
9600异步闭环伺服驱动现场接线调试说明

控制端子接线图
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二、基本PID运行参数设定如下，

参数设定如下，

　      P0-02＝1　选择端子运行。

P0-03= 8　选择闭环输出控制

P0-17=0.5-3 加速时间

P0-18= 0.5-3 减速时间

（15KW以下0.8-1S，18-37KW以下1.0-1.8S，45-75KW以下1.5-3S，）

PA-00= 1 设定压力通道选择， 选择压力给定信（0-140公斤）通过AI1通道作为设定压力；

PA-02= 1反馈压力通道选择， 选择泵的出口压力传感器的信号通过AI2口，作为反馈源；

PA-04= 200 传感器的量程设定范围 0~65535 ,根据选择的压力传感器的量程来设定,一般选择200公斤的压力传感器,
反馈压力增益

由于压力传感器是200公斤，4-20MA信号

反馈压力曲线：P4-15=2.0V； P04-20=9.8V

PID参数设定：

PA-05= 20  比例增益 设定范围0.01~100％  按出厂值设定20 

PA-06= 2   积分时间设定0-10，按出厂值设定2

PA-08= 0 Hz  PID 反转截止频率   

设定压力监控：U0-15

反馈压力检控：U0-16

三、操作说明

以上参数已设定好，有可能出现以下几种情况。

第一种可能：打开注塑机马达开关，开注塑机射台前进、后腿动作。动作正常，节能运行OK；可以正常生产。

第二种可能：如果电机在运转，但开注塑机的射台前进、后腿没动作、开关模也没反应；

对策：驱动器运行电机相序反，请更换U、V、W的相序。

第三种可能：如果电机不转，节电器面板键盘显示00000，没有频率数字变化；

对策：注塑机流量、压力信号线到节电器P+、P-端口反，请更换P+、P- -端口的接线。

第四种可能：打开注塑机马达开关，开注塑机射台前进、后腿动作。动作正常，节能运行OK；可以正常生产。但生产周期变长。

对策：把驱动器内部参数P415=设定压力量程设定设定小一点，例如出厂值是9，把他更改为8，如果效果不佳，继续减小P415内的设定值，直到满意为止。

_1234567890.dwg
Administrator


