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前 言 

  

首先感谢您购买 ACD550 系列变频器！  

本使用说明书介绍了如何正确使用 ACD550 系列变频器。在使用（安装、运行、维护、 

检查等）前，请务必认真阅读本使用说明书。另外，请在理解产品的安全注意事项后再使用 

该产品。  

   

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 3 / 32 

 

目 录 

  

第一章  概述 ...................................................................................................................................................................... 4 

第二章  张力控制原理介绍 .............................................................................................................................................. 5 

2.1  典型收卷张力控制示意图.................................................................................................................................. 5 

2.2  张力控制方案介绍.............................................................................................................................................. 6 

第三章  功能参数表 .......................................................................................................................................................... 8 

第四章  参数说明 ............................................................................................................................................................ 16 

4.1  控制模式选择部分............................................................................................................................................ 16 

4.2  张力设定部分 .................................................................................................................................................... 17 

4.3  卷径计算部分.................................................................................................................................................... 18 

4.4  线速度输入部分................................................................................................................................................ 21 

4.5  张力补偿部分.................................................................................................................................................... 22 

4.6   PID 参数 .......................................................................................................................................................... 24 

4.7  自动换卷参数.................................................................................................................................................... 24 

4.8  增补部分参数.................................................................................................................................................... 25 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 4 / 32 

 

第一章  概述 

本手册需与《ACD500 用户手册》配合使用。本手册仅介绍与卷曲张力控制有关的部分，其 

他的基本功能请参考《ACD500 用户手册》。  

当张力控制模式选为无效时，变频器的功能与 ACD500 完全相同。  

ACD550 用于卷曲控制，可以自动计算卷径，在卷径变化时仍能够获得恒张力效果。在没有 

卷径变化的场合实现恒转矩控制，建议使用 ACD500 变频器。  

选用张力控制模式后，变频器的输出频率和转矩由张力控制功能自动产生，HA 组中频率源 

的选择将不起作用。  
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第二章  张力控制原理介绍 

2.1  典型收卷张力控制示意图  

 

 

 

  

  

   

  

  

   

  

  

  

     

  

 

 

 

 

 

 

图 2-1 无张力反馈 

图 2-2 带浮动辊张力反馈 
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2.2  张力控制方案介绍  

对张力的控制有两个途径，一是可控制电机的输出转矩，二是控制电机转速，对应这两个途径，ACD550 设

计了两种张力控制模式。  

1、开环转矩控制模式  

开环是指没有张力反馈信号，变频器仅靠控制输出频率或转矩即可达到控制目的，与开环矢量或闭环矢量无

关。转矩控制模式是指变频器控制的是电机的转矩，而不是频率，输出频率是跟随材料的速度自动变化。  

根据公式 F=T/R（其中 F 为材料张力，T 为收卷轴的扭矩，R 为收卷的半径） ，可看出，如果能根据卷

径的变化调整收卷轴的转矩，就可以控制材料上的张力，这就是开环转矩模式控制张力的根据，其可行性还有一

个原因是材料上的张力只来源于收卷轴的转矩，收卷轴的转矩主要作用于材料上。  

ACD 系列变频器在闭环矢量（有速度传感器矢量控制）下可以准确地控制电机输出转矩，使用这种控制模

式，必须加装编码器（变频器要配 PG 卡） 。  

2、与开环转矩模式有关的功能模块：  

1）张力设定部分：用以设定张力，实际使用中张力的设定值应与所用材料、卷曲成型的要求等实际情况相

对应，需由使用者设定。张力锥度可以控制张力随卷径增加而递减，用于改善收卷成型的效果。  

2）卷径计算部分：用于计算或获得卷径信息，如果用线速度计算卷径需用到线速度输入功能部分，如果用

厚度累计计算卷径需用到厚度累计计算卷径相关参数功能部分。  

3）转矩补偿部分：电机的输出转矩在加减速时有一部分要用来克服收（放）卷辊的转动惯量，变频器中关

于惯量补偿部分可以通过适当的参数设置自动地根据加减速速率进行转矩补偿，使系统在加减速过程中仍获得稳

定的张力。摩擦补偿可以克服系统阻力对张力产生的影响。  

3、闭环速度控制模式  

闭环是指需要张力（位置）检测反馈信号构成闭环调节，速度控制模式是指变频器根据反馈信号调节输出频

率，而达到控制目的，速度模式变频器可工作在无速度传感器矢量控制、有速度传感器矢量控制和 V/F 控制三

种方式中的任何一种。  

该控制模式的原理是通过材料线速度与实际卷径计算一个匹配频率设定值 f1，再通过张力（位置）反馈信

号进行 PID 运算产生一个频率调整值 f2，最终频率输出为 f=f1+f2。f1 可以基本使收（放）卷辊的线速度与材

料线速度基本匹配，然后 f2 部分只需稍微调整即可满足控制需求，很好地解决了闭环控制中响应快速性和控制

稳定性地矛盾。 这种模式下，张力设定部分无效，在 H1.00  PID 给定源中设定系统控制的目标值，控制的结

果是使张力（位置）的反馈信号稳定在 PID 的给定值上。特别注意，在用位置信号（如张力摆杆、浮动辊）做

反馈时，改变设定值（PID 给定）不一定能够改变实际张力的大小，改变张力的大小需要更改机械上的配置如张
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力摆杆或浮动辊的配重。  

