电夹紧、得电松开。

桁架机械手技术资料

MJ1 盘类塔式夹具 MJ2 轴类塔式夹具 MJ3 短轴摆角夹具

MJ4 长轴双缸夹具

桁架机械手技术资料
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桁架机械手技术资料

MJ1 盘类塔式夹具 MJ2 轴类塔式夹具 MJ3 短轴摆角夹具

MJ4 长轴双缸夹具



26

料仓号 料仓结构

RH1

RH2

V 形链 ( 毛坯 ) + 输送带 ( 成品 )

顶升式 ( 毛坯 ) + 输送带 ( 成品 )

长轴零件料仓

短轴零件料仓

参考料仓结构图，选择料仓号
注：客户自配

料仓号 料仓结构

RS1

RS2

RS3

RS4

单轴点阵 ( 毛坯成品 )

单轴点阵 ( 毛胚 ) + 输送带 ( 成品 )

双轴点阵 ( 毛坯成品 ) 一用一备

多盘点阵

盘类零件料仓

料仓号 料仓结构

RM1

RM2

转盘 ( 毛坯成品 )

环形 ( 毛坯成品 )

桁架机械手技术资料

RS1 单轴点阵 RS2 单轴点阵 + 输送带 

成品

RS3 双轴点阵   一用一备 RS4 多盘点阵

RH1  V 形链 + 输送带 RH2  顶升式 + 输送带

RM1 转盘 RM2 环形
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参考调头装置图，选择调头装置号
注：客户自配

本司提供三轴、四轴桁架总成（含伺服减速电机及驱动器）、PLC 程序控制器、手持式触摸屏、专用程序和软件。

料仓、末端夹具和调头装置由客户自配。

料仓、末端夹具和调头装置，由我司电气系统控制，因此我司必须了解用户的料仓、末端夹具和调头装置
的机械结构、  动作顺序，电气控制流程，才能为用户提供正确的电气原理图和程序。

料仓驱动用的电机类产品，建议优选本司带 CC-CAN 总线产品，这样接线简单、调试方便。

料仓、调头装置电磁阀电压为 DC24V。

料仓、调头装置传感器为 2 线式或 3 线 NPN 输出。

压缩空气压力 0.6MPa，气压开关 0N 压力值 0.55MPa，0FF 压力值 0.45MPa。

说明

调头装置号 调头装置特点

DT1 固定回转式

DT1 固定回转式
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JSCC · 精研集团  秉承精益求精、研发创新的精神，拥有领先的精密电机制造技术和智能驱动控制技术，为客户提供质量可靠、
技术领先、高性价比的工业自动化产品。

为更好的服务桁架机械手客户，解决客户在桁架制造、电气设计、软件编程等方面的困难和烦恼，精研充分利用自身在精密机
械加工技术、电气技术、软件技术等方面的优势以及丰富的桁架机械手应用经验，为客户提供从桁架机械手方案→三轴四轴桁架总
成→电气原理图→PLC 程序控制器→手持式触摸屏→专用程序及软件的一站式服务，让客户省心、放心。

开发桁架机械手，就找精研！

精研是您首选的合作伙伴！

四轴桁架总成
HA/HB/HC 系列  双 Z

PLC 程序控制器 手持式触摸屏 专用程序及软件

提供一站式
“桁架机械手解决方案”

桁架机械手方案 电气原理图三轴四轴桁架总成

平板 Pad 无线调机PLC 程序控制器 手持式触摸屏

Wi-Fi

三轴桁架总成
SA 系列  单 Z
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电机 /驱动 / 控制系统
产品一览

手持平板 Pad

手持式触摸屏
8 寸

Ethernet 通讯总线

触摸屏

程序控制器

PLC 程序控制器

伺服驱动器
电子手轮
调速器
永磁驱动器
变频器

伺服电机

伺服电机
机座号：40~180
功率：0.1~7.5kW

伺服转台
机座号：170~440
功率：0.2~1.5kW

伺服减速电机
机座号：60~130
功率：0.2~3kW
减速比：1：5~50伺服减速电机

伺服转台
永磁减速电机
多功能减速电机

RS485 通讯总线

Wi-Fi

精研电机 · 优异品质 · 值得信赖

EtherCAT 通讯总线

RS485 通讯总线

CC-CAN 通讯总线

伺服驱动器 电子手轮

单轴 三轴
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云平台

物联网ERP  MES
局域网

JSCC 精 研

运动控制器

微型多功能减速电机
机座号：60~100
功率：6~200W
减速比：1：3~180

Ethernet 通讯总线

RS485 通讯总线

嵌入式触摸屏
8~10.4 寸

Wi-Fi

JSCC  Cloud

JSCC MOTOR SYSTEM
Excel lent  qual i ty,Best t rustworthy

EtherCAT 通讯总线

RS485 通讯总线

CC-CAN 通讯总线

调速器
变频器

永   磁
驱动器

单轴三轴
变 频 器

通用型
变频器

面板式 内置式 导轨式 面板式 内置式 导轨式 单轴 三轴 A/B/C

永磁减速电机
功率：150~1000W
减速比：1：5~75

小型多功能减速电机
功率：250~1500W
减速比：1：3~200
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