
深圳市华宇杰科技有限公司   电话：0755-29110880    传真：22716689   商务 QQ：334927120
邮箱：HYJ@SZHYJ.COM     网址：http://www.szhyj.com    

 

1 
 

HDH-20TH2B单切和连切裁切机控制器功能说明 

 

 

 

mailto:HYJ@SZHYJ.COM
http://www.szhyj.com


深圳市华宇杰科技有限公司   电话：0755-29110880    传真：22716689   商务 QQ：334927120
邮箱：HYJ@SZHYJ.COM     网址：http://www.szhyj.com    

 

2 
 

 

【目录】 

 

 

 

一、【功能简介】……………………………………………………………………… 3 

二、【技术参数】………………………………………………………………………3 

三、【控制器参数及性能】……………………………………………………………3 

四、【系统工作方式举例说明】………………………………………………………5 

五、【控制器界面具体说明】（图片实拍）…………………………………………6 
 
六、【控制器调试及出厂参数设置】………………………………………………13 
 
七、【控制器接线原理图纸】………………………………………………………17 
 

 

 

 

 

 

 

 

mailto:HYJ@SZHYJ.COM
http://www.szhyj.com


深圳市华宇杰科技有限公司   电话：0755-29110880    传真：22716689   商务 QQ：334927120
邮箱：HYJ@SZHYJ.COM     网址：http://www.szhyj.com    

 

3 
 

一、【功能简介】 

    该微电脑自动裁切机控制器用于高速度高精度裁切机或送料机控制方面。此

裁切机控制器可以用于下列三种切刀控制形式。1.用于气缸或油缸直接控制的裁

切刀；2。用于凸轮或离合器驱动控制的裁切方式；3.用于冲床控制的冲切刀方

式；后台可以直接转换对应的工作方式。对于第2，第3种裁切刀驱动方式的，

控制方式有单切方式和连切方式两种，自动实别。单切工作方式就是送定长后，

再裁切，裁切刀感应上位传感器后，裁刀会停下来，此方式适合裁切长度长的物

料。连切工作方式就是送定长后，裁切刀裁切，裁切刀感应下位传感器后上升，

上升后又有裁切动作，裁切不会停下来，一直裁切，送料部分会自动配合裁切刀

的位置进行送料，此方式适合裁切长度短的物料，率效大大提高。用此连切方式

时，裁切刀工作一个周时间的一半，送料机必须在这个时间内完成送料动作；此

控制器对于用步进电机或伺服电机作驱动进行定长度的裁切或定长送料方式，此

控制器不需要编程及调试，我们在控制器内部已经固化了完善的程序，只需要按

照我们提供的图纸，接好外部控制电路，然后后在控制器上设定好相关的参数，

调整好伺服或步进驱动器的参数，就可以正常工作，为您开发设备节省很多时间

及成本。本控制器参具有送料精度高、控制方式可变、运行稳定、使用方便、维

护简易等优点。 

二、【技术参数】 

 
 1、工作电压：直流24V； 

2、控制器功率：≤3W； 

3、裁切长度： 1-999999.99毫米可调； 

4、裁切精度：电气精度≤+0.01MM； 

5、安装开孔尺寸：150mmX108mm,控制器厚：42mm 

三、【控制器参数及性能】 

1、裁切长度：参数范围1-9999.99毫米，此参数为需要裁切的片材长度，更改
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此参数的数值，即可改变所裁切的片材长度，操作简单方便。          