4、与闭环速度模式有关的功能模块：  

1）PID 部分：主要在 H1 组设定，H8 组中第二组 PID 参数可以起到辅助作用。在其他部分都设定无误后，

最终的控制效果需要调整 PID 参数。  

2）线速度输入部分：这部分比较重要，有两个作用，一是通过线速度计算变频器的匹配频 率（见上面的描

述） ，二是可通过线速度计算卷径。  

3）卷径计算部分：计算实际卷径，变频器获取线速度和实际卷径后可以获取变频器的匹配频率。 当用线速

度计算卷径时， 若变频器算得的卷径与实际卷径有偏差， 说明线速度输入有偏差，通过卷径计算结果可以修正

线速度输入。 注意一点的是用线速度和卷径计算的匹配频率值并非变频器的实际输出频率，用线速度和运行频

率计算卷径时用到的运行频率是变频器的实际输出频率，所以逻辑上并不矛盾。  

4）第二组 PID 参数部分：当只用一组 PID 参数无法满足全程的控制效果时，可以利用第二组 PID 参数，

例如在小卷时调整第一组 PID 参数获得较好效果，满卷时调整第二组 PID 参数获得较好效果，这样在全程就能

都达到较好效果。                                                                                       
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第三章  功能参数表 

功能码 名称 设定范围 最小单位 出厂设定值 更改 

控制模式选择 

H8.00 张力控制模式 

0：无效 

1：开环转矩控制模式 

2：闭环速度控制模式 

3：闭环转矩控制模式 

4：恒线速度控制模式 

5：无差速器旋臂绞模式 

1 0 × 

H8.01 卷曲模式 
0：收卷  

1：放卷 
1 0 ○  

H8.02 放卷反向收紧选择 

0：不允许  

启动时不允许主动反方向收紧材料  

1：允许  

启动时允许主动反方向收紧材料 

1 0 ○ 

H8.03 机械传动比 0.01～300.00 0.01 1.00 ○ 

张力设定部分 

H8.04 张力设定源 

0：H8.05 设定  

1：AVI 设定  

2：ACI 设定  

3：AUI 设定  

4：PULSE 脉冲输入设定  

5：通讯设定  

1 0 × 

H8.05 张力设定 0～30000N 1 0 × 

H8.06 最大张力 0～30000N 1 0 × 
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H8.07 零速张力提升 0.0～50.0％ 0.1% 0.0% ○ 

功能码 名称 设定范围 最小单位 出厂设定值 更改 

H8.08 零速阀值 0～20%（最大频率） 1% 0% ○ 

H8.09 张力锥度 0.0％～100.0% 0.1％   0.0％ × 

卷径计算部分 

H8.10 卷径计算方法选择 

0：通过线速度计算  

1：通过厚度累计计算  

2：AVI 输入  

3：ACI 输入  

4：AUI 输入 （扩展卡上） 

5：PULSE 输入 

1 0  

H8.11 最大卷径 1～10000mm 1 500 × 

H8.12 卷轴直径 1～10000mm 1 100 × 

H8.13 初始卷径源 

0：H8.14~H8.16 设定  

1：AVI 设定  

2：ACI 设定  

3：AUI 设定（扩展卡上） 

1 0 × 

H8.14 初始卷径 1 1～10000mm 1mm 100mm ○ 

H8.15 初始卷径 2 1～10000mm 1mm 100mm ○ 

H8.16 初始卷径 3 1～10000mm 1mm 100mm ○ 

H8.17 卷径滤波时间 0.0~100.0s 0.1s   1.0s ○ 
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H8.18 卷径当前值 1～10000mm ――― ――― ○ 

功能码 名称 设定范围 最小单位 出厂设定值 更改 

厚度累计计算卷径相关参数 

H8.19 每圈脉冲数 1～60000 1 1 ○ 

H8.20 每层圈数   1～10000 1 1 ○ 

H8.21 材料厚度设定源 

0：数字设定  

1：AVI 设定  

2：ACI 设定  

3：AUI 设定（扩展卡上）  

1 0 ○ 

H8.22 材料厚度 0 0.01～100.00mm 0.01mm 0.01mm ○ 

H8.23 材料厚度 1 0.01～100.00mm 0.01mm 0.01mm ○ 

H8.24 材料厚度 2 0.01～100.00mm 0.01mm 0.01mm ○ 

H8.25 材料厚度 3 0.01～100.00mm 0.01mm 0.01mm ○ 

H8.26 最大厚度 0.01～100.00mm 0.01mm 1.00mm ○ 

线速度输入部分 

H8.27 线速度输入源 

0：无输入  

1：AVI  

2：ACI  

3：AUI（扩展卡上）  

4：PULSE 输入  

5：通讯设定 

1 0 ○ 

H8.28 最大线速度 0.1～6500.0m/Min 0.1m/Min 1000.0m/Min ○ 
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H8.29 
卷径计算最低线速

度 
0.1～6500.0m/Min 0.1m/Min 200.0m/Min ○ 

功能码 名称 设定范围 最小单位 出厂设定值 更改 

H8.30 线速度实际值 0.1～6500.0m/Min ――― ――― ○ 

张力补偿部分 

H8.31 
补偿系数自学习转

矩设定 
5.0％～80.0％ 0.1％ 20.0％ ○ 

H8.32 补偿自学习动作 

0：无操作  

1：开始辨识  

自学习结束后自动恢复到 0 

1 0 ○ 

H8.33 机械惯量补偿系数 1~10000 1 0 ○ 

H8.34 材料密度 0～60000kg/m^3 1kg/m^3 0kg/m^3 ○ 

H8.35 材料宽度 0～60000mm 1mm 0mm ○ 

H8.36 摩擦补偿系数 0.0％～50.0％ 0.1％ 0.0％  ○ 

断料自动检测参数 

H8.37 
断料自动检测功能

选择 

0：无效  

1：有效 
1 0 × 

H8.38 
断料自动检测最低 

频率 
0.00～50.00Hz 0.01Hz 10.00Hz ○ 

H8.39 
断料自动检测误差

范围 
0.1％～50.0％ 0.1％ 10.0％ ○ 

H8.40 
断料自动检测判断

延时 
0.1～60.0s   0.1s 2.0s ○ 

第二组 PID 参数 
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H8.41 比例增益 P2 0.0～100.0 0.1 20.0 ○ 

