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瑞安市云邦机械有限公司
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                 E-mail:yunbang@ybmachine.com   http://www.ybmachine.com
(单通道)

主要特点: 1:触摸屏操作界面,操作简便

2:高速快捷，功能齐备
3:拉料速度智能化自动控制

                     4:后放料智能化自动控制

一：操作界面参数说明：

按显示屏中文或英文，进入工作界面
工作界面参数说明：

A1:计数(COUNT):对所做的产品进行实时计数,当计数值和整本计数相等时,自动清零.

A2:补数(SUB): 对当前的计数值进行减数.

A3:速度(SPEED):实时显示当前每分钟主机的工作速度

A4:长度(LENGTH) :当前所制产品的长度. 

A5:单批设定(INT):设定每批的数量. 

A6:色/白（COLOR/WHITE）:印刷和空白切换

A7:寻标（SEEK）:印刷状态时按此键自动寻找色标

A8:主机、GK1、GK2、GK3、超速、堵料：工作状态指示

A9:通道设置(SET):进入下页设定菜单.

A10:点进(FOR):在主机停止的状态下点动进料

A11:点退(BACK): 在主机停止的状态下点动退料

A12:启动(RUN): 在主机停止的状态下,按此键主机开始工作

A13:停止(STOP):在主机运行的状态下,按此键主机停止工作

A14:通道设置：包括参数设置、常用参数、通道参数内容

B：功能参数说明    
	常用参数

	代码
	默认值
	取值范围
	说明

	长度设定
	220
	10～9999
	单位：毫米。

	批数设定
	10
	1～9999
	当累计到整本数时执行脱袋动作，计数清零，批数＋１。

	冲孔时间
	10
	0～999
	0为不冲孔,数字越大，冲孔时间越长

	脱袋时间
	10
	0～99
	0为无脱料,数字越大，脱料时间越长。

	堵料时间
	0
	0～999
	00为无堵料，数字越大，堵料时间越长，0～999为高低电平有效，999为低电平有效。

	送料速度
	20
	1～150
	数值越大速度越慢，送料越平滑。

	测量关
	
	
	印刷状态，按“测量A关”，在按“点进”或“点退”可以测量实际长度

	进入功能参数
	0
	0～9999
	密码：机械参数密码:21  电机参数密码:3000  放料参数密码:8   插片功能密码:18

	机械参数

	代码
	默认值
	取值范围
	说明

	胶辊周长
	220
	10～9999
	胶辊直径（mm）×3.1416×实际送料的长度÷设定送料长度。

	机型选择
	0
	0～99
	0:普通机1:到批倒退料空切型；2:到批停机；3-99到批停机延时开启，数值越大停机时间越长。

	送料选择
	0
	0～1
	0为按“启动”先主机运转后送料，1为按“启动”先送料后主机运转。

	空切次数
	1
	1～99
	0为无空切功能  。 

	退送方式
	0
	0～1
	0为无先倒退后送料，1先倒退后送料，送料开始位置先退后送。

	倒退脉冲
	30
	0～999
	0为无先倒退，数值越大倒退长度越长。

	倍烫次数
	0
	0～1
	0为无倍烫，数值越大倍烫次数越多，主机正常下，空切的次数。

	减速次数
	0
	0～20
	按“停止”键到主机停止的次数。0为无此功能，值越大空切次数越多。

	抓袋方式
	0
	0～1
	0为A/B两个通道单独控制抓袋，1为为A/B两个通道统一控制抓袋

	电机参数 

	代码
	默认值
	取值范围
	说明

	高频限制
	100
	1～100
	用于匹配负载，负载越大此值应越小。

	送料角度
	180
	60～300
	设定为自动时有效  配步进驱动时推荐150-180, 配伺服驱动时推荐100-120

	曲线方式
	0

	0～1
	0为手动:拉料电机速度由人为曲线控制  

1为自动:拉料电机速度随主机速度变化自动控制

	稳定步数
	１
	1～9
	拉料电机速度选择,数值越大速度越慢

	曲线选择
	1
	1～６
	拉料电机速度选择,数值越大速度越慢

	起始速度
	0
	0～20
	拉料电机上升的加速度,此值加大.则送料的速度加快

	报警个数
	5
	1～99
	到达整本数前提前报警数量。

	跟踪提前
	10
	5～999
	做印刷时跟踪提前量  配步进驱动时推荐10,配伺服驱动时推荐20  

	跟踪范围
	0
	0～999
	0为无限制跟踪色标

	寻标频率
	310
	310～999
	寻找色标时速度调整，值越大速度越快。配步进驱动时推荐400,配伺服驱动时推荐310

	点动频率
	310
	310～999
	点进或点退时速度调整，值越大速度越快。

	参数恢复
	0
	0～99999
	输入8888为恢复出厂参数

	放料参数

	代码
	默认值
	取值范围
	说明

	放料调节
	5
	0～999
	调节放料速度时间的百分比。数值越大放料越快。

	放料系数
	100
	1～255
	放料线速度和变频器之间的系数,数值越大放料越慢

	放料基准
	100
	1～255
	对应变频器设定的最高频率（要求：与变频器最高频率相同）

	放料幅度
	5
	1～20
	根据放料检测时间来调节变换幅度。数值越大放料越快。

	吹气时间
	10
	0～99
	吹气时间为送料长度的百分比，在A位置开始吹气，值越大时间越长。

	放料频率
	128
	1～255
	一直点进状态下的放料速度设定，数值越大放料越快。

	加油个数
	1000
	0～9999
	机器加油间隔数量。

	加油时间
	10
	0～999
	每次加油的动作时间。

	插片功能

	代码
	默认值
	取值范围
	说明

	插片功能
	
	
	0：无插片功能，1为有插片但计数功能，2为有插片不计数功能。  

	插片长度
	110
	10～9999
	所需插片长度。

	插片数量
	2
	1～9999
	所需插片数量。


二:控制器接线端接线说明
	左侧输入端(1-13)  
	右侧输入端(1-13)

