
CCYH-1000YY 文本一体机可编程控制器

使用说明书

本控制器以嵌入式计算机为核心，全中文液晶显示

人机界面，操作简单、灵活；所有编程操作都在控制器

的中文提示下完成，不需学习任何一条指令，将控制器

提示的表格填完，编程即完成。它相当于一个PLC加一

个人板屏的集成，但比 PLC 使用起来更简单，普通操

作工即可编程、操作；且具有PLC的抗干扰能力，即使

在做电焊机控制器的强干扰条件下亦能可靠、稳定工

作。

本控制器主要功能简介如下：

1、设置逻辑动作；

2、控制一台步进电机或伺服电机，转速及转角任意设置；

3、电机的正向限位保护、负向限位保护；

4、回坐标零点；

5、回机械原点；

6、自动计数、并可设定加工件数；

7、循环加工，可设定循环次数及循环体；

8、8个输出口；6路独立的输出口，2路电机控制口；

9、8个输入口，3路独立的输入口；一路外接启动口，一路外接停止口，一

路负限位保护口，一路正限位保护口，一路机械零点口；

10、 每个页面的动作执行顺序如下：

(1) 输出 (2) 检测输入 (3) 走电机 (4) 延时

如需要其他特殊功能，可以根据客户的要求定制.
本控制器通用技术条件如下：

1、输入电源：DC24V
2、电机控制精度：1步
3、环境温度：—10～+40℃
4、环境相对湿度：80%（25℃）

5、开孔尺寸：162*85（宽*高）mm
6、体积：172*95*30（宽*高*厚）mm
7、重量：0.2kg

一、 按键功能介绍

（一）控制器面板及按键



设置：当处于非设置参数状态时按下则进入参数设置状态，即可设

定参数值。

确认：当参数值设置好后，单击该键确认并保存。

退出：在参数设置状态时，单击该键即退出参数设置状态，非设置参数状态

时，单击该键，则回到第 00段页面。

↑：非设置参数状态时，单击则显示页面向上翻一页。设置参数状态时，单

击，该光标所在闪烁位参数值加 1。
↓：非设置参数状态时，单击则显示页面向下翻一页。设置参数状态时，单

击，该光标所在闪烁位参数值减 1。
→←： 移位/计数清零功能，在设置参数状态时，单击该键，光标所在闪烁位

循环左移一位。在待机状态时，非设置参数状态时，单击该键计数清

零。

复位：按下此键则控制器复位。

回零：当处于待机状态时按下电机则回零位。

回机零：当处于待机状态时按下电机则回机械零位。

正转：当处于待机状态时按下电机正转直到松开按键为止。

反转：当处于待机状态时按下电机反转直到松开按键为止。

启动：按下此键则进入自动加工状态，即控制器进入运行状态。

停止：当控制器处于运行状态时按下则进入暂停状态，停止一切工作。

工作方式：控制器的工作方式，即在单段、单次、连续间切换。

（二）外接按键

１、本控制器提供了下列外接按键的接口：

启动：同面板上的‘启动’键功能，为并联关系。

停止：同面板上的‘停止’键功能，为并联关系。

注 1：‘单段’、‘单次’及‘连续’在自动加工过程中的定义：

‘单段’：每加工完一个‘开’的进给页面，自动暂停；需按‘启动’