功能码 名称 设定范围 最小单位 出厂设定值 更改 

H8.42 积分时间 I2 0.01～10.00s   0.01s   2.00s ○ 

H8.43 微分时间 D2 0.000～1.000s 0.001s 0.000s ○ 

H8.44 
PID 参数自动调整依

据 

0：只用第一组 PID 参数  

1：根据卷径调节  

2：根据运行频率调节  

3：根据线速度调节  

1 0 ○ 

自动换卷参数 

H8.45 预驱动速度增益   －50.0～＋50.0％ 0.1％ 0.0％ ○ 

H8.46 
预驱动转矩限幅选

择 

0：F2-09 设定  

1：根据张力设定限幅 
1 0 ○ 

H8.47 预驱动转矩增益 －50.0～＋50.0％ 0.1% 0.0% ○ 

H8.48 张力锥度源选择 

0：H8.09 设定  

1：AVI 设定  

2：ACI 设定  

3：AUI 设定 

1 0 ○ 

H8.49 
张力闭环控制调节

限幅 
0.0~100.0% 0.1% 50.0% ○ 

H8.50 
张力闭环控制调节

限幅偏置 
0.0~100.0% 0.1% 0.0% ○ 

H8.51 高速力矩补偿系数 －50.0～＋50.0％   0.1％ 0.0％   ○ 
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H8.52 补偿依据 
0：频率  

1：线速度 
1 0 ○ 

功能码 名称 设定范围 最小单位 出厂设定值 更改 

H8.53 
对外锥度控制最大

输出设定源 

0：H8.54 设定  

1：AVI 设定  

2：ACI 设定  

3：AUI 设定  

1 0 ○ 

H8.54 
对外锥度控制最大

输出数字设定 
0.0~100.0％ 0.1％ 100.0％ ○ 

H8.55 
预驱动卷径计算选

择 

0：计算  

1：停止计算 
1 0 ○ 

H8.56 
预驱动结束后卷径

计算停止延迟时间 
0.0~10.0s 0.1s 5.0s ○ 

H8.57 张力提升比例 0.0~200.0％   0.1％    50.0％ ○ 

H8.58 线速度设定源 

0：AVI 设定  

1：ACI 设定  

2：AUI 设定  

3： 脉冲频率 （PULSE）  设定  

4：通讯设定 

1 0 ○ 

H8.59 锥度补偿修正量 1～10000mm 1mm 0 ○ 

H8.60 
闭环张力控制张力

锥度起效选择 

0：锥度有效  

1：锥度无效 
1 0 ○ 

H8.61 锥度拐点 1 0～10000mm 1mm 0 ○ 

H8.62 张力锥度 1 0.0～100.0% 0.1% 0.0% ○ 

H8.63 锥度拐点 2 0～10000mm 1mm 0 ○ 
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H8.64 张力锥度 2 0.0～100.0%   0.1% 0.0% ○ 

H8.65 锥度模式 0：曲线锥度 

1：直线锥度 

1 0  

    ○ 

H8.66 卷径运行中复位选

择 

0：运行中不能复位 

1：运行中可以复位 

1 0  

    ○ 

H8.67 旋臂绞绞弓速度输

入源 

0：无输入 

1：AVI 

2：ACI 

3：AUI（扩展卡上） 

4：通讯给定 

1 0  

 

    ○ 

H8.68 高低档比例 0.01~100.00 0.01 1.00      

    ○ 

H8.69 卷径计算限制选择 0：不限制 

1：限制反方向增长 

1 0    

    ○ 

H8.70 卷径变化限制 0，1~9mm/s 

0—无限制 

1 0     

    ○ 

H8.71 张力补偿值 －100.0～＋100.0％ 0.1% 0.0% ○ 

H8.72 张力补偿撤销时间 0.000s～10.000s 0.001s 0.000 ○ 

功能码 名称 设定范围 最小单位 出厂设定值 更改 

输入输出选择 

HL.04 运行显示选择 
BIT13：卷径  

BIT14：设定张力 
1 0 ○ 

HL.05 停机显示选择 

BIT10：张力设定  

BIT11：卷径 

当停机时切换显示至卷径时可通过

UP/DOWN 端子或按键修改卷径 

 255 ○ 
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功能码 名称 设定范围 最小单位 出厂设定值 更改 

HF.07 

HF.08 

HF.09 

模拟输出选择 

12：对外锥度控制输出  

13：卷径输出：0～100％对应 0～最

大卷径  

14：张力实际值（锥度计算后） 

1 0 ○ 

HE.00 MI1 端子功能选择 
31：卷径复位 

32：初始卷径选择端子 1  

33：初始卷径选择端子 2  

34：预驱动输入端子  

35：计圈信号  

36：转矩记忆  

37：记忆转矩使能  

38：收放卷切换  

39：卷径计算停止  

40：厚度选择端子 1  

41：厚度选择端子 2  

42：张力控制禁止端子  

43：转矩提升端子  

44：直流制动 

45：高低档切换端子 

46：转矩补偿功能 

1 0 × 

HE.01 MI2 端子功能选择 1 0 × 

HE.02 MI3 端子功能选择 1 0 × 

HE.03 MI4 端子功能选择 1 0 × 

HE.04 MI6 端子功能选择 1 0 × 

HE.05 MI5 端子功能选择   1 0 × 

HP.03 

加 速 时 间 2

（ACD550，开环转

矩控制模式，转矩加

速时间） 

0.0~6000.0s 0.1 0.0 ○ 

HP.04 
减 速 时 间 2

（ACD550，开环转
 0.1 20.0 ○ 
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矩控制模式，转矩减

