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A: Connettore valvola slave (7 poli femmina).
B: Connettore di alimentazione (7 poli maschio).
C: Connettore per il trasmettitore esterno di pressione (4 poli femmina).

1, 2, 3: Porte pneumatiche.

Descrizione generale 
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Manuale servo valvole  
Serie LRX
Istruzioni

CONSIDERARE ATTENTAMENTE:
1. Usare solo aria compressa filtrata a 5µm.
2. Prima di collegare i tubi dell’aria, pulire i raccordi, i tubi, etc. 
(non lasciare residui di tagli, polvere, ruggine, resti di guarnizioni, etc.) 

3. Usare solo raccordi con guarnizione piatta e con filetto cilindrico G1/4. Mai sigillare i tubi 
dell’alimentazione pneumatica con teflon, canapa, guarnizioni liquide (ad esempio Loctite), etc.

4. Assicurarsi che il dispositivo di carico collegato sia pulito: non lasciare residui di tagli, polvere, 
ruggine, resti di guarnizioni, etc.

Leggere attentamente prima dell’installazione!

Nei casi in cui gli effetti delle regolazioni dei trimmer TR1…TR3 siano troppo deboli, 
vedere il capitolo “Regolazione dei parametri di feedback”: modificando la posizione di J2 
tutti i parametri di feedback vengono incrementati di un fattore 10. 

Per entrambe le modalità di funzionamento:

Quando fornite l’alimentazione pneumatica al sistema, possono verificarsi
movimenti incontrollati del cilindro a causa di cablaggi o regolazioni errate.
Assicuratevi che non ci siano rischi di urti!!

Dimensioni 

Setpoint
value
(SV)

VALVOLA SLAVE
24 VDC; SV

LRX

PV

Sensore lineare

24 VDC; SV

LRX

PV

Sensore lineare

Process
value (PV)

Al 
carico

Controllore
3-LOOP

Le servo valvole LRX sono sistemi servo pneumatici integrati per il controllo della posizione di cilindri
pneumatici. I dispositivi includono una servo valvola 3/3 vie diametro 4 e 6 mm e un controllore 
elettronico 3-loopper per il posizionamento del cilindro con feedback (Process Value) di posizione, velocità
e accelerazione. Come sistema di feedback devono essere utilizzati potenziometri lineari. 
Questi sistemi possono essere collegati e alimentati direttamente dalla valvola LRX. 
Altri tipi di sistemi di misura possono essere utilizzati se forniscono un segnale d’uscita analogico (0-5 V)
con riferimento flottante e frequenza di campionamento di almeno 1 KHz. 
Di solito una seconda valvola modello LRWA4-3x-4-A-00 è necessaria per alimentare la seconda camera del
cilindro. E’ disponibile un connettore sulla valvola LRX per alimentare direttamente questa valvola-slave. 
Le valvole sono alimentate con una tensione di 24 VDC e comandate con un segnale analogico (Setpoint
Value). Dispongono di uscite per un segnale di feedback (0-10 VDC) e per un segnale di “In-position“ (24
VDC) con range regolabile.

Posizionamento di un cilindro con valvola master LRX e valvola slave LRWA4.

Installazione pneumatica  

Di solito le valvole sono installate come mostrato nelle figure seguenti. I tubi verso il carico devono essere il
più corti possibile (non più di 2 m). Essi devono avere un diametro interno in accordo con il diametro della
valvola (4 o 6 mm) per evitare cadute di pressione. Il diametro del cilindro deve avere una dimensione tale
da fornire una forza superiore del 30% rispetto alla forza richiesta dall’applicazione.

Installazione elettrica (configuratione dei pin) 

Connettore valvola slave (7 poli femmina)

Dati Tecnici 

Funzione dei trimmer e dei jumper
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Connettore per il sistema di feedback ( 4 poli femmina)

PIN Funzione Note
GND del potenziometro. Non collegare mai questo pin ad altri

1 GND GND. Per ragioni tecniche la tensione misurata a questo pin è
circa la metà della tensione di alimentazione.
Uscita del potenziomentro. Se viene utilizzato un sistema di 

2 Ingresso del segnale di feedback feedback diverso da un potenziometro, il segnale di uscita 
(Process Value) deve essere del tipo 0-5 VDC. Il segnale deve avere un GND 

flottante (vedi la nota del pin 1). 
3 Alimentazione elettrica verso l’esterno Per il potenziometro, +5 VDC vs. pin 1

Il cavo del sistema di feedback deve essere schermato. 