键才执行下一个‘开’的进给页面。

. 1 .
‘单次’：则每按一次‘启动’键将顺序执行完一个完整的加工过程后

自动暂停；需按‘启动’键才执行下一个完整的加工过程。

‘连续’：按一次‘启动’键将连续加工，直到完成设定的工件数或按

‘停止’键才会停止。



注 2：回机械零位的过程有两种：

（1）按‘回机零’键时，电机未超出机械原点信号开关，如下图解：

a、电机以‘手动速度’反转至机械零位信号有效；

b、电机慢速继续反转机械零位信号无效；

c、电机慢速正转至机械原点信号无效。

（2）按‘回机零’键时，电机超出机械零位信号开关：

a、电机以‘手动速度’反转至负向限位开关信号有效；

b、电机慢速正转至机械原点信号有效；

c、电机慢速正转至机械原点信号无效

注 3：‘回零’与‘回机械原点’有以下区别：

‘回零’：是指电机以手动速度回到位置为 0的地方，电机走的距离及方

向与控制器显示的‘位置’值有关。不需要别的信号或按键配合。

例：若控制器的‘位置’显示为+0526.780，按一下‘回零’键，

则电机反向走 526.780后自动停止；若控制器的‘位置’显示为

－0132.255，按一下‘回零’键，则电机正向走 132.255后自动

停止；

‘回机械原点’：是指电机回到机械原点信号开关的位置，电机走的距离

及方向与机械原点信号开关的位置有关，与控制器显示的‘位置’

值无关。

２、本控制器提供了下列外接输入输出信号的接口：

输入 X0：设置 X0为开时，等待此脚信号为低才继续加工。

设置 X0为关时，等待此脚信号为高才继续加工。

输入 X1：设置 X1为开时，等待此脚信号为低才继续加工。

设置 X1为关时，等待此脚信号为高才继续加工。

输入 X2：设置为 X2时，且电机走完本段设置的距离后则会查寻此信号，

直到 X2口接收到低电平（高电平）信号时，电机停止运转。接

着执行后面的工作，本信号为限长控制信号。

设置 X2为关时，高电平有效。X2为开时，低电平有效 。

输入 X3：作为普通输入口功能时，

设置 X3为开时，等待此脚信号为低才继续加工。



设置 X3为关时，等待此脚信号为高才继续加工。

当设置为负限位功能时，此脚信号有效时为停止工作。

输入 X4：作为普通输入口功能时，

设置 X4为开时，等待此脚信号为低才继续加工。

设置 X4为关时，等待此脚信号为高才继续加工。正限位，

当设置为正限位功能时，此脚信号有效时为停止工作。

输入 X5：作为普通输入口功能时，

设置 X5为开时，等待此脚信号为低才继续加工。

设置 X5为关时，等待此脚信号为高才继续加工。

当设置为机械零位功能时，此脚信号用于寻找机械零点。

输入 X6：启动运行。此脚信号为启动信号

输入 X7：停止（暂停）。此脚信号为停止信号。

注：所有按键及机械零位信号脚都使用常开触点（并不带自锁），且都为低

电平有效。

二、 页面参数说明

初始页面：

“第 00段”：表示正在加工第几段程序，若为‘00’表示不在自动加工

过程中；若为‘01（或 02，…）’表示正在运行自动加工过

程中的第 01（或 02，…）段。

“连续”：表示‘连续’加工状态；按‘停止’键此位置有可

能显示‘暂停’、‘单段’、‘单次’、‘连续’；

“位置”：显示电机所处的位置，按‘复位’键同时按下‘编辑’键后

先松开‘复位’键后松开‘编辑’键即可清零；单位：毫米

（或度）。

“计数”：已加工工件的个数，按‘复位’键同时按下‘停止’键后先

松开‘复位’键后松开‘编辑’键即可清零。

“手动速度”：设定按‘正转’、‘反转’键、回零键及回机械零位键电

机转动的速度；单位：HZ（赫兹）；

进给页面：

本控制器有 01~50个页面，则可设定 50个加工程序段；各个页面

的参数设置方法及执行过程完全一致；按‘启动’键开始加工后，从‘01
段’页面至‘50段’页面顺序执行。下面以‘01段’页面为例，说明

进给页面的参数设置方法及执行过程。

. 3 .
例 1:



01段：“开” 自动运行时执行此页面；

“关” 自动运行时不执行此页面，延时、速度、位置、输出、

输入的设定不再有意义。

范例为：开，自动加工时执行此页面。

延时：执行完输出、输入检测及电机运行完毕后的等待时间；

单位：秒。

范例为 000.00 ，延时 0秒。

速度：电机的转动速度；若此数据为 30000，则电机以 30000赫兹

的速度运行。

范例为 30000，电机接受以 30000脉冲/秒的速度运行。

位置：电机的移动距离；电机以设定的速度转动至设定的位置，至于

是正转还是反转要视当前的位置定；‘+’、‘-’表示绝对位移，

如当前位置大于设定值时电机反转，如当前位置小于设定值

时电机正转；‘进’、‘退’表示相对位移，‘进’则正转设定

的距离值，‘退’则反转设定的距离值。

范例为：+0010.00，电机运转至+10.00毫米（度）。

输出：无、Y0~Y5可任意设定，对输出 Y0或 Y1、Y2、Y3、Y4、
Y5口进行控制，无表示不对输出口控制。‘开’，被控的输出

口置为开状态；‘关’，被控的输出口置为关状态。

范例为：输出 1，关， 则输出 1口置为关状态。

输入：无、X0~X5可任意设定，对输入 X0、X1、X2、X3、X4、X5
口进行查询，无表示不对输入口查询，不管被查询输入口为何

电平，都继续加工。‘开’被查询输入口为低电平才继续加工，

否则在此等待；‘关’被查询输入口为高电平才继续加工，否

则在此等待。其中输入 X2用于限长控制；当 X3、X4、X5设
置为另外功能时，在此位置设置无效。

范例为：输入 1开， 则若输入 1脚为低电平，继续加工；否则在此

等待，直到输入 1脚为低电平

注：1、输出为开状态时，输出脚发出低电平信号（2A驱动能力）；

关时，则输出脚浮空。

2、输出脚为 DC24V集电极开路输出。

3、输入口的信号要求：

a、 低电平信号有效（即对 24V地短路）

b、 信号的持续时间应大于 15毫秒（0.015秒）

4、输入口的信号产生方式有多种：

a、 可用类似于行程开关似的触点开关，触点开关的两个

脚分别接控制器的收信脚及控制器的 24V地脚。

b、 可用 DC24V的 NPN输出模式的接近开关，接近开

关的电源脚接控制器的+24V，接近开关的地线脚接控

制器的 24V地，接近开关的信号输出脚接控制器的收



信脚。市面上常见的 DC8~36V接近开关可用。

每个页面的动作执行顺序如下：

(1) 输出 (2) 检测输入 (3) 走电机 (4) 延时

按‘启动’键后，范例的执行顺序如下：

第一步：使输出 1为关状态，不论输出 1原是否为开状态，都使输

出信 1为关状态；

第二步：不检测输入 1的电平信号，此步直接跳过；

第三步：电机以 30000赫兹的速度运转至+10.00毫米（度）；

第四步：延时等待 0.00秒；

此页面执行完毕，顺序执行后面的第 02、03······至第 50页面；若

后面有的页面进给为关，则跳过该关的页面；若循环加工为开，则

从开始循环的页面开始循环加工循环体，循环加工完设定的次数。

其余 49个页面的参数设置及加工过程同范例页面。

循环加工及加工件数设定页面：

循环加工：

‘开’：按‘启动’键开始加工后，从进给 01 页面开始顺序加工，

加工完至循环体尾（范例为： 04段），就又从循环体头（范

例为：03段）页面开始加工，循环加工完设定的次数（范

例为：2次），然后顺序执行至最后一个页面。

‘关’：则关闭循环加工，设定的循环次数及循环体无效。

若范例的循环加工为‘关’，则加工完 04段后直接加工

其后面的页面，不再跳到 03段。

循环次数：指循环体加工的次数；

循环体： 设定需循环的起始和终了页面；

加工件数：设定要加工的工件件数。加工一件工件是指：从进给 01执
行到最后一个打开的进给页面（若循环加工为开，则包括

循环设定的次数）一次。每加工完一件工件计数加一，计

数到设定的件数，自动停机。但若加工件数设为 0，则加工

永不停止，除非按‘停止’键。范例为加工 10件。

注：循环体的头不能是 00，循环体的尾不能大于 50，且头不能大于尾。

其它参数页面：

系统参数设置页面



输入 111进入下一参数设置页面

电机每步距离：指电机转一步（即控制器发一个步进脉冲）移动的距离，

