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注意
安全规则，请仔细阅读

在安装/使用/维修时必须注意的安全事项

1.1 通道
保证安全的通道，需要时使用安全工作台。

1.2 照明
保证充分的照明，尤其在进行较细节性的工作时，如电路连线。

1.3 管道中的危险液体或气体
工作前需考虑到管道中可能存在的物体，如易燃，危险物或高湿物体。

1.4 产品周围的危险环境
必须考虑易爆区、缺氧区（容器内或坑中）、危险气体、高温，热表面，燃烧危险（焊接中），

过大噪声、运动机械等等。

1.5 系统
考虑整个工作系统的影响，在行动之前，如关截止阀、切断电路时，是否会使系统的某一部分

或其它工人造成危害。在关闭通风或其它防护设施时，或是在关闭某些控制或报警设备后可能

发生危险，截止阀的开启和关闭动作应缓慢，以防系统震动。

1.6 压力系统
确保压力系统正确的关闭和降压。可以考虑双重隔离阀（双重开/关）锁定并标识。即使在压力

表指示为零时，也不应简单的判断系统已降压。

1.7 温度
关闭蒸汽后，应有一段时间冷却，以防烫伤。

1.8 工作
工作前应准备好合用的工具，需要换配件时，请使用斯帕莎克原装件。

1.9 防护服
是否需要防护服以防可能出现的危险，如化学药品，过高/低温度、噪声、坠落体及对眼/脸的危

险等。

1. 安全信息
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1.10 操作许可
所有操作应由专业人员执行或监理，并遵守必要的操作规则。在无强制性操作规则时，建议负

责人应清楚操作性质并安排必须人员以防安全，必要时贴上警告标识。

1.11电路
工作前研究电路指南，并注意其特定的要求，尤其注意：主电源和相位，局部断路、保险丝、

接地、特种导线，电路屏蔽等等。

1.12 调试
安装或维修后，应确保系统已完全正常，并对报警及保护设备作必要的测试。

1.13 处理
不需要的设备应安全处理。

1.14 产品返回
客户和库存商必须注意，按照EC健康，安全和环境法规定，当返回产品至斯派莎克，必须提供

设备上的残留污染物或机械损坏的存在危险和预防信息，因为这些污染物或机械损坏可能给健

康、安全和环境带来危险。

以书面形式提供信息，包括与任何有害物质相关的健康和安全数据表。

注意：斯派莎克提供的产品作为部件供应，通常不受89/392/EEC机械指南影响。

注意：本指南适用于所有型号的600系列比例（P）和比例积分（PI）气动控制器。各段中，为

特别指明的（段A-B-C-D-E-F-G-N-O）用于所有控制器、段（H）仅用于比例控制器，段（1）

比例积分控制器，段（L-M）则分别说明其适用范围。
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2.1 控制器的安装（图1-2-3）
PN600系列气动控制器可用两个固定板安装。