	序号
	符号
	引脚说明
	序号
	符号
	引脚说明

	1
	GK1
	霍尔开关1信号输入
	1
	+24V
	接开关电源的+24V正极输入

	2
	GK2
	霍尔开关2信号输入
	2
	COM
	接开关电源负极输入.

	3
	GK3
	色标光电信号输入
	3
	ZJK
	主机继电器常开触点

	4
	GK4
	堵料光电信号输入
	4
	ZJK
	主机继电器常开触点

	5
	+12
	直流12Ｖ正极输出
	5
	JD2
	脱料信号输出

	6
	12GND 
	直流12Ｖ负极输出
	6
	JD3
	加油信号输出

	7
	+24
	直流24Ｖ正极输出
	7
	JD4
	主机减速信号输出

	8
	RUN 
	外接启动信号(对12GND常开连接)
	8
	JD5
	冲孔信号输出

	9
	STOP
	外接停止信号 (对12GND常开连接)
	9
	JD6
	放料使能信号输出

	10
	FOR
	外接点进信号 (对12GND常开连接)  
	10
	JD7
	蜂鸣器信号输出

	11
	BACK
	外接点退信号(对12GND常开连接)
	11
	JD8
	吹气信号输出

	12
	DA+
	放料光电信号输入
	12
	DA0
	放料模拟量输出

	13
	DA-
	空
	13
	+12V
	直流12Ｖ正极输出  


三:CN1信号扩展口接线说明：(25芯插头)
	序号
	引脚说明
	序号
	引脚说明
	序号
	引脚说明

	1
	B通道外接点进
	2
	B通道堵料光电信号输入
	3
	B通道色标光电信号输入

	4
	B通道伺服清零信号                       
	5
	B通道方向信号-  
	6
	B通道方向信号+    

	7
	B通道脉冲信号-  
	8
	B通道脉冲信号+  
	9
	A通道伺服清零信号

	10
	A通道方向信号-     
	11
	A通道方向信号+
	12
	A通道脉冲信号-  

	13
	A通道脉冲信号+
	14
	空
	15
	空

	16
	空
	17
	空
	18
	备用

	19
	空
	20
	备用    
	21
	空

	22
	备用   
	23
	GND  
	24
	空

	25
	直流12Ｖ正极输出
	
	
	
	


四: 步进电机驱动器接线    
三相混合式驱动器   HB-B3CD （步进驱动器推荐使用600步/转）

CP+ ：步进或伺服脉冲信号+  （CP+）       CP- ：步进或伺服脉冲信号-  （CP-） 

CW+ ：步进或伺服方向信号+  （CW+）       CW- ：步进或伺服方向信号-  （CW-）

A：七芯电机插头1#           B：七芯电机插头3#          C：七芯电机插头5#

220V：交流220V电源输入       220V：交流220V电源输入
五： 外接附件

1，霍尔开关：红线：+12V      黑线：-12V地　    黄线或蓝线：信号线（GK1，GK2）

2，色标光电：红线+12V        黑线：-12V地      白线或绿线：信号线（GK3）

六：霍尔开关逻辑采样关系图

假设磁铁固定轮顺时针方向旋转

           A轮                                         B轮

 SHAPE \* MERGEFORMAT 



 SHAPE \* MERGEFORMAT 


       

 霍尔1（GK1）                     霍尔2（GK2）
调整步骤：首先做好两个固定轮安装再主机轴上，然后把磁铁按照下面的步骤分别放在固定轮上，固定轮直径大致为60mm。

注意：霍尔开关1对应A，B壹个磁铁，霍尔开关2对应C，D壹个磁铁； 首先调整A，B壹个磁铁，然后再调整C，D磁铁。

A为送料开始位置(也做横吹开始位置)，即上切刀由最底下往上运动，上移到距离下切刀口1～2CM并且能保证步进电机此时送料膜不会被上切刀堵住的位置。因A，B为同一块磁铁所以A位置一旦确定B位置自然也确定。

C 为送料停止位置，即上切刀由最底下往上运动到最高点往下回落到与下切刀口正好接触时的位置,D为脱袋翻板位置,也做竖吹延时开始位置。

同理：因C，D为同一块磁铁所以C位置一旦确定D位置自然也确定。

强调：磁铁有正反方向，只有一面起作用。当所有磁铁位置都调整正确，主机运行后会有实时速度显示。

七：联系信息

瑞安市云邦机械有限公司
网址：http://www.ybmachine.com/  

联系人：陈忠波   手机：15057752118  电话：0577-65137538 66501830 
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