4 Schermo Questo pin è collegato internamente alla carcassa 
della valvola. Lo schermo del cavo deve essere collegato 
alla carcassa metallica del sistema di feedback.

Dati elettrici

Alimentazione 24 VDC ±10% - ripple max. 0.5 Vss - max. 0.8 A 
con valvola slave max 1.6A
0-10 V vs. ca. 50 kΩ

Segnale di comando 0-20 mA vs. 500 Ω
4-20 mA vs. 500 Ω

Uscita “In-position” 24 VDC, max. 70 mA, open-collector,   
protetto contro cortocircuiti, range regolabile                      

Uscita segnale feedback 0-10 VDC, max. 10 mA

Caratteristiche del controllore

Ripetibilità < 0.03 % della lunghezza del sistema di feedback con regolazioni ottimali  
dei segnali di feedback

Precisione assoluta determinata dal sistema di feedback
Linearità determinata dal sistema di feedback

Condizioni operative
Range di temperatura 0-50 °C
Umidità rel. dell’aria max. 90%
Fluido filtrata a 5µm, lubrificata o non lubrificata
Pressione d’ingresso 0-10 bar
Peso 1,0 kg

Sistema di feedback
Alimentazione elettrica verso l’esterno 5 VDC, max. 10 mA
Ingresso del segnale di feedback 0-5 V vs. 10 MΩ

Dati pneumatici
Portata massima LRXA4-34 LRXA4-36
6 bar ➞ 0 bar 550 Nl/min 780 Nl/min
6 bar ➞ 5 bar 300 Nl/min 450 Nl/min

Possono essere regolati con l’involucro aperto, vedere i diagrammi seguenti. Operazioni preliminari

1. Regolazione della modalità di funzionamento “posizionamento punto a punto”:
1.1 Regolare tutti i parametri di feedback (TR1…TR3) a zero (regolazione in senso antiorario di almeno 

15 giri).
1.2 Fornire un segnale di commando rettangolare, frequenza circa 0,3 Hz, livello di tensione basso 2V 

(che corrisponde al 20% della corsa del cilindro), livello di tensione alto 8V (che corrisponde al 80% 
della corsa del cilindro).

1.3 Incrementare il parametro di feedback Kp 
(feedback proporzionale, TR1 ➞ "Regolazione dei parametri di feedback") 
fino alla sovraelongazione del cilindro.

1.4 Incrementare il parametro di feedback Kv 
(feedback velocità, TR2 ➞ "Regolazione dei parametri di feedback") 
finchè la sovraelongazione è un po’ sovrasmorzata. Ora potrebbe esserci un movimento a "salti".

1.5 Incrementare il parametro di feedback Ka 
(feedback accelerazione, TR3 ➞ "Regolazione dei parametri di feedback") 
finchè il movimento verso la posizione finale diventa dolce.

1.6 Ripetere i punti da 1.3 a 1.5 fino al raggiungimento di un ottimale comportamento del controllo.
1.7 Verificare le regolazioni con altri segnali di commando. Se necessario, ripetere il punto 1.6.
1.8 Verificare l’uscita "In-position". Se il comportamento non è corretto, usare (“Limit“) 

per regolare la simmetria (➞ "Regolazioni In-position")

2. Regolazione della modalità di funzionamento “profilo di movimento” (onda sinusoidale, 
triangolare o altri):

2.1 Regolare tutti i parametri di feedback (TR1…TR3) a zero (regolazione in senso antiorario di almeno 
15 giri).

2.2 Fornire un segnale di commando triangolare, frequenza circa 0,3 Hz, livello di tensione basso 2V 
(che corrisponde al 20% della corsa del cilindro), livello di tensione alto 8V (che corrisponde al 80% 
della corsa del cilindro).