速时间） 

     

 

第四章  参数说明 

4.1  控制模式选择部分  

 

H8.00 张力控制模式 

0：无效 

1：开环转矩控制模式 

2：闭环速度控制模式 

3：闭环转矩控制模式 

4：恒线速度控制模式 

5：无差速器旋臂绞模式 

0 

    1、用此参数进行张力控制模式选择：  

0：不选择张控制模式。张力控制无效，变频器与通用变频器相同。  

1：开环转矩控制模式：无需张力检测和反馈，变频器通过控制输出转矩，控制材料上的张力。变频器控制

输出转矩，需要在有速度传感器矢量控制下才能获得比较好的控制效果。  

2：闭环速度模式：需要张力检测和反馈，变频器通过 PID 闭环控制输出频率，使张力达到设定的张力。变

频器控制输出频率，其控制方式可为无速度传感器矢量控制或 V/F 控制或闭环矢量控制其中任何一种。  

3：闭环转矩控制模式：需要张力检测和反馈，变频器通过 PID 闭环控制输出转矩，使张力达到设定的张力。

变频器控制输出转矩，其控制方式应为闭环矢量控制方式（有速度传感器矢量控制） 。  

4：恒线速度控制方式：一种特殊的应用方式，目的是不需要 PID 调整即可进行恒线速度控制，比一般的闭

环控制运行更为平稳，对一些需要运行平稳且不需快速调节线速度的场合比较适用。  

控制方法是通过设定的线速度和当前卷径控制变频器输出频率， 卷径的计算与其他的张力控制方式相同。 

典型应用：H8.58 选择线速度设定方式，用来设定目标线速度，H8.27 选择实际线速度检测方式，H8.10 选

择卷经计算方法为线速度计算法。  

H8.01 卷曲模式 
0：收卷  

1：放卷 
0 

选择卷曲模式，可与收放卷切换端子配合使用，当收放卷切换端子无效时，实际的卷曲模式与此功能码设置
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相同，当收放卷切换端子有效时，实际的卷曲模式与此功能码设置相反。  

张力方向与收放卷的关系：  

张力方向固定为收卷张力的方向，与非张力控制时的运转方向一致，收放卷切换时只需更改 

H8.01 或用收放卷切换端子切换，而不需同时改变正反转运行指令。  

注意：放卷控制时力的方向与系统运行的方向是相反的，同样的，空载时的运行方向也与正常放卷的方向相反。 

 

H8.02 放卷反向收紧选择 

0：不允许  

启动时不允许主动反方向收紧材料  

1：允许  

启动时允许主动反方向收紧材料 

0 

选择放卷控制时是否允许电机反方向旋转主动将材料收紧，如果选择不允许，则放卷控制只有在材料向前运

行时，变频器才输出转矩。 

 放卷时还可以通过设定上限频率来限制反向收紧时的频率。  

H8.03 机械传动比 0.01～300.00 1.00 

机械传动比=电机转速/卷轴转速。在张力控制时必须正确设定机械传动比。  

  

4.2  张力设定部分  

此部分只与开环转矩模式有关，闭环速度模式是通过 PID 的设定源设定的，见《ACD500 用户手册》中的 FA

组功能码的说明  

  

H8.04 张力设定源 

0：H8.05 设定  

1：AVI 设定  

2：ACI 设定  

3：AUI 设定（扩展卡上）  

4：PULSE 脉冲输入设定  

5：通讯设定 

0 

此参数决定张力的控制源：  

0：张力为数字设定，具体数值在 H8.05 中设置。  
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1：AVI， 2：ACI， 3：AUI  张力通过模拟量来设定如通常用电位器来设定张力。选择模拟量设定张力时，一

定要设定最大张力。通常模拟量设定的最大值对应最大张力。  

4：张力设定通过脉冲输入来设定。脉冲输入端子必须为 MI5 端子。选择脉冲设定张力时，一定要设定最大张

力。通常最大脉冲设定的最大值对应最大张力。  

5：通讯设定。当用上位机进行控制时，可用通讯方式来设定张力。 用通讯设定张力有两个途径，一是更改 H8.05 

的参数值，这样 H8.04 应设为 0；二是通过通讯地址 1000H 进行设定，H8.04 应设为 5，1000H 设定的内容为 

0～10000 代表最大张力的 0%～100%  

  