2、停机数量：参数范围1-9999999个，此参数为需要裁切的片数，达到此数

值自动停机，并提示信息:“计数产量到达设定值停机！”。把界面调到产量页，

产量清0后可继续开关工作。当不需设定数量停机时，只需把该参数设为0。 

3、送料速度：参数范围0-99999Hz，此参数为送料电机送料时的速度值，更

改此参数即要更改自动送料速度。 

4、生产数量：计数范围1-9999999个，此数值为所裁切片材的片数，用于计

量产量。当停机数量不为0时，生产数量到达停机数量时，自动停机。产量

可以手动加一及减一操作，便于减速 

5、手动操作界面，用于调试设备而设，可以控制切刀的单独升降动作，可以点

动或单次行程动作，控制方式在后台可变更。也可以单独操作步进电机或伺

服电机的送料退料操作，给设备调试带来方便。而且在手动操作时具有保护

功能，切刀下压未上升时，步进或伺服电机不能驱动电机转动，并且操作错

误时界面会提示“手动升上切刀后才能送料！”信息，以防有料时误操作损坏

电机及机械轮。当在自动状态下时提示 “请转换到手动模式再操作！”。 

6、报警功能：此控制器切刀动作配置2个位置开关，用来检测切刀的位置，避

免送料动作及切刀下压同时发生；后台系统设置均为厂家设置所用，具体加

密功能，终端使用者不能随意更改，很好的保护了设备的正常工作。工作中

如果位置传感器未感应到，界面也会提识相应的报警信息，如：“切刀上位传

感器未感应到！”“切刀下位传感器未感应到！”用来提示使用者设备哪个地方

出现了问题，便于快速维修，甚至不需要专业人员，操作者把提示的位置传

感器移下位置就行了，减少了设备生产厂商很多不必要的售后及维护。 

7、设备厂家参数设定，这些参数的设定需要密码才能调整，特为设备生产厂家

而设，出厂前跟据驱动器的参数及机械部分的参数设定好相关参数，控制器

就可以正常使用了。 
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四、【系统工作方式举例说明】 

 
  本控制器用于如下图的控制方式，用步进或伺服电机作为驱动，通过步进
或伺服电机驱动下辊带动材料来控制送料长度； 

1、单裁工作方式：当送料长度达到设定长度后，送料电机停止转动，切刀在电
机或气缸或油缸或冲床的驱动下完成裁切动作，裁切完后裁刀回位后停止，然后

再送料，再切料，这样周而复始的工作，直到设定停机数量到达或人为停机，才

停止工作。 

2、连裁工作方式：当送料长度比较短时，裁切刀工作一次的半周时间内，送料
机完全可以送完料的情况下，可以使用连裁方式，此方式只适合裁切刀为凸轮或

离合器或冲床等旋转方式驱动的，切刀在到达下位传感器感应到后，延时一段时

间，即进行送料，切刀上升后不会停止，接着又下降，当切刀快达到下刀点前，

送料电机完成了送料动作，接下来进入裁切，如果循环，裁切不停的裁切，送料

机配合裁切刀进行送料操作，这样周而复始的工作，直到设定停机数量到达或人

为停机，才停止工作。 

以上两种方式，系统自动实别，当设定长度小于或等于连裁限制长度值时，自动

进行连裁方式工作；为了送料动作的安全性及送料机配合切刀来工作，在裁刀上

安装行程开关或磁开关来判断裁刀位置。示意图如下： 

机械系统原理示意图见上图 
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上图系统中：待切片材通过放料架或放料设备供料，然后进入裁

切机上下压辊中间，调整好上压辊的压力，确保下辊在驱动时有足够

的驱动力。然后送入切刀下，裁切刀上如果配有行程开关或磁开关，

请确保裁刀在上位时，上位行程开关动作或磁开关能感应到，切刀下

压后下位行程开关动作或磁开关能感应到。上电开机后，裁刀会先作

裁切动作，裁切完成后，下电机驱动辊在步进或伺服电机的驱动下作

送料动作，送料长度达到控制器设定长度后停止，然后裁切刀再次作

裁切动作，上刀下行后裁断片材，这时刀下位行程开关动作或磁开关

感应，感应后切刀回位上升，上升一个设置时间（此时间可调）后，

下辊才继续驱动片材送料，送完后再裁切，这样循环工作，直到停机

或者停机数量达到时停止，如果裁切过程中，行程开关或磁开关传感

器未正常动作或感应到，机器会停止在当前状态，且界面上会出现报

警提示，提示哪个传感器未正常感应或行程开关未动作。 

 
 
 
 
五、【控制器界面具体说明】（图片实拍） 
 
开机上电后，显示厂家公司名称及联系方式，厂家信息可以按客户要求定制。如

下图： 
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在此界面状态下，按“ENT”键，进入系统。如果上电 5秒后没有按“ENT”键，
也会自动进入系统界面。系统界面如下图： 

 
 
