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长度 当前 数量 当前

送料速度 切刀速度 文件 补偿

语言 试切 复位
参数
设置

送料速度
数字设置越大，送料速度越快，数字设置越小，送料速度越慢。

当实际切出的材料比设置的长度长或短时，输入实际切出来的长度尺寸，
系统自行按比例计算，达到设置的长度。数值输入为0时，关闭改功能。

按下该键选择语言

系统没有出错的情况下按该键。（注：转刀恢复为直刀）

按下该键设置长度

按下该键设置数量

显示当前数量，按下该键当前数量清零

按下该键，输入数字，数字越小速度快，数字越大速度越慢。

按下该键选择您储存的文件

按下该键手动切刀一次

按下该键设置里面的参数



启动：按下该按钮机器开始工作

停止：按下该按钮机器停止工作

进料：按下该按钮手动向前送料

退料：按下该按钮手动向后退料

材料检测 色标间距 废料长度 切刀次数

打孔速度 切带上时间 形状

开

色标

“开”为打开材料检测功能，“关”为关闭材料检测功能。
材料检测

是指切不规则角度时中间所产生废料的长度。
废料长度

按下按键，输入数字，数字越大切刀次数越多。
切刀次数

电源开关

加热开关

送带机开关

上压轮按钮：压下该按钮，上压轮抬起，进行手动放料。松开开关，
上压轮放下。

收料按钮:材料收满报警后按下该按钮,收料装置松开,进行取料,手
动松开按钮后机器启动。

是指一段材料中加废料的长度,如无废料直接输入长度。

开



数字设置越大，冲针在下面停的时间越久，可使封口效果更好。
打孔速度

数字设置越大，往刀口送带延时越久，可使有些特殊材料不容易卷轮
子上。切刀上时间

“开”为色标功能开启，“关”为色标功能关闭。
色标

按下该键选择形状。
形状

120° 按下设置角度再按下箭头。

按下该键输入冲孔数据。
冲孔设置

总孔数: 连续打孔功能:

孔号 孔距

一号

二号

三号

四号

五号

孔号 孔距

六号

七号

八号

九号

十号

返回

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

关

选择直角按下箭头。

选择平行四边形设置角度再按下箭头。

按下梯形设置角度再按下箭头。

选择不规则角度设置好两个角度后再按下箭头。还需要设置
废料的长度。

总孔数：产品需要冲孔数量，点击数字可以设定。

孔号:孔的排序.

孔距:1号孔的孔距:从刀片1到本孔的距离,2号孔的孔距:从1号孔到本

孔的距离,以此类推。



按下该键确认所输数据。

按下该键是修改系统设置（制造商或专业人员使用）。



7、把光标聚焦到商标的定位点b处，注：最好颜色容易区别处，如图1，按一下

“色标设置按键”，再将光标定位到空白a处(如图2）,按一下“色标设置按键”，

然后将光标移动到定位点b处，最后固定螺丝。

6、把首先打开      ，设置       为80，再设置       为100,其中20部分为废料。

图1 图2

8、按下复位键，再按启动开始工作。

9、切商标中遇到的问题:

请确定是否调节好传感器

确定商标印刷是否标准

向前或向后移动传感器

检查传感器的灵敏度与高度

检查送料速度(一般速度为50%,必须配送带机)

a b



七、如何调刀和切刀平台平衡

1、首先关闭电源。

2、将调压阀上气压调至0气压。

3、将上刀压至最低使上刀和切刀平台不接触。

4、从平台托板上八颗螺丝将平台调平衡使上刀转到任何角度没间隙。

（四颗低的往下拉，四颗高的往上抬）  

八、注意事项

1、使用前请确认电源电压和连接地线。（注意：接地线必须接地）

2、为了确保安全，在机器运转过程中请不要将手或任何物体靠近切刀口。

3、在做任何调整时，必须先切断电源、气源以保安全。

4、除了正常保养外，请勿任意拆卸任何零部件。

5、见切刀座导轨无油时请及时加油，以保滑套润滑。（不要加缝纫机白油，

可加汽车用机油类的油）。

6、如果刀具使用一段时间后变钝了，可以到专业磨床进行磨刀

（注意：此工作必须专业人士操作）
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Model Power
KW

