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HC7T-20TH2DC 多段分组自动裁切控制系统功能说明

 

（多长度分组裁切控制系统） 

整配件：PLC+7寸彩色触摸屏+通讯线，如上图 
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一、【功能简介】 

    HC7T-2OTH2DC 自动裁切机控制系统，采用7寸触摸屏加 PLC 的分体式

控制方式，便于安装接线及操作，主要用于高精度裁切机及送料机控制方面。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，送料长度最

多可以设定20组长度，最少设定定1组长度值，长度依次送料裁切，用此控制系

统不需要编程及调试，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，然后后在触摸屏系统参数内设定好相关的参

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、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：PLC工作电压为220VAC  触摸屏工作电压为：直流24V； 

2、总功率：≤15W； 

3、裁切长度： 1-99999.99毫米可调； 

4、裁切精度：电气精度≤+0.01MM； 

5、触摸屏开孔尺寸：192mmX139mm, 

三、【控制器参数及性能】 

1、多组长度设置：参数范围1-99999.99毫米，此参数为需要裁切的片材长度，

更改此参数的数值，即可改变所裁切的片材长度，操作简单方便。          

2、数量设置：参数范围1-99999999个，些参数为需要裁切的数量，达到此数

值后，停止当前长度裁切，自动进入下一长度裁切。到下一组长度为0或者

数量设置为0时，停止工作； 

3、当前裁切长度：显示设备正工作时，当前裁切的长度值。 

4、当前数量设置：显示当前组数需要裁切的数量值， 
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5、当前数量已切：显示当前组数已裁切的数量值，当此值达到当前数量设置的

值时，自动进入下一组长度和数量的裁切，直到下一组长度或数量为0时停

止自动裁切； 

6、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，及步进

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！”。 

7、自动报警功能：此控制器切刀动作可以配置位置开关，用来检测切刀的位置，

避免送料动作及切刀下压同时发生，而且开关可以任意配置，只装一个上位

传感器，或者只装一个下位传感器，甚至可以一个开关都不安装，当一个开

关都不装的情况下，是使用的延时功能，通过切刀动作的延时来判断是否送

料，延时参数可以在出厂前调好，因为此参数具有密码保护，终端使用者不

能随意更改，很好的保护了设备的正常工作。而且在使用位置开关时，工作

中如果未感应到，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。 

8、监控界面：此界面可以在触摸屏上看到 PLC的输入输出的信号情况，便于维

修或故障查找时用，不需要到 PLC端去查看输入输出灯的信号情况； 

9、系统参数界面，此界面特为设备生产厂家使用而设置，进入系统参数界面，

需要输入密码才能进入参数的调整，设备使用的员工由于没有密码不能进入

此界面；界面内的参数都为设备的配置参数，请生产厂家跟据设备的具体参

数，如实设置即可，全部设置正确后，PLC接上线就可以正常使用了。 
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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，当送料长度达到设定长度后，电

机停止转动，切刀在电机或气缸或油缸的驱动下完成裁切动作，裁切完后裁刀回

位，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。为了送料动作的安全性，可以在裁刀上安装行程开关或磁开

关来判断裁刀位置，以免发生裁刀没有抬起来就出现送料的情况，或者也可采用

延时的方式来避开这一点。示意图如下： 

机械系统原理示意图见上图 

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
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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第一组长度后停止，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，碰到切刀上位的行程开关或磁开

关传感器后，下辊才继续驱动片材送料，送完第一组设定的所有数量

后，再送第二组长度再裁切，再送第三组长度一直到第二十组长度和

数量都裁切完成或者中间有长度或数量为0的组数时，才停止工作；

如果每次裁切不需要二十组数长度，只要三组长度时，请将第四组长

度值或数量值设为0即可，当系统检测到当前长度值或数量值为0时，

不会再往下调取数据，而是直接停止自动工作。如果裁切过程中，行

程开关或磁开关传感器未正常动作或未感应到，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，显示控制器型号及厂家公司名称和联系方式，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，任意触摸一下界面，即可进入系统。如果上电后没有按压界面，

几秒钟后，也会自动进入系统主界面。系统界面如下图： 

 
在上面的主工作界面中，工作状态部分为仅显示，显示当前设备工作时的各种状

态；设置部分才是可以修改的，自动速度设置是自动工作时送料伺服或步进电机

的送料速度值；长度数量设置：为要裁切的片材长度和数量值，点击右边按钮，

进入多长度数组设置界面，即可修改各组送料长度值和生产数量值；如下图： 
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按“下页”键显示如下； 

 
上图中“分组裁切设置界面”内，共计可以设置二十组长度值和数量值，如果需

要裁切的长度数据不需要二十组，只需要二组长度时，只需把第三组长度设为 0
或第三组数量设为 0即可，系统检测到当前长度为零时，即停调用当前数组的长
度值，直接停止生产。如果只作一个长度的裁切，把第二组数组长度设为 0或数
量设为 0即可。要修改数组长度或数量值，只需点击对应参数框，即跳出一个键
盘，输入所需要的长度后，点“ENT”键，即完成修改；数组停电后不会丢失。 
主工作界面中“手动/自动”为工作状态选择开关，点击时会自动切换，也可在
PLC的输入端安装一个二位旋钮来切换工作状态；在手动状态时，手动界面内的
操作钮可以操作，便于调机用，在自动状态时，按“启动”按钮，设备自动按设

定长度数组来裁切；按“停机”钮后，送完当前长度裁切完后停机。手动界面：

点击进入手动操作界面。监控界面：点击进入 IO监控画面；系统参数：点击进
入密码输入界面，密码正确后方进入系统参数界面。下方的“电机操作”：为启
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动大功率的电机而设，启动方式为星三角启动，星三角转换时间系统参数内可以