在上面的系统界面中，按“ESC”键，进入参数设定界面；按“SET”键，进入
产量计数器界面；按“ENT”键，进入手动操作界面。 
它们的显示分别如下： 
参数设定界面 
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在上界面中，裁切长度为裁切出物料的长度，要改变此参数，只需按一下面板上

的“SET”键，参数的相应位就会闪烁，闪烁位即为要修改的位，按“←”或“→” 
可以改变要修改的位，然后按需要的数字键，改完后按“ENT”键确认，送料速
度即为送料电机自动时的送料速度，变更此参数可改变伺服或步进电机的自动送

料速度；如果只要修改“停机数量”这个参数，只需要按“SET”键两次，其它
跟上述一样操作。当客需要裁切一定产量后自动停机，只需设定好“停机数量”，

当计数产量达到“停机数量”的数量时，会自动停止生产，当设为“0”时，即
没有产量到达时的自动停机功能，如果产量到达设定值停机，界面提示如下图： 

 
如果要继续生产，必须把生产数量清 0。产量计数界面如下 
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在上界面中，大字体显示当前生产数量值，如果需要清除生产数量，为防止误清

除生产数量，需要按住数字“0”键 2秒钟后，产量自动清 0。按“7”数字键，
产量可以加 1，按“1”数字键，产量可以减 1，此为自动生产时，去除不良品时
扣产量用；在调机或者需要手动时，请进入手动模式，界面如下： 

 
在此界面状态下，按“SET”键，切刀动作，松开裁刀停止，此为点动；按“SET”
键，切刀动作，松开裁刀不停止，而是完成单次裁切动作，此为单次；两种方式

后台可以更改（见后台手动裁切刀控制）。如果按“SET”键，界面显如下： 
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表明外接“手动/自动”旋钮处于自动状态，不能手动操作，如需手动操作，需
把外接“手动/自动”旋钮转到手动端，然后再手动操作。 
在手动状态下，如果按完“SET”键，切刀动作到下位，如下图 

 
此时正常操作，应再让切刀位后，再按“→”键或“←”键。在切刀未回到上位

的情况下，如果按“→”键或“←”键，送料将不会动作，且提示操作者操作错

误，从而防止了误操作损坏其它机械件的可能性。提示界面显示如下： 
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在自动生产过程中，如果出现停机的情况，只要不是人为操作停机，都会有相应

的显示信息出现，从而给故障查找带来很多好处，非技术人员按照界面信息提示，

也能处理好故障，减少了厂家上门维修的烦恼。如工作过程中，传感器损坏或移

位，会有如下界面提示： 

 
此界面提示上位传感器出现的故障，只需检测刀上位传感是否完好即可。 
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此界面提示下位传感器出现的故障，只需检测刀下位传感是否完好即可。 

 
如出现以上界面，请检查送料驱动器是否报故障，排除故障后再开机，若为步进

驱动器，没有接故障报警输出端，可以在后设驱动器故障检测为无效，即可去除

此信息，有此报警信息时，设备不能开启。 
如果出现下提示界面： 
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表明生产的产量已达到设定的停机产量了，只需把生产产量清 0 即可再开机生
产。 

 
六、【控制器调试及出厂参数设置】 
 
1、 按后面的接线图接好线，“手动/自动”旋钮为二档开关，触点闭合时为自动
状态，断开时为手动状态；“启动”和“停止”按钮，均为常开按钮。“来料

启动”和“缺料暂停”一般为行程开关，如果未用到缺料停机，请在后台把

“来料检测传感器”设为无效；“切刀上位传感器”和“切刀下位传感器”一

般为两线的磁开关，也可选用接近开关，如选用接近开关，请参数图纸下方

选线； 
2、 步进或伺服部分，请仔细阅读使用说明书；依说明书确认是否需要接阻流电
阻，确认一切接线无误； 

3、 测量或计算好伺服或步进电机转一圈送料轮所送料长度值；以及伺服或步进
电机一转所需要的脉冲数，两个参数准备好后通电试机； 

4、 通电后显示开机页面如下： 
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等待 5秒后，自动跳入如下页面： 

 
在上界面中多按几次面板上的 ENT按钮，会提示打开口令，在提示的打开口
令中输入出厂参数设置口令：1688 后，按 ENT 确认，然后退出，多按几次
ESC按钮让界面回到如下页面： 
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在显示如上图的界面中，按 CLR键，就可以进入参数设置界面，显示如下： 

