
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 
 

HM7T-20TH2B模切机控制系统功能说明 

 

（具有定长和追色两种工作模式） 

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】 

    HM7T-20TH2B 模切机控制系统具有定长拉料和追色定位拉料两种功

能，适合于印有色标，色彩标志的定位模切和普通的定长模切工作场合，它将集

定长模式和追色模式两功能于一身,切换方便。定长模式是把卷材或长条材料按

照设定的长度值，每走一个设定长度后模切一次；追色模式主要任务是寻找指定

的色标位，按照设定方式，每次寻找到色标后停止拉料。主要用于步进电机或伺

服电机作驱动进行拉料定位的模切或印刷方式。用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。本控制器参具有外

观大气、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、PLC工作电压：AC220V 50HZ  触屏工作电压:DC24V； 

2、控制系统总功率：≤10W； 

3、色标间距长度： 1-9999.99毫米； 定长设定长度: 1-9999.99毫米 

4、裁切精度：电气精度≤+0.01MM； 

5、安装开孔尺寸：192mmX139mm 

三、【控制器参数及性能】 

1、拉料长度：参数范围1-9999.99毫米，此参数为定长或追色工作方式下需要

拉料的长度值，模切不同长度值或色标之间的距离值的产品，更改此参数的

数值即可。   

2、寻色长度：参数范围999.99毫米，此参数为追色模式下，寻色的距离值，

超过此值未追到色标，设备自动报警及停机。         
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3、计划产量：参数范围1-9999999个，些参数为需要模切的片数，达到此数

值设备会自动停机，并提示信息:“实际产量到达计划产量停机！”。此时清零

实际产量值可以重新开机。此参数为0时，不具有自动停机功能。 

4、实际产量：计数范围1-99999999个，此数值为所械切片材的片数，用于计

量产量。当计划产量不为0时，实际产量到达计划产量时，自动停机。 

5、手动工作模式，用于调试设备而设，可以控制模切刀的单独升降点动，及步

进电机或伺服电机的送料退料点动或连动操作，给设备调试带来方便。而且

在手动操作时具有保护功能，安全光线有感应时，模切刀不能点动操作；会

提示 “安全光线被感应到！”的报警信息。 

6、报警功能：此控制系统在正常工作时，若传感器未感应到，系统会检测到，

且会自动停机及显示故障信息；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、系统参数，此参数为设备生产厂家设置，这些参数的设定需要密码才能调整，

使用前根据驱动器的参数及机械部分的参数设定好相关参数，控制系统就可

以正常使用了。 

四、【系统工作方式举例说明】 

 
  本控制系统用于如下的控制方式，用步进或伺服电机作为驱动，通过步进
或伺服电机驱动辊轮，再带动材料来控制拉料或送料的长度；具体如下： 

定长模式：当拉料或送料长度达到设定长度后，电机停止转动，模切刀在电机或

气缸或油缸的驱动下完成模切动作，模切完后回位，然后再拉料，再模切，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。 

追色模式下：启动后，驱动电机慢慢拉料或送料，当检测到色标后停止，然后启

动模切部分工作，模切完成后离开下模回升时，感应到送料传感器，步进或伺服

电机开始拉料到一定长度后开启色标检测，当检测到色标信号后停止送料或拉

料。然后再模切，接着再送料，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。如果在寻位距离长度内没有检测到色标，就停止检测，
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并提示报警信息及停机。 

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，有量时厂家信息可以按客户要求定

制。如下图： 

 
 
在此界面状态下，随意按一下触屏，进入系统。如果上电 5秒后没有按触屏，也
会自动进入系统界面。此 5S时间后台可调整。系统界面如下图： 
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计划产量：当客户需要裁切一定产量后自动停机，只需设定好“计划产量”，当 
实际产量达到“计划产量”的数据时，会自动停止生产，屏上会提示 
“实际产量达到计划产量停机”的信息。如果要继续生产，必须把实 
际产量清 0。无需停机功能时，此参数设为 0即可。 

模切总数：模切机总的模切数。 
实际产量：即产量计数器，长按下面“实际产量清零键”2S后，实际产量清 0； 
点动速度：手动操作伺服或步进动作时，步进或伺服电机的速度值； 
拉料长度：定长模式时为每次要拉料的长度值，追色模式时请设为两色标间的间 

