
西门子模块代理商-曲靖地区

产品名称 西门子模块代理商-曲靖地区

公司名称 浔之漫智控技术（上海）有限公司

价格 .00/件

规格参数 品牌:西门子
型号:模块
产地:德国

公司地址 上海市松江区广富林路4855弄88号3楼

联系电话 158****1992 158****1992

产品详情

西门子模块代理商-曲靖地区

自动优化模式 

SINAMICS V90 提供两种自动优化模式：一键自动优化和实时自动优化自动优化功能可以通过机床负载
惯量比（p29022）自动优化控制参数并设置合适的电流滤波器参数来抑制机床的机械谐振。你可以通过
设置不同的动态系数来改变系统的动态性能。 

● 一键自动优化 – 一键自动优化通过内部运动指令估算机床的负载惯量和机械特性。为达到期望的性
能，在使用上位机控制驱动运行之前，你可以多次执行一键自动优化。电机*大转速为额定转速。

● 实时自动优化 – 实时自动优化可以在上位机控制驱动运行时自动估算机床负载惯量。在驱动伺服使
能（SON）后，实时自动优化功能一直有效。若不需要持续估算负载惯量，你可以在系统性能可接受后
禁用该功能。 

对于 IPos 控制模式，若已经通过优化后的动态系数获得机床负载惯量比
（p29022）和期望的动态性能，你可以将伺服驱动设置为伺服关闭状态并设置 p29025.5 = 1
来确保该轴不会产生位置过冲。 推荐在优化结束且驱动性能可接受后将优化后的参数进行保存。
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西门子S7-200PLC与威纶通HMI的通讯可以采用RS485接口，通讯线可以自己焊接制作，但是首先得知道P
LC和HMI的RS485口的管脚定义。准备好两个DB9头，根据查好的双方的485口管脚定义，再焊接起来即
可。

假设使用的是MT8103iE的触摸屏（本文以该型号讲解，其他型号按照相同方法即可），可以去威纶通下
载好样本手册，样本手册中就有接口的管脚定义。下图我们可以看到COM2口是RS485 2w，是2正1负5
GND。

对于S7-200 PLC，我们都知道RS485口是3正8负的。

注意：通讯线接法必须与选择的COM
口一致，比如选择COM2口，通讯线：屏（公头）1、2、5——PLC（公头）8、3、5。

要进行通讯的时候把制作好的电缆线，一头接PLC的RS485口，另一头接触摸屏的RS485口即可。

进行PLC程序设计，系统块参数设置，及下载程序到S7-200PLC。

下载PLC程序之前要进行PLC 通讯参数设置，我们在系统块设置好通讯端口参数。如：端口 0、地址
2，波特率 9.6kbps。设置好之后将PLC程序及系统块下载进去即可。

在EB Pro 中进行PLC设备属性通讯参数设置

通讯参数必须与系统块中设置的通讯端口参数一致，如 PLC 地址 2，波特率 9.6kbps。可依据 PLC
的通讯参数作修改。

进行HMI画面设计，及下载工程文件到触摸屏。

以上便完成了PLC程序及HMI程序的设计，分别下载到PLC和触摸屏之后，即可将焊接制作好的电缆线插
到双方的RS485口，即可进行S7-200 PLC与威纶通HMI的通讯控制了。

优化模式 机械设备的响应度可优化。
响应度由动态系数反映出来并通过伺服驱动中所设的伺服增益决定。 伺服增益通过组合参数设置。
这些参数互相影响因此在设定参数值时必须考虑所设值之间的平衡。 一般来说，高刚性的机械设备的响



应度可通过增加伺服增益提高；然而，如低刚性设备的伺服增益增加，则设备可能振动且响应度无法提
高。 

注意 伺服增益的有效性 优化功能仅使用**组伺服增益（位置环增益 1，速度环增益 1 和速度环积分时间
1）。 

以下优化功能可用于 SINAMICS V90 伺服驱动。 通过设置参数 p29021 选择优化模式： 

通过 SINAMICS V-ASSISTANT 优化 

推荐使用工程工具 SINAMICS V-ASSISTANT 执行优化。 更多信息请参见 SINAMICS V�ASSISTANT
在线帮助。 
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