 
上图中： 
电机一圈长度：即电机转一转时，所送料的长度值。当没用减速机构时，即为

送料轮的周长值。 
 电机一圈脉冲：即电机转一转所需要的脉冲数量。请参照伺服或步进电机手册； 
自动最高速度：为自动时伺服或步进的送料速度 
然后按右箭头键，进入下一页，显示如下； 
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 自动加速时间：伺服或步进从初始速升到最高速度所需的时间。一般为 50-100ms 
点动最高速度：即为手动送料时，伺服或步进的送料速度值； 
点动加速时间：伺服或步进从初始速升到手动最高速度所需的时间。一般为

50-100ms 
然后按右箭头键，进入下一页，显示如下； 

 
来料检测传感器：此传感器仅用于单动控制方式，连动时此传感器无效。如果单

机操作，不需要检测材料的有无，请选择无效，如果需要检测材

料，改为有效。 
驱动器故障检测：当外部送料电机为伺服电机驱动时，驱动器故障信号接到控制

器的输入端，详情见图纸，驱动器出现故障时，控制器会有故障

显示，且不能再工作；如果外接驱动器为步进驱动器时，大部分

的步进驱动器都没故障输出信号，可设此参数为无效即可。 
手动裁切刀控制：此参数是为控制裁切刀是否保持或不保持用，单次时为保持，
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即手动时按裁切刀一次，松手后裁切刀不会停，它会完成一个裁

切动作后停止，如果为设为点动时，按住就动作，松开就停止，

这依客户要求，自行可以设定。 
然后按右箭头键，进入下一页，显示如下； 

 

连裁长度限制：此参数是当需要裁切的长度小于等入此值，对于裁切方式为 2，

3的方式时，裁切刀不停的裁切，送料机配合裁切刀的动作来

送料。此长度的设置，要根据送料速度和裁切速度来调，送料

时间必须小于裁切刀动作一个循环时间的一半，即在上切刀碰

到下切刀前必须完成送料，否则改小此长度值； 

送料延时设置：此参数为切刀感应到切刀下传感器多长时开始送料，只要不出现

材料顶刀，时间越小，效率越高；根据实际情况调节； 

裁切方式：   第 1种为气缸或油缸为裁切刀直接驱动装置，当为油缸驱动时，

下切电磁阀按按纸接线，上升电磁阀接 Y3；第 2种为电机驱动

凸轮或离合器进行裁切；第 3种为冲床冲切方式；根据具体使用

的裁切方式调节此参数； 

如果参数设置好后，关电后重新上电，即密码再次有效，再次进入出厂家数

设置时，请重新输入密码； 
 
七、【控制器接线原理图纸】（见下页） 
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一、【功能简介】 

    该微电脑自动裁切机控制器用于高速度高精度裁切机或送料机控制方面。此

裁切机控制器可以用于下列三种切刀控制形式。1.用于气缸或油缸直接控制的裁

切刀；2。用于凸轮或离合器驱动控制的裁切方式；3.用于冲床控制的冲切刀方

式；后台可以直接转换对应的工作方式。对于第2，第3种裁切刀驱动方式的，

控制方式有单切方式和连切方式两种，自动实别。单切工作方式就是送定长后，

再裁切，裁切刀感应上位传感器后，裁刀会停下来，此方式适合裁切长度长的物

料。连切工作方式就是送定长后，裁切刀裁切，裁切刀感应下位传感器后上升，

上升后又有裁切动作，裁切不会停下来，一直裁切，送料部分会自动配合裁切刀

的位置进行送料，此方式适合裁切长度短的物料，率效大大提高。用此连切方式

时，裁切刀工作一个周时间的一半，送料机必须在这个时间内完成送料动作；此

控制器对于用步进电机或伺服电机作驱动进行定长度的裁切或定长送料方式，此

控制器不需要编程及调试，我们在控制器内部已经固化了完善的程序，只需要按

照我们提供的图纸，接好外部控制电路，然后后在控制器上设定好相关的参数，

调整好伺服或步进驱动器的参数，就可以正常工作，为您开发设备节省很多时间

及成本。本控制器参具有送料精度高、控制方式可变、运行稳定、使用方便、维

护简易等优点。 

二、【技术参数】 

 
 1、工作电压：直流24V； 

2、控制器功率：≤3W； 

3、裁切长度： 1-999999.99毫米可调； 

4、裁切精度：电气精度≤+0.01MM； 

5、安装开孔尺寸：150mmX108mm,控制器厚：42mm 

三、【控制器参数及性能】 

1、裁切长度：参数范围1-9999.99毫米，此参数为需要裁切的片材长度，更改
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此参数的数值，即可改变所裁切的片材长度，操作简单方便。          

