
ID200 Series Introductions of 380V servo system



免装隔离变压器或电子变压器

节省成本，减少设备电路故障点

  安装简单，驱动电机发热损耗小

功率段完善，适应更多大功率场合

         为了解决很多客户工厂没有220V电源，为此需要加装变压器
的烦恼。艾威图技术充分站在客户角度，顺势推出为客户节省变
压器成本，安装简单，功率段完善的380V交流伺服系统。

总结



显示和操作部分

CN3通讯接口（RS485）

CN2控制接口

CN1编码器接口

显示和操作部分

CN3通讯接口（CAN总线）

CN2编码器接口

CN1控制接口



比较前一代产品驱动器和电机性能在多个方面都有提升 产品竞争力提高！



比较前一代产品驱动器和电机性能在多个方面都有提升 产品竞争力提高！

ID100 ID200
控制方式 位置、速度 转矩、位置、速度

振动抑制 无 内置机械振动抑制

绝对位置控制 无 可以实现，使用带电池编
码线

电机编码器 增量式 10000脉冲/转 增量、旋变、绝对值

增益自整定 无 内置增益自整定

通讯 MODBUS MODBUS、CANOPEN
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ID200(220V/0.1
-3KW
380V/1.5-
11KW)

ID300(0.1-
3KW)
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多轴机械手
PCB加工设备
LED加工设备
绕线机

包装 印刷 纺织 机床 电子
设备

玻璃加工设备
木工雕刻机
水刀切割机
磨、铣、钻床
石材切割机
切管机
弯管机

剑杆织机
喷气喷水织机
铺布机
卷布机
并条机
大圆机
小圆机

套色印刷机
锡膏印刷机
丝网印刷机
烫金机

码垛机
模切机
钉箱机
陶瓷包装设备
制袋机

多轴经编机

       抛光机



   CAN总线是一个具有标准通讯协议的工业设备通讯网络，具有开放性、互操作性、
互换性等特点，便于系统的集成，并且系统的可靠性高、可维护性好，可以满足工业控
制对数据传输和控制命令传输的实时性要求。

   该系统主要由现场监控计算机和若干个具有CAN总线接口的智能测控节点（经编
机）构成，其主要功能是实现对现场数据的实时采集与处理，并根据采集的数据实现对
现场设备进行实时控制。

某经编机应用
现场



凭借艾威图近十年的行业沉淀，承携上一代产品ID100系列的成
功, 多家客户已经大面积应用ID200系列产品 !

 山东某机床厂－拼板机，2000轴/年
 汕头某包装机械厂－高速制袋机，3000轴/年

 深圳某电子设备厂 － 编带机，2500轴/年
 福建某纺织机械厂 － 经编机，3000轴/年

……

 更多的成功期待和您共同创造！



接线篇—

～单相220VAC

断
路
器

噪声
滤波器

交流接触器

操作面板

通讯接口CN3、CN4

编码器接口CN2

CN1

主回路端子

制动电阻

交流电抗器

抱闸用直流电源输入（DC24V需客户提
供）

操作面板上含两个指
示灯的配置仅限于
HU10□、HU20□驱动
器型号范围内。



接线篇二

严禁把外部
+24V接入44pin

的36号脚
D+

D-

P+

P-

PE

EMG

SON

PFBD

NFBD

TLM

STEP

XGND

VT

AGND

紧急停止输入

伺服ON输入

正转禁止输入

反转禁止输入

转矩限制输入

换步开关输入

转矩限制输
入
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CN1

RDY

ALM

BRK

TLC

POV

ZSP

+24V

A+

A-

B+

B-

Z+

Z-

PE

OZ

GND

准备好输出

故障输出

制动释放输出

转矩限制输出

定位完成输出

伺服零速输出

RA

RA

RA

RA

RA

RA

A相输出

B相输出

Z相输出

Z相输出
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分
频
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DC24
V