2.3 Seguire I passi da 1.3 a 1.7
Nota: solitamente in questa modalità di funzionamento i livelli dei parametric di feedback sono più bassi
rispetto a quelli della modalità di funzionamento punto a punto. 

!!

Posizionamento di un cilindro con la sola valvola LRX.

PIN Funzione Note
1 Alimentazione elettrica +24 VDC 
2 Alimentazione elettrica GND
3 Segnale di comando Per la valvola slave, +/- 5V vs. pin 4
4 Segnale di comando GND Per la valvola slave, non collegare mai ad altri GND!
5 to 7 N.C.

Connettore di alimentazione (7 poli maschio)

Regolazione dei parametri di feedback (PCB LR1) 

Regolazioni "In-position" (PCB LR1)

Funzione Note
Posizione a: +/-15% della corsa totale 

J1
Switch per la finestra Posizione b: ± 0.5 % della corsa totale 
"In-position" Posizione c: ± 2.2 % della corsa totale

Posizione d: ± 8.5 % della corsa totale 
Solitamente da non modificare!
Modificare solo dopo un aregolazione ottimale dei parametri 
di feedback!

TR 4
Regolazione: Nei casi in cui l’uscita “In-position" non si attiva nonostante 

“Limit“
simmetria della finestra il cilindro non si muova, regolare questo trimmer finchè 
"In-position" l’uscita si attiva.

Successivamente regolare leggermente in senso orario e in 
senso antiorario per trovare la migliore posizione del trimmer
che fornisca la simmetria della finestra.

Regolazioni generali (PCB VE4)

Funzione Note
Loop di feedback aperto/chiuso 

Jumper X2 (standard chiuso, necessario Non lasciare aperto durante il normale funzionamento!
per il funzionamento normale) 

Impostazione della posizione Posizione “B” chiusa: uscita della valvola pressurizzata
J1-3

della valvola allo spegnimento Posizione “E” chiusa: uscita della valvola in scarico
Posizione “N” chiusa: valvola in posizione neutra (chiusa)

Gain, Offset Regolazioni di base della valvola Non modificare le regolazioni di fabbrica!

Funzione Note

TR1 “P” Regolazione: 
feedback proporzionale Kp Girare in senso orario: il feedback aumenta 

TR2  “I” Regolazione:
feedback velocità Kv Girare in senso antiorario: il feedback diminuisce 

TR3 “D” Regolazione: 
feedback accelerazione Ka

J2 Switch: aumento di guadagno Scegliere la posizione “b“ (incremento del guadagno
(posizione standard “a“) di un fattore 10) per cilindri o carichi molto grandi.
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PIN Funzione Note
1 Alimentazione elettrica +24 VDC
2 Alimentazione elettrica GND

Il range totale di questo segnale corrisponde al range elettrico 
totale del sistema di feedback. 
Il cilindro è posizionato sempre e immediatamente nella 

3 Segnale di comando (Setpoint Value) posizione corrispondente a questo segnale. Quindi il segnale 
deve avere un’alta qualità: se, per esempio, il sistema di 
feedback ha una lunghezza di 300 mm, un ripple di 10 mVpp
del segnale di comando genererà un ripple di +/-0.3 mm 
nella posizione del cilindro!!
I pin 4 e 2 dovrebbero essere collegati insieme. 

4 Segnale di comando GND Se non è possible, la differenza di tensione fra I due GND non
deve superare +/- 5 V.

5 Uscita del segnale di feedback GND Connesso internamente al pin 4 
6 Uscita In-position 24 VDC vs. pin 2

0-10 VDC vs. pin 5. La precisione di questo segnale 

7 Uscita del segnale di feedback è circa del 2% con un offset di circa 150 mV. 
Non usarlo per registrare in modo preciso la posizione del 
cilindro. La precisione del controllore è migliore.
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Servo valves   
Series LRX Manual 
Instruction

PLEASE CONSIDER ABSOLUTY:
1. Use only 5µm fine filtered compressed air.
2. Before installing the tube clean fittings, tube, etc. (leave behind no cutting, dust, rust, 
sealing rest, etc.). 