2、停机数量：参数范围1-9999999个，此参数为需要裁切的片数，达到此数

值自动停机，并提示信息:“计数产量到达设定值停机！”。把界面调到产量页，

产量清0后可继续开关工作。当不需设定数量停机时，只需把该参数设为0。 

3、送料速度：参数范围0-99999Hz，此参数为送料电机送料时的速度值，更

改此参数即要更改自动送料速度。 

4、生产数量：计数范围1-9999999个，此数值为所裁切片材的片数，用于计

量产量。当停机数量不为0时，生产数量到达停机数量时，自动停机。产量

可以手动加一及减一操作，便于减速 

5、手动操作界面，用于调试设备而设，可以控制切刀的单独升降动作，可以点

动或单次行程动作，控制方式在后台可变更。也可以单独操作步进电机或伺

服电机的送料退料操作，给设备调试带来方便。而且在手动操作时具有保护

功能，切刀下压未上升时，步进或伺服电机不能驱动电机转动，并且操作错

误时界面会提示“手动升上切刀后才能送料！”信息，以防有料时误操作损坏

电机及机械轮。当在自动状态下时提示 “请转换到手动模式再操作！”。 

6、报警功能：此控制器切刀动作配置2个位置开关，用来检测切刀的位置，避

免送料动作及切刀下压同时发生；后台系统设置均为厂家设置所用，具体加

密功能，终端使用者不能随意更改，很好的保护了设备的正常工作。工作中

如果位置传感器未感应到，界面也会提识相应的报警信息，如：“切刀上位传

感器未感应到！”“切刀下位传感器未感应到！”用来提示使用者设备哪个地方

出现了问题，便于快速维修，甚至不需要专业人员，操作者把提示的位置传

感器移下位置就行了，减少了设备生产厂商很多不必要的售后及维护。 

7、设备厂家参数设定，这些参数的设定需要密码才能调整，特为设备生产厂家

而设，出厂前跟据驱动器的参数及机械部分的参数设定好相关参数，控制器

就可以正常使用了。 
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四、【系统工作方式举例说明】 

 
  本控制器用于如下图的控制方式，用步进或伺服电机作为驱动，通过步进
或伺服电机驱动下辊带动材料来控制送料长度； 

1、单裁工作方式：当送料长度达到设定长度后，送料电机停止转动，切刀在电
机或气缸或油缸或冲床的驱动下完成裁切动作，裁切完后裁刀回位后停止，然后

再送料，再切料，这样周而复始的工作，直到设定停机数量到达或人为停机，才

停止工作。 

2、连裁工作方式：当送料长度比较短时，裁切刀工作一次的半周时间内，送料
机完全可以送完料的情况下，可以使用连裁方式，此方式只适合裁切刀为凸轮或

离合器或冲床等旋转方式驱动的，切刀在到达下位传感器感应到后，延时一段时

间，即进行送料，切刀上升后不会停止，接着又下降，当切刀快达到下刀点前，

送料电机完成了送料动作，接下来进入裁切，如果循环，裁切不停的裁切，送料

机配合裁切刀进行送料操作，这样周而复始的工作，直到设定停机数量到达或人

为停机，才停止工作。 

以上两种方式，系统自动实别，当设定长度小于或等于连裁限制长度值时，自动

进行连裁方式工作；为了送料动作的安全性及送料机配合切刀来工作，在裁刀上

安装行程开关或磁开关来判断裁刀位置。示意图如下： 

机械系统原理示意图见上图 
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上图系统中：待切片材通过放料架或放料设备供料，然后进入裁