H8.05 张力设定 0N～30000N 0 

当 H8.04 选择为 0 时，变频器所控制的张力由此参数决定。  

H8.06 最大张力 0N～30000N 0 

当 H8.04 选择张力源为模拟量控制或脉冲控制时，此参数确定模拟量最大值或脉冲最大时 

所对应的张力。  

H8.07 零速张力提升 0.0%～50.0% 0.0% 

设定系统在零速时的张力。主要用于在起动时克服静摩擦力或在系统零速时保持一定的张力。当控制小张力，

启动困难时可适当增加此参数的设定值。  

H8.08 零速阀值 0%～20%（最大频率） 0% 

当变频器运行速度在此参数所设定的速度以下时，认为变频器处于零速工作状态。  

H8.09 张力锥度 0.0%～100.0% 0.0% 

此参数只用于收卷控制。在收卷过程中，有时需要张力随着卷径的增在而相应降低，以保证 

材料卷曲成型较好。张力锥度的公式为：  

F=F0*{1-K*[1-（D0＋D1）/(D+D1）] } 

其中 F 为实际张力，F0 为设定张力，D0 为卷轴直径，D 为实际卷径，D1 为 H8.59 设定的张力锥度 

补偿修正量，K 为张力锥度。张力锥度补偿修正量可以延缓张力下降曲率。  

4.3  卷径计算部分  

卷径是卷曲控制中必要的参数，两种张力控制模式中，开环转矩模式需要通过卷径来控制输出转矩；闭环速

度模式需要通过卷径来获得与线速度相匹配的输出频率。  
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H8.10 卷径计算方法选择 

0：通过线速度计算  

1：通过厚度累计计算  

2：AVI 输入  

3：ACI 输入]  

4：AUI 输入  

5：PULSE 输入 

0 

0：通过线速度计算：线速度来源见下面的线速度输入部分的说明，变频器根据线速度和变频器 

的输出频率可将卷径算出，此种方法优点是与材料厚度无关且可以获得系统的加速度。  

1：通过厚度累计计算：需要设定材料的厚度，变频器根据计圈信号累计计算卷径，收卷时为递加，放卷时

为递减。相关功能见下面的厚度累计计算卷径相关参数部分。  

2：AVI 输入      4：  AUI 输入                        

3：ACI 输入      5：PUSLE 输入  

当用卷径检测传感器检测卷径时，该参数选择该卷径传感器的输入通道。  

H8.11 最大卷径 1mm～10000mm 1 500 

当卷径源 H8.10 选择为 2、3、4、5 时，必须设定参数。其最大输入量与最大卷径相对应。 

同时变频器自身计算卷径时，计算的卷径受此参数限制。  

  

H8.12 卷轴直径 1mm～10000mm 1 100 

设定卷轴的直径， 若因为参数设定不当， 变频器自身计算卷径低于此值时， 受该参数的限制。   

H8.13 初始卷径源 

0：H8.14～H8.16 设定  

1：AVI 设定  

2：ACI 设定  

3：AUI 设定 

1 0 

选择初始卷径的输入通道。  

0：由 H8.14～H8.16 可数字设定三个初始卷径。  

1:AVI   2:ACI    3:AUI 初始卷径通过模拟量来确定，选择模拟量输入的不同的端口。 放卷时可选择一个

端子设为初始卷径选择端子 1，与 COM 常接，将初始卷径设到 H8.14 里，如此卷径复位时就可以复位成放卷

的初始卷径 说明：卷径的起始值可以通过两个多功能端子来确定。如选择用 MI3、MI4 两个端口来决定起始卷

径的值。将 MI3 端口参数 HE.02 设为 32（初始卷径选择端子 1） ，将 MI4 端参数设为 33（初始卷径选择
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端子 2） ，初始卷径选择关系如下：   

MI4 MI3 初始卷径源 

0 0 由 H8.12 决定 

0 1 由 H8.14 决定 

1 0 由 H8.15 决定 

1 1 由 H8.16 决定 

当需要初始卷径不从空心卷径开始算起时，可用此功能。系数默认为初始卷径为 H8.12 即 

空心卷径。  

 

H8.14 初始卷径 1 1mm～10000mm 100mm 

H8.15 初始卷径 2 1mm～10000mm 100mm 

H8.16 初始卷径 3 1mm～10000mm 100mm 

设定三个不同的初始卷径，并通过多功能端子的状态进行确定。  

H8.17   卷径滤波时间 0.0s～100.0s 1.0s 

加长卷径滤波时间，可防止卷径计算（或输入）的结果产生较快的变化。  

H8.18   卷径当前值   1mm～10000mm ――― 

实时显示当前的卷径值。通过此参数可以了解当前实际的卷径。也可以通过修改此参数来设置启动时的卷径。  

  

厚度累计计算卷径相关参数  

仅在卷径源 H8.10 设定为 1 时，即通过厚度累计计算获得时，和此组参数相关。  

H8.19 每圈脉冲数   1～60000 1 

是指卷轴旋转一圈，计圈信号产生多少个脉冲数。  

H8.20 每层圈数  1～10000 1 

是指材料绕满一层，卷轴转的圈数，一般用于线材。  

H8.21 材料厚度设定源 
0：H8.22 设定  

1：AVI 设定  
0 
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2：ACI 设定  

3：AUI 设定  

设定材料厚度的来源。  

0：材料厚度为数字设定，在 H8.22～H8.25 中设定。  

1：AVI， 2：ACI， 3：AUI  确定材料厚度通过模拟量来设定时的输入通道。  

H8.22 材料厚度 0 0.01mm～100.00mm 0.01mm 

H8.23 材料厚度 1 0.01mm～100.00mm 0.01mm 

H8.24 材料厚度 2 0.01mm～100.00mm 0.01mm 

H8.25 材料厚度 3 0.01mm～100.00mm 0.01mm 

通过数字设定材料的厚度，通过材料厚度选择端子编码选择使用哪一个厚度设定。  

  

