
                封切机控制系统方案 

 

封切机控制系统的选用 

－－全数字异步伺服控制器―― 

 

一、伺服技术 

伺服系统是机电产品中的重要环节，其控制性能反映了机电设备的控制质

量。伺服系统的发展经历了由液压到电气，电气伺服又经历了由模拟到模拟·数

字混合再到全数字化伺服的演进过程。伺服系统根据所驱动的电机对象，又分为

直流（DC）伺服系统和交流（AC）伺服系统。到 90 年代初期，随着微处理技

术、高性能半导体功率器件等制造工艺的发展及性价比的日益提高，交流伺服技

术逐渐成为主导产品。 

交流伺服系统按其驱动电动机的类型，主要有两大类：交流永磁同步（SM 

型）电动机伺服系统和交流感应式异步（IM 型）电动机伺服系统。感应式异步

电动机伺服系统由于感应式异步电动机结构坚固、制造容易、价格低廉，具有良

好的发展前景，是未来伺服技术的发展方向之一。 

随着市场竞争的日趋激烈，用户对所需产品提出了更高的技术和更合理的性 

能价格比的要求。交流伺服系统以其出色的性能完成了对产品的加工过程、加工

工艺和综合性能的改造，在工业领域中得到了日益广泛的应用。 

 

二、技术进步造就效率和节省 

自 2003年，时光科技有限公司推出了全数字交流异步伺服控制器系列产品，

并成功应用到机床、油田机械、电梯、塑料机械、包装机械行业，为客户赢取了

显著经济效益。 

   在产品的推广过程中，我们深切体会到，企业效益升级的本源来自于其自身

产品技术含量的提升。时光公司产品具有交流化、数字化、集成化和智能化的技

术内涵，为用户产品提高了技术含量，并充分提高了客户产品的生产效率、系统

传动效率和原材料使用效率，带来了对产品安装、调试、维护的节省，以及最终

用户能耗成本支出的节省。 

 

三、封切机控制系统方案 

（一）改造要点 
1、替代原装进口的触摸屏显示，采用液晶屏作为上位监控部分进行实时监

测显示和数据输入操作，简单实用； 
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2、控制核心部分采用本公司 0.75KW伺服控制器配 0.75KW电机（根据客

户需要以及工料的需要，也可以选用 1.1 KW伺服控制器配 1.1KW电机。注：

此项目书以 0.75KW控制器为例）。 

3、由于本公司伺服控制器具有 PLC功能：输入输出接口、422／485通讯，

无需外加上位机便可自成系统，可以直接替代原有进口伺服控制器 PLC 构成的

系统，避免了外加 PLC 带来的成本和资源的浪费。利用随机提供的开发平台—

—QMCL 语言，灵活、方便地开发用户控制程序，满足客户提出的额外的技术

要求。保留位置检测开关、光电检测开关等配合控制器动作。 

 

 

系统所需达到的控制技术指标如下：（客户的要求） 

 

1 控制精度 0.1mm 

2 袋长范围 10——1000mm 

3 送料电机额定转速 1500转／分 

4 最大切袋计数 999999个 

5 切袋批量计数 9999个 

6 每批量完延时启动 0——99秒 

9 追色范围 0——10mm 

10 最大送料速度 5000转／分 

11 误差计数 1——10个 

12 追色速度 3——12转／分 

13 开机选择 手动 / 自动 可选 

14 袋长修正 根据测量自动修正 

15 批量报警 5个 

16 白袋 / 追色 可选 
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（二）系统选型及配置 

1、 伺服控制器 

 

 

2、 伺服电机 

 
 

3、码盘：HES-25-2MD 

4、制动电阻：配套设备厂家自配、我方提供均可 

（建议：200W  100Ω (按 ~ 220%制动力矩——10%ED要求) 

 