切机上下压辊中间，调整好上压辊的压力，确保下辊在驱动时有足够

的驱动力。然后送入切刀下，裁切刀上如果配有行程开关或磁开关，

请确保裁刀在上位时，上位行程开关动作或磁开关能感应到，切刀下

压后下位行程开关动作或磁开关能感应到。上电开机后，裁刀会先作

裁切动作，裁切完成后，下电机驱动辊在步进或伺服电机的驱动下作

送料动作，送料长度达到控制器设定长度后停止，然后裁切刀再次作

裁切动作，上刀下行后裁断片材，这时刀下位行程开关动作或磁开关

感应，感应后切刀回位上升，上升一个设置时间（此时间可调）后，

下辊才继续驱动片材送料，送完后再裁切，这样循环工作，直到停机

或者停机数量达到时停止，如果裁切过程中，行程开关或磁开关传感

器未正常动作或感应到，机器会停止在当前状态，且界面上会出现报

警提示，提示哪个传感器未正常感应或行程开关未动作。 

 
 
 
 
五、【控制器界面具体说明】（图片实拍） 
 
开机上电后，显示厂家公司名称及联系方式，厂家信息可以按客户要求定制。如

下图： 
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在此界面状态下，按“ENT”键，进入系统。如果上电 5秒后没有按“ENT”键，
也会自动进入系统界面。系统界面如下图： 

 
 
在上面的系统界面中，按“ESC”键，进入参数设定界面；按“SET”键，进入
产量计数器界面；按“ENT”键，进入手动操作界面。 
它们的显示分别如下： 
参数设定界面 
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在上界面中，裁切长度为裁切出物料的长度，要改变此参数，只需按一下面板上

的“SET”键，参数的相应位就会闪烁，闪烁位即为要修改的位，按“←”或“→” 
可以改变要修改的位，然后按需要的数字键，改完后按“ENT”键确认，送料速
度即为送料电机自动时的送料速度，变更此参数可改变伺服或步进电机的自动送

料速度；如果只要修改“停机数量”这个参数，只需要按“SET”键两次，其它
跟上述一样操作。当客需要裁切一定产量后自动停机，只需设定好“停机数量”，

当计数产量达到“停机数量”的数量时，会自动停止生产，当设为“0”时，即
没有产量到达时的自动停机功能，如果产量到达设定值停机，界面提示如下图： 

 
如果要继续生产，必须把生产数量清 0。产量计数界面如下 
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在上界面中，大字体显示当前生产数量值，如果需要清除生产数量，为防止误清

除生产数量，需要按住数字“0”键 2秒钟后，产量自动清 0。按“7”数字键，
产量可以加 1，按“1”数字键，产量可以减 1，此为自动生产时，去除不良品时
扣产量用；在调机或者需要手动时，请进入手动模式，界面如下： 

 
在此界面状态下，按“SET”键，切刀动作，松开裁刀停止，此为点动；按“SET”
键，切刀动作，松开裁刀不停止，而是完成单次裁切动作，此为单次；两种方式

后台可以更改（见后台手动裁切刀控制）。如果按“SET”键，界面显如下： 
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表明外接“手动/自动”旋钮处于自动状态，不能手动操作，如需手动操作，需
把外接“手动/自动”旋钮转到手动端，然后再手动操作。 
在手动状态下，如果按完“SET”键，切刀动作到下位，如下图 

 
此时正常操作，应再让切刀位后，再按“→”键或“←”键。在切刀未回到上位

的情况下，如果按“→”键或“←”键，送料将不会动作，且提示操作者操作错

误，从而防止了误操作损坏其它机械件的可能性。提示界面显示如下： 
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在自动生产过程中，如果出现停机的情况，只要不是人为操作停机，都会有相应

的显示信息出现，从而给故障查找带来很多好处，非技术人员按照界面信息提示，

也能处理好故障，减少了厂家上门维修的烦恼。如工作过程中，传感器损坏或移

位，会有如下界面提示： 

 
此界面提示上位传感器出现的故障，只需检测刀上位传感是否完好即可。 
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此界面提示下位传感器出现的故障，只需检测刀下位传感是否完好即可。 