H8.26 最大厚度  0.01mm～100.00mm 1.00mm 

当材料厚度为模拟量输入时，模拟量输入的最大值对应最大厚度。  

4.4  线速度输入部分  

若卷径源选择线速度计算或张力控制模式为闭环速度模式，则必须准确地获得线速度信号，一般常用的，也

比较方便的获得线速度的方式是通过牵引（定速）变频器的运行频率的模拟输出获得。 牵引变频器的运行频率

与线速度成线性对应， 只需设定最大线速度（H8.28）为牵引（定速）变频器的运行频率为最大频率对应的线速

度即可。  

H8.27 线速度输入源 

0：无输入  

1：AVI  

2：ACI  

3：AUI  

4：PULSE 输入  

5：通讯设定 

0 

线速度输入源：用来选择获得线速度的方式或通道。  

0：无输入  

1：AVI，   2：ACI，  3：AUI：  线速度通过模拟输入口来获得。  

4：线速度通过脉冲输入方式获得。  
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5：线速度通过通讯方式获得。  

H8.28 最大线速度 0.1 m/Min～6500.0m/Min  0.1m/Min 1000.0m/Min 

当线速度通过模拟输入来获得时，必须正确设定最大线速度。模拟量输入的最大值对应于该值。  

H8.29 卷径计算最低线速度 0.1 m/Min～6500.0m/Min  0.1m/Min 200.0m/Min 

设置开始计算卷径的最低速度。当变频器检测到线速度小于该值时，变频器停止卷径计算。 

正确定设定此值， 可有效防止低速时卷径计算产生较大偏差。 一般此值要设为最大线速度的 20% 

以上。  

H8.30 线速度实际值 0.1 m/Min～6500.0m/Min   ――― ――― 

此参数在线显示线速度的实际值。  

 

4.5  张力补偿部分  

只与开环转矩模式有关  

当张力控制选择开环转矩模式，在系统加减速过程中，需要提供额外的转矩用于克服整个系统的转动惯量。否

则易于出现收卷加速时张力偏小、减速时张力偏大，而在放卷加速时张力偏大、减速时张力偏小的现象。  

H8.31 
补偿系数自学习转矩

设定 
5.0%～80.0%   0.1% 20.0% 

用来设定惯量补偿自学习时所用的转矩。目前版本此功能保留。  

  

H8.32 补偿自学习动作 

0：无操作  

1：开始辨识  

自学习结束后自动恢复到 0 

1 0 

设定惯量补偿操作的方法：  

0：无操作  

1：开始辨识。按 RUN 键开始进行惯量辨识。  

注意：此时变频器工作于面板控制模式。  

目前版本此功能保留。  

  

H8.33 机械惯量补偿系数 1～10000 1 0 
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用以补偿系统本身的转动惯量，包括电机、传动系统、卷轴等的惯量，这部分惯量是固定的，与卷径无关。

通过补偿系数自学习运行可以自动获得此参数（目前版本该功能保留） ，也可手工设置。空卷或小卷时，若加

速过程材料张力变小，则加大该系数，反之则减小该系数。  

  

H8.34 材料密度   0kg/m^3～60000kg/m^3 1kg/m^3 0kg/m^3 

H8.35 材料宽度 0mm～60000mm 1mm 0mm 

这两个参数与材料惯量补偿有关，变频器根据该参数和卷径自动计算材料惯量补偿值。  

H8.36 摩擦补偿系数 0.0%～50.0% 0.1% 0.0% 

以收卷为例：因为摩擦阻力，使材料的张力变小，由其在小卷时影响更明显，同时使张力不线性，通过设定

该参数，可以加以改善。  

 

断料自动检测参数  

辅助性功能， 不是所有的情况都能有效地检测断料，当经过努力无法获得好的效果时， 请将 H8.37 设为 0  

H8.37 
断料自动检测功能选

择 

0：无效  

1：有效 
1 0 

H8.38 
断料自动检测最低线

速度 
0.1～10000.0m/Min 0.1m/Min 200.0m/Min 

H8.39 
断料自动检测误差范

围 
0.1%～50.0% 0.1% 10.0% 

H8.40 
断料自动检测判断延

时 
0.1～60.0s 0.1s 2.0s 

这组参数用以变频器自动检测断料。断料的自动检测是个比较困难的事情，只有在用线速度计算卷径时，变

频器才有断料检测的依据。变频器根据计算的卷径异常变化检测断料，通过调整 H8.38、H8.39、H8.40，可以在

防止误报和检测灵敏度间进行调整，获得实用的效果。当检测到断料后变频器报 ERR24 故障。  

H8.37：设为 0 时，断料自动检测功能无效。  

H8.38：当线速度高于该值时，才检测断料。  

H8.39：当卷径异常变化超过该范围时，才检测断料  

H8.40：当卷径异常变化持续时间超过该延时，才检测断料  

上面的三个条件同时满足，变频器报 ERR24（断料故障）  
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4.6   PID 参数  