面板安装：将其放入面板切口，用螺丝固定。面板切口尺寸如图1。

壁面安装：用一简单的钢架即可将其安装在墙面，见图2。固定螺丝间距离可见图3。也可选择

将其安装在垂直管道上（2"），见图2。必须注意的是，安装位置，应避免设备振动、暴露在腐

蚀性气体、湿气重或温度超过其限制范围的环境中（-15℃-65℃）。

2.2 接口
控制器接口在背面，并由以下字母标识

E-空气入口（气压20Psi或1.4bar）

U-空气出口（输出控制信号）

I-空气积分（气动接口至积分波纹管）

M1-入口传送器（气动接口至传送器）

M2-设定点（气动设定点，接口可选）

标准气动接口为¼"NPT内螺，空气积分接头(I)是1/8"NPT内螺。

压力接口为¼"NPT内螺，温度感应龙头接口见7B.390-E。

压力传送器可安装分离器，法兰连接。

2.3 压缩空接管
气动设备安全可靠的操作很大程度上决定于压缩空气的洁净和干燥。

气动控制器的供给空气压力应稳定在20Psi（1.4bar）。

强烈建议再每一个控制器钱安装一个空气过滤器，而通常，空气压力调节阀（图4，部件8；型

号FR20A)包含此部件。

使用非铁材质的接管（如通关或尼龙管）可以避免因锈蚀带来的故障，建议管内径4mm。

从压缩空气管路至每个单独设备的空气应从管道上门取用，同时接管保持一定倾斜度、防止凝

水和油。

为保证空气过滤调节器的正常工作，入口气压应不低于2.8-3bar。不建议用一个调节器同时给几

个设备供气，因为几个设备瞬间时耗气量的变化将引起压力的变化（但一个调节器供两个设备

则可接受）。

面板安装 面板切口

最小图1

2. 产品信息与安装
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壁面或管道安装

图2

tubo Φ2
Φ2 管道

安装支撑件可以延伸，
以安装空气过滤调节器

2.4 至控制阀接管
从控制器输出的控制信号为标准3~5Psi(0.2~1bar)信号，通过铜管或尼龙管传送至控制阀(3)，如

图4。

必须保证管路不泄露，因为即使是轻微的泄露也会影响其控制性能。

因此，建议对管路接口应仔细检查，可用水、肥皂液或其它专用喷涂液来检查。

安装气动控制阀前，确保管道的清洁。如有可能用压缩空气或蒸汽冲管。

在阀前安装管过滤器（2）将可防止杂质破坏阀门内部件。对连续操作的设备，建议如图4安装

两个截止阀（4）和一个旁通阀（5），以便维修。该旁通阀将在维修控制阀时由手动操作控

制。当气动阀应用于需安全断汽的设备时，则不应安装旁通阀。

控制阀上游和下游的截止阀（4）应分别于管道同径。

旁通阀则选择与控制阀同口径，以方便手动控制。

安装控制阀时注意保证其流向，即阀体箭头所示方向应与流体流动方向一致，压缩空气的管路

布置如图4，注意接口的连接。

当使用自动-手动台时，控制信号管路布置可参考段E，并参考图5（用于比例式控制器）或图6*(

比例积分控制器)。

2.5 比例和比例积分将控制器（带自动-手动台）的气动管路
在需要从自动控制转换为临时手动控制，或是控制回路的自动气动有困难时，可使用自动-手动

台。它包括一个双位开关（自动/手动）一个调节柄和一个压力表，用来显示从手动调节器输出

的压力信号。

图所示接口用于比例控制，图所示用于比例积分控制。

图上所标的字母与设备外盖后面所标字母相同。

当与比例控制相连时，自动-手动台的接口必须用一个¼"NPT螺塞塞住。

只有在比例积分控制时，将接口1与积分波纹管口相连，显然，此时设定的操作并无自动-手动

台，因而控制信号与积分针阀间的连接由塑料管（A7），在控制器内完成。

当控制器与自动-手动台相连时，内部连接必须被卡死，见图7，由螺丝（B7）和卡板（C7）压

死塑料管（A7），阻止气流流动。出口控制信号通过自动-手动台到达积分针阀。
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1/8"NPT

2孔
8.8mm直径

压力接口或
毛细管接口

¼"NPT

¼"NPT

面板安装的固定板

壁面安装支架

尺寸和接口

图3
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图4

PN600比例控制器 PN600比例积分控制器

末使用 堵塞

后视图 后视图

主阀
主阀

从空气压力调节器

20psi/1.4bar

Φ6x4

从空气压力调节器

压缩空气管

压力接口
压力接口

压力接口

 典型的P和P2气动控制器安装图

2.6 初步检测
由于该设备在发货前已经充分校正，因而调试时无需特定操作，但考虑到运输过程中可能存在

其它因素，因而建议作一个初步检测。

调零：测试一个单点，检查设备显示值与测量值（压力表或温度表）是否对应。

也可以测试一个有限值，但最好选择接近设定值的点测试。

如果控制器刻度上所有的值与测量值不同，则需调节指针。用一个小号扳手，缓慢仔细的调节

连杆（E8）直至两个值重合。

▲ ▲
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PN600

20 psi / 1,4 bar ∅ 6x4

E

I
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图5 P气动控制器,带自动-手动的典型安装图
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图7 关闭气积分接口的设备

∅ 6x4
20 psi / 1,4 bar

Aria di alimentazione
Air supply
Collegamento aria integrale
Air integral connection
Segnale regolante dallo strumento
Control output signal from instrument
Alla valvola pneumatica
To pneumatic valve

(3-15 p.s.i.)

PN600 E

I

R

V

I

R

V

E

8
5

54 2 3 4

图6  P1气动控制器,带自动-手动的典型安装图

C.7 B.7

A.7
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3.1 控制方式 （图9-10）
PN600控制器的控制方式可以方便的由正作用（输出信号随控制变量增大）转换为反作用（输