3. Use only fitting with flat sealing and with cylindrical thread G1/4. Seal the pneumatic supply
pipes to the valve never with teflon band, teflon-tape, hemp, liquid sealings (e.g. Loctite), etc.
4. Please ensure, that the connected load device is clean: leave behind no cutting, dust, rust, 
sealing rest, etc.

Please read carefully before installation!

In cases, that the effects of trimmers TR1 to TR3 are too weak, see chapter "Feedback parameter
adjustments": by changing position of J2 all parameter feedbacks may be increased by factor 10. 

For both modes of operation:

When supplying the system with pressure supply, there may be uncontrolled
cylinder movements in cases of incorrect wirings and/or adjustments. 
Make sure, that there are no risks for collisions!! 

SLAVE VALVE 
24 VDC; SV

LRX

PV

Linear sensor

The servovalves LRX are integrated servopneumatic systems for positioning of pneumatic cylinders. 
The valves include a 3-way-servovalve size 4 or size 6 mm and a 3-loop-controller for cylinder-positioning
with feedbacks (Process Value) for position, velocity and acceleration of the cylinder.
As feedback system shall be used a linear potentiometers, these systems may be connected 
to and supplied from the LRX-valve directly. 
Other kinds of measuring systems may be used, if they provide an analogue 
output signal (0-5V) with floating ground and a sample frequency of more than 1 kHz.
Normally a second servovalve type LRWA4-3x-4-A-00 is necessary to supply the second cylinder chamber.
There is a plug on the LRX -valve to supply this slave-valve directly.
The system is supplied by 24 VDC and an analogue command signal for the command signal 
(Setpoint Value). 
It has outputs for “feedback signal“ (0-10 VDC) and „In-position“ (24 VDC) with an adjustable 
window-size.

Positioning of a cylinder with LRX as master-valve and LRWA4 as slave-valve.

Pneumatical installation 

Normally the valves are installed as shown in following figures. The tubes to the cylinder should be as short
as possible (not more than 2 m) and must have an inner diameter of at least 4 or 6 mm. The diameter of
the cylinder has to be dimensioned to a size that provides at least 30% more force than the maximum force
needed by the application.

Electrical installation (pin configuration) 

Slave-valve connector (7-poles female)

Technical data 

Function of trimmers and jumpers

Camozzi spa
Via Eritrea, 20/I
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Tel. +39 030 37921 
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Feedback system connector (4-poles female)

PIN Function Remark
Potentiometer GND. Never connect this pin to other GNDs.

1 GND input feedback signal Because of technical reasons the voltage at this pin is about 
half of the power supply voltage.
Potentiometer output. If there isn`t used a potentiometer as  

2 Input feedback signal feedback system, the output signal of the feedback  
(Process Value) system has to be 0-5 VDC. The signal must have a floating 

GND (see remark to pin 1). 
3 Output power supply For potentiometer, +5 VDC vs. pin 1

The cable to the feedback system has to be shielded.  

4 Shielding At the feedback system’s end of the cable the shielding must be
connected to the metallic housing of the feedback system, at the
valve’s end pin 4 is connected internally to the valve housing.

Electrical data

Power supply 24 VDC ±10% - ripple max. 0.5 Vss - max. 0.8 A 
with slave-valve max. 1.6A
0-10 V vs. ca. 50 kΩ

Input command signal 0-20 mA vs. 500 Ω
4-20 mA vs. 500 Ω

Output “In-position” 24 VDC, max. 70 mA, open-collector,   
protected against short circuit, adjustable size of window                      

Output feedback signal 0-10 VDC, max. 10 mA

Controller characteristics

Repeatability better than 0.03 % of length of feedback system with optimally adjusted 
control-feedbacks

Absolute accuracy determined by feedback system
Linearity determined by feedback system

Operating conditions
Temperature range 0-50 °C
Rel. humidity of air max. 90%
Air type 5µm-filtered oiled or not oiled air
Supply pressure 0-10 bar
Weight 1,0 kg