该组参数只与闭环速度模式有关  

H8.41 比例增益 P2 0.0s～100.0s 0.1 20.0 

H8.42 积分时间 I2 0.01s～10.00s 0.01s 2.00s 

H8.43 微分时间 D2 0.000s～1.000s 0.001s 0.000s 

第二组 PID 参数，FA-05、FA-06、FA-07 为第一组 PID 参数，设置两组 PID 参数可以在不 

同的条件下获得最好的效果 

 H8.44 
PID 参数自动调整依

据 

0：只用第一组 PID 参数  

1：根据卷径调节  

2：根据运行频率调节  

3：根据线速度调节 

1 0 

选择 PID 参数自动调整的依据  

0、只用第一组 PID 参数，第二组无效  

1、根据卷径调节：空卷时使用第一组 PID 参数，满卷时使用第二组 PID 参数。中间时 PID 参数连续变化  

2、根据运行频率调节：零速时使用第一组 PID 参数，最大频率时使用第二组 PID 参数，中间时 PID 参数

连续变化  

3、根据线速度调节：零速时使用第一组 PID 参数，最大线速度时使用第二组 PID 参数，中间时 PID 参数

连续变化  

4.7  自动换卷参数  

H8.45 预驱动速度增益 －50.0%～＋50.0% 0.1% 0.0% 

在运行中换卷时，为了防止产生过大的冲击，需将收卷轴（放卷轴）提前旋转起来，旋转的线速度与运行中

材料的线速度一致，此为预驱动功能。  

当预驱动端子有效时，变频器将根据检测到的线速度和卷径自动计算输出频率，使线速度匹配。该参数可调

整线速度匹配的关系，设为负值时，预驱动辊的表面速度将低于运行中材料的线速度。  

在预驱动时，一般需要使卷径计算暂停（用卷径计算暂停端子控制） ，或者将功能码 H8.55 

设为 1。  

 H8.46 预驱动转矩限幅选择 
0：F2-09 设定  

1：根据张力设定限幅 
1 0 
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预驱动时，选择转矩限幅设定方式，若选为 1，则可以根据张力设定和当前卷径来限制输出转矩。配合 H8.47 

使用。  

  

H8.47 预驱动转矩增益 －50.0%～＋50.0%   0.1% 0.0% 

当 H8.46 选为 1 时，可以通过该参数调整预驱动时的转矩限幅值，可根据系统控制需求获得偏大或偏小的

张力。  

4.8  增补部分参数  

根据实际使用需求，增加的辅助控制部分参数，因设计的原因，这部分参数比较分散。  

H8.48 张力锥度源选择 

0：H8.09 设定  

1：AVI 设定  

2：ACI 设定  

3：AUI 设定 

 1 0 

选择张力锥度的设定方式，选为模拟量设定时，可设定范围为 0%～100%。  

H8.49 
张力闭环控制调节限

幅 
0.0%～100.0% 0.1% 50.0% 

在张力闭环控制模式下，设定 PID 调节器输出限幅，该限幅是相对于整个系统速度的。  

H8.50 
张力闭环控制调节限

幅偏置 
0.0%～100.0% 0.1% 0.0% 

张力闭环控制模式下， 设定 PID 调节器输出限幅的偏值量， 如果该量为 0， 则当系统零速时，调节器

将不起作用，适当的设置偏值，可以避免此问题。  

  

H8.51 高速力矩补偿系数 －50.0%～＋50.0% 0.1% 0.0% 

张力开环控制（转矩模式）有用。有的系统高速低速阻力不一致，仅用恒定的摩擦补偿转矩无法全程获得恒

定的张力，适当的设置该参数可以弥补系统造成的影响。参数的意义是额定转矩的百分量。  

  

H8.52 补偿依据 
0：频率  

1：线速度 
1 0 

与 H8.51 配合使用，选择高速力矩补偿的依据。  
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H8.53 
对外锥度控制最大输

出设定源 

0：H8.54 设定  

1：AVI 设定  

2：ACI 设定  

3：AUI 设定 

1 0 

该功能可以给使用者带来较大方便，变频器的 AO 输出可设为对外锥度输出，变频器根据张力当前比例调

节最外锥度输出，用来控制比例阀等外部执行机构，达到控制张力锥度的目的。在采用摆辊作为张力反馈时，变

频器控制的是摆辊的位置，而非材料的张力，张力的控制是由摆辊的力量决定的。  

该功能码选择初最大输出设定方式。  

0、  由 H8.54 设定  

1、 2、3 选择由模拟量输入控制。  

 H8.54 
对外锥度控制最大输

出数字设定 
0.0%～100.0%  0.1% 100.0% 

H8.54 设为 0 时，用该功能码设定初始输出。  

  

H8.55 预驱动卷径计算选择 
0：计算  

1：停止计算 
1 0 

选择预驱动时卷径计算是否停止。一般情况下卷径计算是需要停止的。  

H8.56 
预驱动结束后卷径计

算停止延迟时间 
0.0s～10.0s 0.1s 5.0s  

若预驱动时选择停止卷径计算，该功能码决定当预驱动结束后，经过该时间后卷径才开始计算，可以防止在

预驱动结束的瞬间，卷径计算波动太大。  

  

H8.57 张力提升比例 0.0%～200.0%   0.1% 50.0% 

当张力提升端子有效时，变频器控制的张力按该参数进行提升。  

  

H8.58 线速度设定源 

0：AVI 设定  

1：ACI 设定  

2：AUI 设定  

3：脉冲频率（PULSE） 设

 1 0 
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定  

4：通讯设定 

与 H8.00 设为 4（恒线速度控制方式）有关，详细说明见 H8.00 的解释。  

  

H8.59 锥度补偿修正量 1mm～10000mm 1mm 0 

张力锥度控制辅助参数，详细说明见 H8.09 的解释。  

  

H8.60 
闭环张力控制张力锥

度起效选择 

0：锥度有效  

1：锥度无效 
1 0 

该功能码决定当闭环张力控制时，张力锥度是否起作用。  

一般用法：当控制为摆辊反馈时，不需要张力锥度对摆辊设定位置（PID 给定)有影响，但同时对外锥度输

出有效用以控制比例阀调节张力。  

 

H8.61 锥度拐点1 0～10000mm 1mm 0 

 

H8.62 张力锥度1 0.0～100.0% 0.1% 0.0% 

 

H8.63 锥度拐点2 0～10000mm 1mm 0 

 

H8.64 张力锥度2 0.0～100.0% 0.1% 0.0% 

 