出随控制变量增大而减小），反之亦然。只需简单的调节旋钮（D）而无需改变杠杆或连接，即

可完成控制作用方式的改变和比例带的调节。

3.2 比例控制器的初始调试（图4-5-9-13）
1）当控制器与自动-手动台相连时，转换至自动操作开关（符号 ）
2）打开空气过滤调节器的排水阀（8）排空冷凝水，调节输出压力为20Psi。
3） 确认气动接管无泄漏。
4）用旋钮（F )调节红色指针（G）至刻度上设定值。
5）调节旋钮（D）来调节比例带为20%，确认控制方式（正或反）为所需，反作用即输出信号
     随过程变量增大而减小，正作用即输出信号随时程变量增大而增大。
6 )  当气动阀（3）安装有旁通时，确认旁通（5）关闭，下游截止阀（4）全开。缓慢打开上游
     截止阀（4）黑色测量指针将于红色指针重合。重复以上步骤，直至阀全开。
7）如果黑色指针以红色指针为中心连续振动，则逐渐增大比例带的宽度。
     如果没有振荡，则逐渐减小比例带宽度（不少于100%）直至出现轻微振荡，此时再稍增大
     比例带，以保证控制稳定性。
8)  为确认已正确的选择比例带值，可以模拟扰动，使红色指针偏移一点。如果观察到振荡,稍微 
     增加比例带和重复检查,直到达到稳定。最好的设置时选择最小的比例带，并且可以匹配任何
     预期的负载保持稳定。
9）在完成上述步骤后，黑色指针有可能未与红色指针完成重合，此时可旋转手动设置螺丝
    （H）来消除该偏差。这种调节仅用于当过程负载保持相当稳定时才进行。每次人工重设螺丝

     旋转后，为了允许设备稳定，在下次校正之前请等待几分钟。

注意：控制的不稳定和振荡有可能是由于气动阀摩擦过大或选型过大（阀在接近关闭的位置连
续工作）造成的。因此，在出现连续的振荡时，如已检查了1~9的各项操作，则需仔细检查气动

阀。

在已调试后，启动比例式控制器。

按上述第6步所示，7,8步不需要。但有时需用第9步来调节偏差。

8 9 600

E.8

L.8 L.9

F.9 D.9

H.9

G.9

3. 调试
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已调试后，启动带自动-手动台的比例控制器，可以认为前面各步骤均已完成。

10）转换自动-手动台开关至手动控制，标识 。

11）调节自动-手动台的压力调节旋钮，关闭气动阀。

12）打开气动阀上、下游的截止阀（4），确认旁通阀（5）关死。

13）缓慢转动压力调节旋钮打开气动阀直至黑色指针与红色指针重合。

14）转换自动-手动台至自动控制，标识 。

15）自动控制向手动台控制的转换，可以在相同输出压力信号（控制器压力表显示）下，调节

        自动-手动台出口信号（压力表显示），然后将其由自动控制转换为手动控制。

3.3 比例积分控制器的初始调试（图4-6-10-14）
1） 当控制器与自动-手动台相连时，转换至自动操作，符号★。

2） 打开空气过滤调节器的排水阀排空冷凝水，调节输出压力为20Psi。

3）  确认气动接管无泄漏。

4）  用旋钮（5）调节红色指针（G）至刻度盘所需控制的设定值。

5）  调节按钮（D）来调节比例带为20%，确认控制方式（正或反）为所需。

6）  转动积分螺丝（I），调节自动重置分度为2。

7） 如果气动阀（3）安装了旁通，确认旁通（5）关死，下游截止阀（4）全开。缓慢打开上游

       截止阀（4）直至黑色指针移动至略高于红色指针设定值。等待一会，由于积分作用，黑色

       指针将自动回转至红色指针重合，再缓慢打大截止阀（4），等待重合。分段重复该步骤至

       截止阀（4）全开。

8） 如果黑色指针连续振荡，逐渐增大比例带，如果加大比例带宽度不能减小振荡，则需重新调

       节积分自动重置分度。转动螺丝（1），减小比例带宽度直至出现微小振荡，然后稍微增大

        比例带，以保证控制稳定性（比例带不能低于10%）。

9） 为确认已正确选择比例带和积分值，可以模拟扰动，使红色指针偏移设定值5mm。如观

        察到振荡，逐渐增大比例带至控制设置是最窄的比例带和最快的积分度即可达到所需控制的

       稳定。

注意：控制的不稳定和振荡有可能是由于气动阀摩擦过大或选型过大（阀在接近关闭的位置连

续工作）造成的。因此，在出现连续振荡时，如已检查了上述的1~９项操作，则需仔细检查气

动阀。

已调试后，气动比例积分控制器。

从第7步开始，但不需要第８、9步。

已调试后，启动带自动-手动台的比例积分控制器。

启动前，可以为前面各步均已完成。

10）转换自动-手动开关至手动控制标识。

11）调节自动-手动台的压力调节旋钮，关闭气动阀。

12）打开气动阀上下游的截止阀（4），确认旁通阀（5）关死。

13）缓慢转动压力调节旋钮打开气动阀，直至黑色指针与红指针完全重合。

14）等待控制稳定后，将自动-手动台转换至自动控制、标识○。

15）自动控制向手动控制的转换，可以在相同输出压力信号（由控制器压力表显示），然后将

       其由自动控制转换为手动控制。
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3.4 检查控制器操作与校直(图9-10-11-12-13-14-15)
1)  输入20Psi(1.4bar的压缩空气。