（三）改造方案 

1. 设计原理 

通过上位监控系统对切袋机的工作过程进行监控，同时对一些参数实时进行 

修改。并且在不同的工艺过程中，分别能够进行系统修正及误差累计等工作。 

2. 现场调试 

① 切袋机切白袋的动作调试过程及完成功能 

⑴ 调试过程 

A、系统上电后，在停止状态下进行参数设定 

B、 停止状态下可进行伺服锁定及解除 

C、 任何状态下可对电机上下电，下电时切刀继续动作送料停止 

D、系统启动后及系统暂停状态可以手动送料前进 / 后退 

E、 实时显示切袋速度（单位：个 / 分钟）、批量、切袋个数等 

型号 IMS-GCT20P7S 备注 

额定输出容量 2kVA  

额定输出电流 4.6A  

电源 单相 220V 
三相交流 380V

可选 

型号 指标 备注 

功率 0．75 最大 1.1KW 

额定转速 1500rpm  

额定电流   

最高转速 6000rpm  

厂商 北京电机厂 可选大连 
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F、 切袋过程中自动计数（设定批量到自动回零；总数累计必须手动清 

零） 

G、切白袋按要求自动进行袋长自动修正 

H、运行过程中计数／停止计数选择 

I、 停止功能，在切刀自动停在高位时立即停止送料 

⑵ 精度测试 

分别设定袋长 7mm、10mm、20mm、30mm、50mm、100mm、200mm、 

434mm、500mm、600mm，检测精度如下：200mm以下精度达到 0.1mm；200mm

以上精度在 0.5mm以内。 

② 切袋机追色的动作调试过程 

 ⑴ 调试过程 

A、系统上电后，在停止状态下进行参数设定 

B、系统上电后，在任何状态下均可进行伺服锁定及解除 

C、任何状态下可对电机上下电，下电时切刀继续动作送料停止 

D、系统启动后及系统暂停状态可以手动送料前进 / 后退 

E、实时显示切袋速度（单位：个 / 分钟）、批量、切袋个数等 

F、切袋过程中自动计数（设定批量到自动回零；总数累计必须手动清零） 

G、追色过程中可以进行误差累计（当误差累计值达到设定的误差计数 

值时，切袋机发出变频器停止信号，并停机报警液晶显示报警画面） 

H、行过程中计数／停止计数选择 

I、 止功能，在切刀自动停在高位时立即停止送料 

⑵ 精度测试 

试切 434mm印刷袋，精度达到 0.1mm 

③ 本公司伺服控制器与三菱 PLC的连接 

⑴ 连接 

三菱 PLC是输出＋24V单脉冲列和符号位低电平有效的上位控制单元，

无需外加模块就可以实现方便连接。 

⑵ 调整参数 

按执行单元位置控制方式进行参数设置，利用本伺服控制器电子齿轮功

能，设定电子磁轮比使得 PLC 输出最高频率 100K 时对应控制电机转速为

3000转／分。 

说明： 

本伺服控制器具有现下市场上流通的单脉冲列、正负脉冲列、AB相接收端

口（公司标准配置为＋5V接口，其它接口请予以说明）；同时具有电子齿轮功能。  
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作为上位控制单元的执行机构，可以和具有各种输出接口的上位实现方便连接。 

 

五、结论 

本公司伺服控制器基于可以直接替代变频器并构成 PLC 基本单元的特点，

利用随机提供的开发平台——QMCL 语言，灵活、方便地开发用户控制程序。

此项目的工作内容主要是协调封切机各个工作部分的配合动作以及切袋精度。从

项目实施的结果看，我公司的伺服控制系统所有技术指标全部达到了客户要求，

完全可以取代现有的进口 PLC及伺服执行单元，在为客户降低生产成本的同时，

使客户产品的技术含量得到提升。 

 

 

 

 

 

 

 

 

时光科技有限公司致力于与机床制造商紧密配合，为提高行业技术水平做出 

贡献。 

 

（欢迎登陆时光科技有限公司网站 www.thtbase.com，获取更为详细的资料） 

 

 

 