调节。点击“启动”按钮，大功率电机启动，点击“停止”即可停止大功率的电

机。如果不需要使用到星三角启动，可以把下方的电机操作部分从后台关闭掉，

从而不会显示，如下图： 

 
点击“手动界面”按钮，进入手动操作界面，显示如下： 

 
若当前工作状态在手动状态，点击切刀点操作后面的“点动”按钮，可以手动操

作切刀的上下动作；点击“退料”按钮，可以退出材料，点击“送料”按钮，可

以手动送料；点“返回”按钮，回到主界面；如果在自动状态下，按以上按钮都

不会工作，且会提示操作出错信息：显示如下： 
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上界面中，信息提示画面中点“关闭”按钮，关闭提示信息窗口，在主界面中点

击“监控界面”按钮，进入监控界面，如下图： 

 
上界面中，X端都为输入信号，变绿色为有信号输入；Y端都为输出信号，变绿
色为有输出信号；按“返回”，回主工作界面。在主工作界面中点“系统参数”

出现输入密码的键盘后，输入正确的授权码后，点“ENT”键确认，进入系统参
数界面。 
开机后如提示如下信息，说明来料启动传感器未感应到，如果不是与生产线联机

使用，请依图纸短接来料启动接线端子。 
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上图中当材料来料后，来料启动感到后，机器会自动继续生产，感应到缺料后又

会立即停机，送料长度不会因缺料或来料而改变。如果裁切机用于生产线时，给

料机与裁切机之间加上这两个传感器，裁切机会在给料不足时自动停机，给料足

时自动启动，从而使给料设备与裁切达到协调。 
设备生产过程中，如果出现停机状态，停机原因都会自动显示出来，如下： 

 
当生产过程中，切刀上位传感器出现故障或松动未能正常感应时，设备会停止裁

切，且提示如上图的信息窗口，检查传感器是否正常或移位，当传感器感应正常

时会继续工作，调整时要注意安全操作； 
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同上，生产过程中，切刀下位传感器出现故障或松动未能正常感应时，设备会停

止裁切，且提示如上图的信息窗口，以便检测维修，维修时注意请注意切换到手

动状态下，必要时切断电源，确保安全后再操作。 
参数需要变更时，直接点击参数框，会跳出一个参数输入键盘，输入参数后点

“ENT”键确认，就可完成参数的更改； 
 
 
 
 
 
六、【控制系统调试及出厂参数设置】 
 
1、 按接线图接好线，“手动/自动”旋钮为二档旋钮开关，可以外接，也可以用
触摸屏上的转换开关，如果外接二档旋钮开关，触点闭合时为自动状态，断

开时为手动状态；“启动”和“停止”按钮外接时，均为常开按钮。也可以直

接在触摸屏上操作。“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，请把“X7”与 COM端联接在一起；“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，

请参数图纸下方选择接近开关类型； 
2、 步进或伺服控制部分，请仔细阅读步进或伺服的使用说明书，设定或调整好
步进驱动器的电流，及脉冲数，伺服的话调整为位置控制模式；依说明书确

认是否需要接多大的限流电阻，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，两个参数准备好后可通电的情况下通电试机； 

4、 通电后进入主工作界面，页面如下： 
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在上界面中，点击“系统参数”按钮后，输入正确的授权码后，密码为：168518；
输入后点击“ENT”键确认，进入系统参数界面。 

系统参数界面显示如下： 

 
 
电机一转送料长度：即为伺服或步进电机转动一周 360度时，压在送料辊中的材

料所送的长度，此长度可以通过测量送料轮的直径及设备的

变速比计算出来； 
电机一转所需脉冲：为使电机旋转 360度时，控制器所要发出的脉冲个数； 
自动最高速度设置：此参数为自动裁切工作时，伺服或步进的送料速度频率； 
点动最高速度设置：此参数为手动送料时时，伺服或步进的送料速度频率； 
自动加速时间设置：此参数为速度从零加到自动设定速度值时所需要时间值，一

般为 50-100的样子； 
点动加速时间设置：此参数为速度从零加到点动设定速度值时所需要时间值，一
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般为 50-100的样子； 
刀上升保持时间值：即切刀电磁闭断电后的延时，当有切刀上位传感器时，此参

数请改为 0； 
刀下降保持时间值：即切刀电磁阀通电时间，当有切刀下位装有传感器时，此参

数请设 0； 
星三角电机延时值：当外部有大功率的电机需要启动时，可以安图纸接上线，通

过控制系统来启动此电机，电机从星形接法启动后，需要多

长的启动时间再切换到三角形接法，在三角形接法后运转，

这个时间就是这个延时值，根据电机功率时间值自行设定； 
每组切完暂停时间：是上一组数量切完后，停机等待此时间后再裁切下一组长度； 
电机操作部分：  在主界面下方有一个“启动”和“停止”的安钮，此安钮用

于星三角电机的启停用，如果使用时没有用到这个，请将此

安钮为不显示即可，这时主界面上的电机操作部分将不会显

示下面的部分；如下图： 

 
刀上位传感器：第一次无效或第一次有效，意思是当设备正常工作时，有些裁切 

部分为冲床或曲轴，上位开关装在最高点，由于惯性的原因，停

止时上位开关不是一直感应到，而是感应后就离开，如果刚开机

工作，由于送料之前是要确保刀上位传感器是感应到的，这时如

果感应不到就是提示“上位传感器未感应到”的故障，为了解决

这一故障设此按钮，此种情况只要将此按钮点击显示为“第一次

无效”即可。如果上位开关未安装，而是用的延时方式，此按钮

切换无效； 
 
 注意：设备在检测或维修过程中，请断电断气源，确保安全后再操作； 
     
 
七、【控制系接线原理图纸】（见下页） 

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