距值或稍偏小一点。色标位之间的距离，可用直尺量出后设定。要改 
变此参数，只需按一下面板上的参数框，跳出键盘后输入数据再按确 
认键即可。 

拉料速度：自动时伺服或步进的拉料速度值。值越大速度越快，请跟据实际情况

设定。 
寻色长度：当进入追色模式时，追色长度超过此值将停止追踪，且报警及停机。 
寻色速度：追色模式下追色时伺服或步进的速度值，色标小时请调小该值。 
伺服方向：用于选择手动时伺服转动的方向值； 
伺服点动：点压时伺服转动，松开后停止； 
伺服连动：按一次后伺服转动，再按一次时伺服停止，交替动作，系统后台设定

的总长度工作完后也会自动停止 
手动/自动：点转换开钮，或切换外接二档开关，可以改变设备的工作状态，手

动时可进行伺服，及模切的操作，方便试机及更产品； 
工作模式：工作模式下方按钮用于切换自动状态时设备的工作状态，显示字样即

为当前的工作状态，主画面中央也会显示当前的工作模式状态； 
工作中若有故障停机，均有显示信息显示，便于清楚停机的原因，显示如下： 
伺服驱动器故障时显示如下： 

 
送料传感器信号未感应时，将没有拉料动作，停机后且会提示如下信息： 
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追色模式下，在寻色长度内没有找到色时，停机且提示如下信息： 

 
正常工作时，若安全光线被档住时会自动停机，且显示如下信息： 
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当实际产量到达计划产量时，设备会自动停机，且显示如下： 

 
设备停机时，模切部分会自动停于上限位置，如果上限位传感器没有感应到将不 
能停于上限位，此时会提示如下信息： 
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当缺料信号检测到缺料时，会自动停机且显示如下： 

 
在进入自动追色模式启动前，请按如下方式进行色标追踪测试，测试完成后，再 
切换到自动状态再按双启动按钮进行生产。当需要进行追色测试时，只需将工作 
状态切换到手动状态，工作模式为追色模式，待检测物离检测传感器距离小于 4 
倍寻色长度，此时按一下启动 2按钮，即可启动追色，此时的追色长度为自动时 
寻色长度设定值的 4倍长，如果在 4倍速寻色长度内追到色标，会自动停止，若 
在 4倍速寻色长度内没有检测到色标标志，会提示报警信息。显示如下： 
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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”旋钮为二档旋钮开关， X6 触点闭合
时为自动模式，断开时为手动模式；如果不外接二档旋钮，可以通过触屏来

切换工作模式；“启动”为常开按钮。“停止”按钮为常闭按钮。“切刀上位传

感器”和“送料触发传感器”可选用接近开关，如选用接近开关，请参数图

纸下方提示接线； 
 

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，一般 24VDC都要配 2K的限流电阻，以免损坏控制器和驱动器，确保一
切接线无误。未配电阻造成烧坏控制器的，需维修收取材料及人工费用。 

 
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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等待几秒后，或点触屏任一处，自动跳入如下页面： 

 
在上界面中按“系统参数”键，跳出密码对话框，输入出厂参数设置口令：

168518后，按 ENT确认，进入系统参数设置界,如下： 

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    

 

12 
 

 
 

电机一转拉料长度：即电机转一转时，所拉料的长度值。当没用减速机构时即 
送料轮的周长值。 

 电机一转所需脉冲：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； 

自动加速时间设置：伺服从初始速度到最高速度所需的时间。一般为 10-100ms; 
点动加速时间设置：一般输入 10-100MS，就行了。 
自动最高速度设置：为自动时伺服或步进的送料速度值； 
点动最高速度设置：即手动时伺服或步进的点动送料速度。 
追色提前寻位距离：此参数为下一次色标位出现前，多少距离开始检测色标，

此参数设太大，提前大长距离就检测，使生产效率变低，

或者出现误检，一般提前 5mm-20mm,根据实情况来设。 
手动连动运行长度：此参数为伺服手动时，在连动工作时伺服所走的长度值，

当伺服走完此值后就会停止，如果需要再走，必须按取暖

费一次按钮。 
传感器报警检测：此参数为切刀上下限位程序开关或接近开关的报警检测时间，

当时间到达这个设定值，还未检测到信号，就会提示报警。，

设为 2-3秒即可。 
开机画面显示时长：此参数为开机时显示的开机画面的时间长短，当到达这个时

间值后，画面会自动跳转进入到系统操作页面。 
裁切联机信号延时：此参数为模切机后序工位裁切机的计数信号，每模切一次输

出一次，输出的保持时间即为此参数。 
 
传感器检边方式：此参数为设定检测色标位置的前位还是后位，前位为前沿检测，

后位为后沿检测，按下按钮即可切换。断电后能保持。色标传

感器，未感应到色标位时，控制器 X0不亮，当检测到色标位
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时，控制器 X0点亮，证明色标传感器工作方式正确。 
 
七、【控制器接线原理图纸】（见下页） 
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