即电子齿轮比；

单位：毫米/步或度/步；

此数据与机械的传动参数及步进电机的步距角、步进电机

驱动器的细分数或伺服电机的分辨率（即角度/脉冲）有

关。

例 1：130BC3100A步进电机每转一圈移动 4毫米，步进电机驱

动器运行于半步方式（即：步进电机每步走 0.6度，步进

电机转一圈需 600步）， 此时：

电机每步距离=4.000/600=0.020/003
例 2：110BYG2501步进电机通过 3：1减速，带动一转盘，步进

电机驱动器运行于 10细分方式（即：步进电机每步走 0.18
度，步进电机转一圈需 2000步）， 此时：

电机每步距离=360/（3*2000）=0.060/001
例 3：110ST-M02030伺服电机每转一圈移动 5毫米，伺服电机

转一圈需 6000个脉冲， 此时：

电机每步距离=5.000/6000=0.005/006
机零： 设置是否有机械零位。

负限位：设置是否有负限位。

正限位：设置是否有机械零位。

三、手动操作

按住‘正转’键，则电机以 “手动速度”持续正转，松开则停止；

按住‘反转’键，则电机以“手动速度”持续反转，松开则停止；

按一下‘回零’键，则回至位置值为 0的地方。在回零的过程中可

按‘停止’键停止；再次按下‘回零’键则继续回零操作。

按一下‘回机械零位’键，则电机先以‘手动速度’反转至压着机

械零位信号开关或负限位开关，电机再慢速正转至刚脱离机械

零位信号开关停止并将位置值清零。

注：操作过程触发限位开关，则操作立刻停止，且只有按‘复位’键才

能退出。

.



四、自动

调整好起始位置，设置好液晶参数，装夹好工件，按一下‘启动’键，

则控制器会自动开始加工，加工完毕自动停止。加工过程中，按一下‘停

止’键，则自动加工暂停。暂停时再按一下‘启动’键，继续加工；若须

退出加工，按‘复位’键退出。

自动加工过程有三种方式：连续、单段、单次；

连续：加工完当前进给页面后，马上自动进入下一个进给页面的加工，中

间不停顿，直到加工完设定的工件数。

单段：加工完当前进给页面后，停下来，等待再次按‘启动’键后，才进

入下一个进给页面的加工；进入每个进给页面加工前都有停顿。在

进行加工调试时常用此种加工方式。

单次：每加工完一个工件，自动暂停；需按‘启动’键才加工下一个工件。

连续加工方式、单段加工方式与单次加工方式，不论在自动加工前

或在自动加工过程中，都可按‘停止’键进行切换。

自动加工的过程如下：

(1)、按‘进给 01’、‘进给 02’、‘进给 03’．．．‘进给 50’页面的顺序

自动执行加工；若循环加工为开，会自动执行循环体；若有进给页

面为‘关’，则该页面不执行；若为单段加工方式，每加工完一个

进给页面后，需按一次‘启动’键。

(2)、‘计数’值加 1；
(3)、若‘加工件数’不为 0，计数没到加工件数，则跳转到(1); 计数达

到加工件数自动加工结束，停止运行。若‘加工件数’为 0，则跳

转到(1)继续加工。

注：若加工过程触发限位开关，则加工立刻停止，且只有按‘复位’键

才能退出。

五、控制器接线图及说明

脚位示意图

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

说明
脚序号 标记 说明 备注

1 +24V 电源+24V 接 24V电源“正”级；

1、2脚内部短路的，是同一个脚2 +24V 电源+24V
3 0 电源地 接 24V电源“负”级；

3、4脚内部短路的，是同一个脚4 0 电源地

晶体管控制输出信号

5 Y0 输出 0 自定义输出点

6 Y1 输出 1 自定义输出点



7 Y2 输出 2 自定义输出点

8 Y3 输出 3 自定义输出点

9 Y4 输出 4 自定义输出点

10 Y5 输出 5 自定义输出点

11 Y6 输出 6 电机方向信号 DIR
12 Y7 输出 7 电机脉冲信号 CP

输入信号

13 X0 输入 0 自定义输入点

14 X1 输入 1 自定义输入点

15 X2 输入 2 自定义输入点

16 X3 输入 3 负限位

17 X4 输入 4 正限位

18 X5 输入 5 机械零点

19 X6 输入 6 启动

20 X7 输入 7 停止


