双信号注塑机节能系统现场安装说明

（9600系列）

主回路接线图

A、伺服器单机接线图
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B、伺服器工变频一体柜接线图
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提示：如两路信号输入，可把两路信号按上图连接，信号转换板会自动选择大的一路信号输入到主控板；一定注意连接时先一路流量信号试运行后，再撤下流量信号，试压力信号OK后，再接入流量信号。

二、基本运行参数如下
P0-02=1 选择端子运行。

P0-03=2 选择（AI1）流量和压力两路输入选择大的一路输入；

P0-17=0.5-1 加速时间

P0-18= 0.5-1 减速时间

P4-13=AI1（设定范围P4-15）对应于流量表上最小的值, 例如流量表最小值是0.2A那么P4-13=设2.0V，防止在停止时，马达低速运转，使节电率降低。

P4-15=AI1（设定范围0-10V）对应于电脑流量设定最大的值，例如电脑流量设定最大的值是80%时，那么动作时输出频率最低不小于(50 Hz*0.8) 40 Hz，如果动作时输出频率偏小（客户反应现象通常是力不够或速度慢啦），把P4-15设定减小，先慢慢减小，直到电脑流量设定最大的值是80%时对应频率大于40 Hz，一般选择大1-2 Hz，不能太大，影响节电效果。

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。
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