30

14

OP

OFND

ORNM

17
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21

机械原点开关输入

原点设定输入

原点复归输入

方向正输入

方向负输入

脉冲正输入

脉冲负输入



调试篇— 显示用LED（6位）
发生故障时所有LED呈闪烁状态，
转换为故障显示画面

模式转换键（可转换为5种模式）
① 监视器模式
② 参数设定模式
③ EEPROM操作模式
④ 自动增益调整模式
⑤ 辅助功能模式
 

各模式中对显示变更、数据变更、
参数变更等的选择，以及动作的执
行（小数点呈闪烁状显示的位数有
效）
按数值增大；按数值减小

移位键或返回键
数据变更位数向上进位或返回上层
菜单

设置键
转换选择显示与
执行显示模式

运行灯
灯亮：伺服使能有效
灯灭：伺服使能无效
 

调整参数后，需执行
EE-SET保存，方可断
电有效



调试篇二

菜单显示
结构

......

......



调试篇三

接线电压等级确认 检查接线 上电

电机辨识 空载试运行 机械安装

DI/DO接线 I/O信号确认 整机调试

完成



保护功能 报警代码 故障原因 应对措施

再生放电电阻
过载

Err.18

⑴ 内部制动电阻动作超过
2s⑵ 惯量很大的负载在减速
过程中产生的能量抬高了母线
电压，而且由于放电电阻无法
有效的吸收再生能量而持续动
作

⑴ 增大驱动器与电机的容量；延
长加/减速时间；降低电机速度；
外接一个制动电阻

主电源过电压 Err.12

⑴ 直流母线电压超过允许值
⑵ 外接的再生放电电阻不匹
配，无法吸收再生能量⑶ 再
生制动电阻接线断路或损坏⑷ 
再生制动晶体管故障

⑴ 请测量主回路输入电压是否超
过驱动器输入电压的允许值⑵ 请
检查制动电阻是否烧坏⑶ 加大再
生制动电阻容量⑷ 更换伺服驱动
器

主电源欠电压 Err.13

⑴ 主电源电压太低 ⑵ 发生
瞬时断电⑶ 电源容量太小，
电源接通瞬间的冲击电流导致
电压跌落⑷ 缺相：应该输入3
相交流电的驱动器实际输入的
是单相电⑸ PI\P+之间不短接
也未串入电抗器

⑴ 提高电源电压；换用新的电源；
排除电磁继电器故障后再重新接通
电源⑵ 正确接线⑶ 更换伺服驱动
器



保护功能 报警代码 故障原因 应对措施

过电流 Err.14

⑴ 电机与此驱动器不匹配⑵ 
电机电缆（U、V、W）短路⑶ 
电机电缆（U、V、W）接地⑷ 
电机故障⑸ 伺服驱动器功率
模块故障

⑴ 更换与驱动器相对应的电机⑵ 
检查电机电缆，确保U、V、W没有
短路；检查U、V、W与“地线”各
自的绝缘电阻，如果绝缘破坏，请
更换新机器 ⑶ 检查电机电缆U、V、
W之间的阻值⑷ 检查电机是否过热
或负载是否过重⑸ 更换伺服驱动
器

编码器通讯数
据出错

Err.23

⑴ 因为干扰引起读取编码器
数据错误⑵ 编码器电缆线长
度超过了允许值导致编码器供
电电压降很大引起故障⑶ 接
头CN2没有接好⑷ 编码器电缆
线与电机动力线捆绑在一起布
线

⑴ 正确接线，注意屏蔽线的接法
⑵ 编码器电缆线与电机动力线请
分开布线

偏差计数器溢
出

Err.29
⑴ 偏差计数器中的滞留脉冲
超出了允许范围 

⑴ 确保电机按照指令脉冲正确运
转⑵ 正确接线，调整增益⑶ 增大
转矩限制值，防止输出转矩处于饱
和状态



维修注意事项：
1、请务必在送修品中，附上送修品现场所报故
障；
2、所有的送修品在维修前都会备份程序参数，
在维修后会恢复送修前的客户使用参数；
3、请务必将送修品发回我司售后维修部门，送
修运费由客户承担；
4、为了保证产品的完好，请在送修时务必把送
修品包装完好，能抵抗长途运输过程中的运输
风险；
5、我司维修部在接收到维修件的24小时内会向
客户提供初步检测的结果，如您在寄出维修件
48小时内未收到初步检测反馈，请来电咨询，
以免因物流等因素导致维修进度问题，延误您
的工作。