2)  将红色指针(G)与黑色指针(L)重合，如果可能的话，置于刻度中间。

对P1控制器，继续前请参考第9项。

3)  调节旋钮(D)使比例带指针与正/反作用区垂线重合(理论上比例带宽度不限）。

4)  检查输出控制信号为9Psi,如果不是，略松螺丝(M11),移动卡板调节喷嘴/档板组件位置直至获

    得9Psi输出。

5) 调节旋钮(D)使比例带为10%的正作用和10%的反作用，检查输出是否保持在9Psi,最大偏差

     0.5Psi。如是，则控制器已校正。。

6) 如果不是，对正/反作用用偏差值相同 (+),如信号为11Psi(9+2),反作用：7Psi(9-2)，正

    作用；调节旋钮 (H)至10%正作用，确认输出为9Psi,则控制器已校正。

  

          

     

拧紧档板螺母，控制信号下降。

如反作用偏差低于正作用偏差，逆时针旋转N.12。

=1Psi(初始值为12Psi的减小值）

L..10
G..10

H.10

I.10

D.10F.10

M.11M.11

HH

图10 PN600比例积分控制器

图11

 2
(+3)+(-1)  

7) 如有偏差且偏差值不同，如正作用时为12Psi(9+3),反作用时为8Psi(9-1)。正作用比例带调节

为10%,如果此位置下正作用偏差大于反作用偏差为正反偏差数加数的一半，参考下式转动螺母

至信号为11Psi。
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8）  每一次如第1步所述操作后，都需按3、4、5、6步检查。

9）  对P1控制器，在第3步前，执行如下操作：调节红(G),黑(L)指针一定的偏移，螺旋(I)和相连

        指针在一个高值上(5-6),设定比例带使之给出9Psi的输出信号，稳定1分钟后，转动积分螺

        旋(I)设定在0 rep/min,其结果是关闭积分作用。

        随后继续第3步及其后各步。

M.P和P1控制器的日常维护(图13-14-15)

控制器的日常维护过程如下：

每天排污空气过滤调节器底部的水、油及其杂质，这是引起设备工作不正常的主要因素，因此

每天必须空气清除。

定期清洗放大继电器(图15),各孔板必须清洗无杂质。孔板被杂质堵塞会使气流无法流通，从而

使设备出现故障。

-      孔板(O.15)和(P.15)内装于继电器，松开凹槽螺钉(Q.15),取下继电放大器。

       用随设备供应的专用清洗工具，将这两个压配式的孔板从断电器侧面取出。

       清洗孔板，并用干燥清洁的压缩空气吹除，重新安装前，建议“O”形环上涂一层极细的润

       滑油，如果需要，建议在“O”形环上涂一层极细的润滑油，如果需要，则更换“O”形

       环。这两个孔板的形状不同，因而在重装时需注意其各自的位置，检查标识于其上的数字(1

       或2)见图15。

-      保持气动控制阀良好的工作状况，避免磨擦和间隙，这将引起阀不正常的工作。建议遵照

       如下维护指导。

定期清洗气动喷嘴：从放大继电器上拆下气动管(S),注意不要损坏。

通入低压空气(1-2bar)吹除喷嘴和管中的水、油或其它杂质。在做该操作时，使档板与喷嘴隔

离，设置比例带为10%正作用，测量指针在刻度起点，红色指针在刻度末端。

-      压缩空气中的油和凝水也使气动继电器膜片和内部件需清洁。

       拆气动继电器时，先松开两凹槽螺钉(Q15),将其从底板上取下，再松开两个六角凹头螺钉(

       R15),重装时，注意膜片和垫片的位置。重装完以后，气动继电器上的标记应和其基板上的

       标记对齐。

N.12
图12  喷嘴 挡板钮
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例1：无控制动作，输出信号过低或为零。
故障
a)气压不足
b)控制方式错误
c)毛细孔(P.15)有杂质或堵塞
d)执行器膜片穿孔或泄漏
e)空气泄漏