Max. 
material 
height
mm

Recommended 
air pressure

Mpa

Max. cutting width 
right angle/

oblique angle
mm

Cutting
length 
mm

Punching hole
diameter

mm

Max. 
temperature

of knife blade
℃

50mm cutting 
speed/min./

material receiving
Voltage

V

Packing
dimension

MM



LENGTH CURRENT QUANTITY CURRENT

FEEDING
SPEED FILE COMPENSATEKNIFE

SPEER

LANGUAGE TEST RESET PARAMETER
SETUP

Press this key to set the length.0
Length

0
Quantity

Press this key to set the quantity.

Display current quantity; press this key and the current quantity will be reset to be zero.0
Current

0
Feeding
Speed

Press the key, input the number, the larger the number, the faster the speed, the smaller the number,
 the slower the speed.

0
Knife
Speed

Press the key, input the number, the smaller the number, the faster the speed, the larger the number,
 the slower the speed.

0
Compensation

When the actual cut material is longer or shorter than the set length, input the actual cut length, and
 the system will calculate by proportion to achieve the set length. When the value input is 0, the change 
function will be turned off.

0
File

Press this key to select the stored file.

Test Press this key to cut once manually.

Reset Press this key when the system has no error. (Note: the rotating knife will be recovered to be straight
knife)

Parameter 
Setup Press this key to set the parameters.



Power switch

Heating switch

Belt transmitter switch

Manual feeding: Press this key to feed the materials forward manually.

Manual returning: Press this key to feed the materials backward  manually.

Start: Press this key and the machine will start to work.

Stop: Press this key and the machine will stop working.

Upper pressing wheel button: Press down this button, the upper pressing wheel will be lifted up to
manually place the materials. Release the switch and the upper pressing wheel will be put down.

Material receiving button: Press this button when it is alarmed that the materials are full, the material
receiving device will be released to take the materials; release the button and the machine will be started.

Material testing The Distance Between
The Color Code

Cutting Times

Punching speed Delayed moving up Shape

ON

Length of Waste

HOLE
SET

ADVANCED
SETUP ENTER

“On” means to open the material testing function,“OFF” means to close the material 
testing function.

on
Material testing

It means the length of the waste added to one segment of materials; directly input the 
length if there is no waste.

0
The Distance Between

The Color Code

It means the length of the waste generated during the cutting of irregular angle.
Length of Waste

Press this key, input the number, the larger the number, the more times of cutting.
Cutting Times

0

0

Color sensor
ON



The larger the number is, the longer the punching needle stops at the bottom, which
 can make the sealing effect better.Punching speed

0

The larger the number is, the longer the time delay of feeding belt to the edge of the
 knife will be, so that some special materials are not easy to roll on the wheel.Delayed moving up

0

120° Press to set the angle and then press the arrow.

on

on
Color sensor

"On" means the color sensor function is on, "OFF" means the color sensor function is off. 

Hole set
Press this key to input the data of punched hole.

Quantity
of holes

Continuous
punching
functions

OFF

Hole Number Distance 
Between Holes Hole Number Distance 

Between Holes
NO.1

NO.10
NO.9
NO.8
NO.7
NO.6

NO.3
NO.4
NO.5

NO.2

Return

Distance 
Between Holes

Quantity
of holes

Hole NO.

The quantity of punched holes needed by product, which can be set by clicking on the figures.

The sequence of the hole.
The pitch of No. 1 hole: the distance from the blade 1 to this hole;
The pitch of No. 2 hole: the distance from No.1 hole to this hole; and so on.



Enter Press this key to confirm the inputted data.



6. First open the color sensor  , set the Distance between the color code  to 80, then set the length to 100                   

a b

7. Move the cursor to the positioning point of the trademark (a place),the best color is easy to distinguish, and click 
the "color mark setting button", as shown in Figure 1; Then move the cursor to the blank: b place ,(as shown in Figure 2), 
press the "color code setting button", and finally move the cursor to the positioning point (as shown in Figure 2), then fix 
the screws.

Fig.1 Fig.2

8. Press the reset key, and then press start to work.

9.
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