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当前高速分切机在包装、印刷、

造纸等行业应用广泛，但存在控

制精度不高、稳定性差等问题。

高速分切机现状

随着工业4.0和智能制造的推进，

高速分切机将向更高速度、更高

精度、更智能化方向发展。

发展趋势

高速分切机现状及发展趋势



PLC定义
PLC（Programmable Logic Controller）即可编程逻辑控制器，是一种数字

运算操作的电子系统，专为在工业环境下应用而设计。

PLC在自动控制系统中的作用
PLC作为自动控制系统的核心部件，具有逻辑控制、顺序控制、定时、计数与算

术操作等功能，可实现对高速分切机的精确控制。

PLC在自动控制系统中的应用



本项目旨在研制一种基于PLC的高速分切机自动控制系统，

以提高高速分切机的控制精度和稳定性，满足包装、印刷、

造纸等行业对高质量分切的需求。

研制目的

通过本项目的研制，可推动高速分切机向更高速度、更高精

度、更智能化方向发展，提升我国包装、印刷、造纸等行业

的自动化水平和生产效率，具有重要的现实意义和广阔的市

场前景。

研制意义

研制目的和意义



高速分切机工作原理

及结构特点

02



高速分切机采用连续进给的方式，将卷材进行高速分切。

在分切过程中，PLC根据设定的长度和速度参数，实时调整刀具的位置和切割力度，确保分切精度和效
率。

通过PLC控制系统对电机、气缸等执行元件进行精确控制，实现卷材的自动送料、定位、分切和收卷等
功能。

工作原理介绍



高速分切机采用模块化设计，结构紧

凑、占地面积小。

主要由送料机构、分切机构、收卷机

构和电气控制系统等组成。

送料机构采用高精度伺服电机驱动，

实现卷材的精确送料；分切机构采用

气动或液压驱动，具有高速、高精度

和低噪音等特点；收卷机构采用张力

控制系统，确保收卷整齐、紧密度适

中。

结构特点分析



选用高性能、高稳定性的PLC，
具备丰富的I/O接口和扩展模块，
满足高速分切机的控制需求。

PLC选型

根据卷材的材质和厚度，设计合
适的刀具结构和切割参数，确保
分切质量和效率。

刀具设计

选用高精度、高响应速度的伺服
电机，确保送料的精确性和稳定
性。

电机选型

选用高精度、高灵敏度的位移传
感器和张力传感器，实时监测卷
材的位置和张力变化，为PLC提
供准确的反馈信号。

传感器选型

关键部件选型与设计



PLC自动控制系统设

计
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控制系统层次结构

包括管理层、控制层和执行层，各层次之间通过工业
以太网进行通信。

控制方式

采用集中管理、分散控制的策略，实现高速分切机的
自动化生产。

系统功能

包括自动上料、自动分切、自动收卷、故障检测与处
理等。

控制系统总体架构设计



选用高性能PLC作为主控制器，负责
整个系统的逻辑运算和数据处理。

主控制器 输入/输出模块

通信模块 电源模块

根据实际需求，选择合适的数字量和
模拟量输入/输出模块，实现与执行
器件的连接。

采用工业以太网通信模块，实现与管
理层和其他设备之间的数据交换。

为系统提供稳定可靠的电源，确保系
统长时间稳定运行。

硬件电路设计
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