例2:控制信号过高
故障
a)喷嘴杂质/堵塞
b)从毛细孔
垫片(0.15)漏气

例3: 控制点与设定点不一致
故障
a)比例带过宽
b)积分速度过低(仅用P1控制器)
c)毛细孔(P.15)部分堵塞

例4:残留偏移无法清除
故障
a)手动重置螺旋(H.13)错误设置(P控制器)
b)积分针阀(I.14)堵塞(P1控制器)

例5:控制振荡
故障
a)比例带或积分值错误

b)控制阀磨擦
c)控制阀选型过大
d)控制器连接磨擦

维修
供气压20Psi(1.4bar)
改变控制作用方式
见章节M
检查并更换

维修
见章节M
按O型垫圈
见章节M

维修
减小比例带
增大积分速度
见章节M

维修
见章节M，第9步
清洁或更换针阀

维修
重调比例带或积分值和控制过程区配。
见章节H和I
进行维护，减小磨擦
校验阀的选型及应用情况
清洗，减小磨擦

4.1故障诊断
通常建议首先检查气动接口和连管，多数情况下这是引起故障的主要原因，管道堵塞，接口泄
漏，控制阀故障，气压不足等也是各种典型故障原因。下述为几种常见故障。

4. 故障诊断
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4.2 测量系统更换和校验
更换测量元件

操作需要或是偶尔损坏也许需要更换测量元件。新的测量系统的角运动可能会与原有的不同：

因而更换元件之后，必须按如下指导校正。测温和测压元件更换参考图16，气动接收元件参考

图17。

1)  松开固定螺钉，取下指示刻度盘。将连杆(E)从驱动杆(T)拆下，持住止动弹簧，取出连接球。

2)  松开固定螺钉(U.16),取下测量系统。当测量系统为气动接收元件时，从继电器拆开接管(S17), 

     松开两个固定螺钉(U.17)，取出该元件。

     如果该感应元件是用于电子信号输入的电子机械变送器EMT，参考指南N.3.837.5275.209。

3)  安装新的测量元件。

4)  调节测量变量(温度或压力)在刻度盘中间位置(如刻度为0-100,则为50);松开两个螺丝(V.16),设

     置驱动杆(T.16)水平，拧紧螺丝以保持该位置。

5)  连接连杆(E),注意连接球的位置。

6)  按随后的设置步骤设置和校正。

测量系统校正
1)零位设置

检查刻度盘上一个单点，确认设备显示值与参考压力表/温度计测量值是否对应。

也可选择刻度盘的零位来测试，但最好则是用工作点来测试。

如果刻度盘上显示值与测量值不同，则需调节指针；缓慢转动测量元件与指示元件间的连杆

(E16或E17),直至两值重合。

2)测量范围校正

必须测试两个不同的点(通常为零和100%刻度)，确认设备显示值与有效测量值相对应。参考图

16或17。

测量范围与两个长度比相关，一个是T16或T17的长度，与测量元件相连，另一个是W16或17的

长度，与指示黑色指针相连。

由于杆(W)的长度不能调节，通常必须调节T的长度。对测温/压元件，参考图16,对气动接收器，

参考图17。

2a) 调节测量变量至对应于刻度零位的值，检查指针(L)与刻度起点是否对应，通过调节连杆(E)消

      除偏差。

2b) 增大被测变量至100%的量程。如果指针与刻度末端不对应，松开螺丝(X),改变杆(T)的长度：

      指示值低于变量时，减小长度，反之则增大长度。

2c) 按2a)重复置零步骤。

2d) 按2b)重复100%设置。

2e) 重复上述各步直至零位和100%都达到要求。
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L.13

F.13

H.13

M.13

D.13

S.13

E.13

G.13

G.14

F.14

H.14

M.14
D.14

E.14

S.14

L.14

I.14

图13  PN600比例控制器

图14  PN600比例积分控制器
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MZ

LZ

P.15

Y.15 Z.15

IZ

HZ

NZ

R.15

Q.15

O.15

图15  控制元件的放大继电器

毛细孔

清洁棒

M1.7螺纹



                      SP P320-5818

L.16

V.16T.16

X.16

S.16

U.16

E.16

W.16

图16  Bourdon弹簧测量元件(测压或测温）

W.17

U.17

L.17T.17X.17

E.17

S.17

图17 气动接收装置
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         说明                     

控制器垫圈和膜片

反馈波纹管组件

积分波纹管组件

孔板组

压力表

放大继电器

        订购序号                     

3.820.4750.416

3.820.4750.409

3.820.4750.410

3.820.4750.422

3.820.4750.452

3.820.4750.432

推荐配件

注意：在订购配件，请指定：
-设备系列号

-配件说明

维修
请与斯派莎克公司当地办事处联系

保证失效
因无视上述指南而造成的损失将不由本公司承担。