H8.65 锥度控制模式 0：曲线锥度 

1：直线锥度 

1 0 

当 H8.65 设为 0 时，锥度控制方式为 H8.09 描述的控制方式，当 H8.65 设为 1 时，张力为随卷径线性下降，

下降的斜率由 H8.09/H8.62/H8.64 设定，H8.61 和 H8.63 可设两个拐点，卷经在不同的区段，张力下降斜率分别

由各个区段的张力锥度来确定 

这种控制方式下，锥度值的含义为每卷经每增加 1000mm，张力下降的百分比（相对于设定张力）。 

H8.66 卷径运行中复

位选择 

0：运行中不能复位 

1：运行中可以复位 

1 0 

H8.67 旋臂绞绞弓速

度输入源 

0：无输入 

1：AVI 

2：ACI 

3：AUI 

4：通讯设定 

1 0 

H8.68 高低档比例 0.01～100.00 0.01 1.00 

H8.69 卷径计算限制

选择 

0：不限制 

1：限制反方向增长 

1 0 
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H8.70 卷径变化限制 0：无限制,1～9mm/s 1 0 

 

 

H8.71 张力补偿值 －100.0%～＋100.0% 0.1% 0.0% 

H8.72 张力补偿撤销

时间 

0.000～10.000s 0.001s 0.000s 

 A. 当设定为 46#功能的端子闭合时，在原来张力基础上叠加 H8.71 设定值； 

 B. 当设定为 46#功能的端子断开时，叠加的张力在 H8.71 设定基础上，在 H8.72 设定的时间内逐渐撤销为 0。 

注：在张力控制模式下有效。 

     输入输出选择：当变频器为张力控制变频器时，以下所增加的功能是对多 ACD500 变频器标准多要功能

端子功能的补充。  

HE.00 MI1 端子功能选择 31：卷径复位  

32：初始卷径选择端子 1  

33：初始卷径选择端子 2  

34：预驱动命令端子  

35：计圈信号  

36：转矩记忆  

37：记忆转矩使能  

38：收放卷切换  

39：卷径计算停止  

40：厚度选择端子 1  

41：厚度选择端子 2  

42：张力控制禁止端子  

43：张力提升端子 

44：直流制动 

45：高低档切换端子 

46：转矩补偿功能 

1 0 

HE.01 MI2 端子功能选择 1 0 

HE.02  MI3 端子功能选择 1 0 

HE.03 MI4 端子功能选择 1 0 

HE.04 MI6 端子功能选择 1 0 

HE.05 MI5 端子功能选择 1 0 

31：卷径复位   当换新卷时需要将卷径复位为初始卷径  

32、33：初始卷径选择端子，用以选择初始卷径数字  

34：预驱动命令端子，当该端子有效时，变频器工作在预驱动模式，当该端子无效时，变频器工作在张力控

制模式。  

35：计圈信号，在用厚度积分法计算卷径时，用该信号计卷轴转的圈数  
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36、37 暂时保留  

38：收放卷切换，当该端子有效时，实际的卷曲模式与 H8.01 的设定取反。  

39：卷径计算停止端子，需要卷径计算暂停的情况下使用。  

40、41 厚度选择端子，用以选择数字设定厚度的设定源。  

42：张力控制禁止端子，该端子有效相当于将 H8.00 设为 0。  

43：张力提升端子，该端子有效时，控制张力按 H8.57 设定的比例提升。  

44：直流制动端子，该端子有效时，变频器直接切换到直流制动状态。 

45：高低档切换端子，通过高低档切换端子可以改变线速度的对应关系。在有的中拉机上，拉不同型号的丝

需要高低档切换，通过设定高低档比例（H8.68），可以自动适应高低档平稳收线。 

    46：转矩补偿功能，见 H8.71 和 H8.72 详细说明。 

  

HF.07～HF.09 模拟输出选择 

12：对外锥度控制输出  

13：卷径输出：0%～100%

对应 0～最大卷径  

14：张力实际值（锥度计算

后） 

1 0 
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保修协议 

  

1、  本产品保修期为十八个月（以机身条型码信息为准） ，保修期内按照使用说明书正常使用 

情况下，产品发生故障或损坏，我公司负责免费维修。  

2、  保修期内，因以下原因导致损坏，将收取一定的维修费用：  

A、  因使用上的错误及自行擅自修理、改造而导致的机器损坏；  

B、  由于火灾、水灾、电压异常、其它天灾及二次灾害等造成的机器损坏；  

C、  购买后由于人为摔落及运输导致的硬件损坏；  

D、  不按我司提供的用户手册操作导致的机器损坏；  

E、  因机器以外的障碍（如外部设备因素）而导致的故障及损坏；  

3、  产品发生故障或损坏时，请您正确、详细的填写《产品保修卡》中的各项内容。  

4、  维修费用的收取，一律按照我公司最新调整的《维修价目表》为准。  

5、  本保修卡在一般情况下不予补发，诚请您务必保留此卡，并在保修时出示给维修人员。  

6、  在服务过程中如有问题，请及时与我司代理商或我公司联系。  

7、  本协议解释权归青岛科润技术有限公司。  

  

  

  

  

  

  

  

  

青岛科润技术有限公司 

客户服务中心 

                    地址：青岛市国家高新技术产业开发区锦业路 1 号高新科技园 A4 栋 

邮编：266100 

网址：Http://www.k-r.net.cn 
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产品保修卡 

 

客户

信息 

单位地址：  

单位名称： 

 

邮政编码： 

联系人： 

联系电话： 

产品

信息 

产品型号： 

机身条码： 

代理商名称： 

故障

信息 

（维修时间与内容）： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                    维修人： 
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