 
如出现以上界面，请检查送料驱动器是否报故障，排除故障后再开机，若为步进

驱动器，没有接故障报警输出端，可以在后设驱动器故障检测为无效，即可去除

此信息，有此报警信息时，设备不能开启。 
如果出现下提示界面： 
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表明生产的产量已达到设定的停机产量了，只需把生产产量清 0 即可再开机生
产。 

 
六、【控制器调试及出厂参数设置】 
 
1、 按后面的接线图接好线，“手动/自动”旋钮为二档开关，触点闭合时为自动
状态，断开时为手动状态；“启动”和“停止”按钮，均为常开按钮。“来料

启动”和“缺料暂停”一般为行程开关，如果未用到缺料停机，请在后台把

“来料检测传感器”设为无效；“切刀上位传感器”和“切刀下位传感器”一

般为两线的磁开关，也可选用接近开关，如选用接近开关，请参数图纸下方

选线； 
2、 步进或伺服部分，请仔细阅读使用说明书；依说明书确认是否需要接阻流电
阻，确认一切接线无误； 

3、 测量或计算好伺服或步进电机转一圈送料轮所送料长度值；以及伺服或步进
电机一转所需要的脉冲数，两个参数准备好后通电试机； 

4、 通电后显示开机页面如下： 
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等待 5秒后，自动跳入如下页面： 

 
在上界面中多按几次面板上的 ENT按钮，会提示打开口令，在提示的打开口
令中输入出厂参数设置口令：1688 后，按 ENT 确认，然后退出，多按几次
ESC按钮让界面回到如下页面： 
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在显示如上图的界面中，按 CLR键，就可以进入参数设置界面，显示如下： 

 
上图中： 
电机一圈长度：即电机转一转时，所送料的长度值。当没用减速机构时，即为

送料轮的周长值。 
 电机一圈脉冲：即电机转一转所需要的脉冲数量。请参照伺服或步进电机手册； 
自动最高速度：为自动时伺服或步进的送料速度 
然后按右箭头键，进入下一页，显示如下； 
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 自动加速时间：伺服或步进从初始速升到最高速度所需的时间。一般为 50-100ms 
点动最高速度：即为手动送料时，伺服或步进的送料速度值； 
点动加速时间：伺服或步进从初始速升到手动最高速度所需的时间。一般为

50-100ms 
然后按右箭头键，进入下一页，显示如下； 

 
来料检测传感器：此传感器仅用于单动控制方式，连动时此传感器无效。如果单

机操作，不需要检测材料的有无，请选择无效，如果需要检测材

料，改为有效。 
驱动器故障检测：当外部送料电机为伺服电机驱动时，驱动器故障信号接到控制

器的输入端，详情见图纸，驱动器出现故障时，控制器会有故障

显示，且不能再工作；如果外接驱动器为步进驱动器时，大部分

的步进驱动器都没故障输出信号，可设此参数为无效即可。 
手动裁切刀控制：此参数是为控制裁切刀是否保持或不保持用，单次时为保持，
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即手动时按裁切刀一次，松手后裁切刀不会停，它会完成一个裁

切动作后停止，如果为设为点动时，按住就动作，松开就停止，

这依客户要求，自行可以设定。 
然后按右箭头键，进入下一页，显示如下； 

 

连裁长度限制：此参数是当需要裁切的长度小于等入此值，对于裁切方式为 2，

3的方式时，裁切刀不停的裁切，送料机配合裁切刀的动作来

送料。此长度的设置，要根据送料速度和裁切速度来调，送料

时间必须小于裁切刀动作一个循环时间的一半，即在上切刀碰

到下切刀前必须完成送料，否则改小此长度值； 

送料延时设置：此参数为切刀感应到切刀下传感器多长时开始送料，只要不出现

材料顶刀，时间越小，效率越高；根据实际情况调节； 

裁切方式：   第 1种为气缸或油缸为裁切刀直接驱动装置，当为油缸驱动时，

下切电磁阀按按纸接线，上升电磁阀接 Y3；第 2种为电机驱动

凸轮或离合器进行裁切；第 3种为冲床冲切方式；根据具体使用

的裁切方式调节此参数； 

如果参数设置好后，关电后重新上电，即密码再次有效，再次进入出厂家数

设置时，请重新输入密码； 
 
七、【控制器接线原理图纸】（见下页） 
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