Feedback system
Ouput power supply 5 VDC, max. 10 mA
Input feedback signal 0-5 V vs. 10 MΩ

Pneumatical data
Max. flow LRXA4-34 LRXA4-36
6 bar ➞ 0 bar 550 Nl/min 780 Nl/min
6 bar ➞ 5 bar 300 Nl/min 450 Nl/min

May be adjusted with housing opened, see diagram below. First opening of operation

1. Adjusting of mode of operation “point to point positioning”:
1.1 Normally bring all parameter feedbacks (TR1, TR2, TR3) to zero (tuning counter-clockwise at least 

15 turns).
1.2 Feed command signal with a rectangle signal, frequency approx. 0.3 Hz, low voltage 2 V 

(that meens 20 % of cylinder stroke), high voltage 8 V (that means 80 % of cylinder stroke).
1.3 Increase feedback parameter Kp 

(proportional feedback, TR1 ➞ "Feedback  parameter adjustments") 
until the cylinder overshoots.

1.4 Increase feedback parameter Kv 
(velocity feedback, TR2 ➞ "Feedback parameter adjustments") 
until the overshoot is a little bit overdamped. Now there may be a "hopping" into command position.

1.5 Increase feedback parameter Ka 
(acceleration feedback, TR3 ➞ "Feedback parameter adjustments") 
until there is a smooth movement into position.

1.6 Repeat steps 1.3 to 1.5 until best control behaviour is reached.
1.7 Check adjustments with other command signals, if necessary, repeat step 1.6.
1.8 Check "In-position"-output. If the function is not correct, use TR4 

(“Limit“) to adjust the symmetry. (➞ "In-position adjustments")

2. Adjusting of  mode of operation “movement profile” (sine wave or triangle or others):
2.1 Normally bring all parameter feedbacks (TR1, TR2, TR3) to zero.
2.2 Feed command signal with a triangle signal, frequency approx. 0.3 Hz, lowest voltage 2 V 

(that meens 20 % of cylinder stroke), highest voltage 8 V (that means 80 % of cylinder stroke)
2.3 Follow steps 1.3 to 1.7

Remark: Normally in this mode of operation the levels of feedback parameters are lower than in the 
point-to-point mode of operation

!!

PIN Function Remark
1 Power supply +24 VDC 
2 Power supply GND
3 Output command signal  For slave-valve, +/- 5V vs. pin 4
4 GND output command signal  For slave-valve, never connect to other GNDs !
5 to 7 N.C.

Supply connector (7-poles male)

PIN Function Remark
1 Power supply +24 VDC
2 Power supply GND

The total range of this signal corresponds to the total electric 
range of the feedback system. The cylinder is positioned 

Input command signal always and immediately to the position according to this signal.
3 (Setpoint Value) Therefore this signal has to have a high signal quality: if,  

for example, the feedback system has a length of 300 mm, 
a ripple of 10 mVpp on the command signal will generate a 
positioning ripple of +/-0.3 mm !!
Pin 4 and pin 2 should have the same potential.  

4 GND input command signal If that is not possible, the voltage between these two GNDs 
may not increase +/-5 V.

5 GND output feedback signal Internally connected to pin 4 
6 Output In-position  24 VDC vs. pin 2

The accuracy-mistake of that signal is about +/-2%.  

7 Output feedback signal Don’t use it for precise positioning documentation. 
The positioning accuracy itself is much better. 
(0-10 VDC vs. pin 5)

Feedback parameter adjustments (PCB LR1) 

"In-position" adjustments (PCB LR1)

Function Remarks
Position a: ± 0.15 % of total stroke 

J1
Switch for "In-position"- window Position b: ± 0.5 % of total stroke 
(standard position b) Position c: ± 2.2 % of total stroke

Position d: ± 8.5 % of total stroke 
Normally don't change!
Changes only after optimal feedback parameter adjustments!

TR 4
Adjustment: In cases, that the output “In-position" doesn't  

“Limit“
symmetry of "In-position"- appear although there is no cylinder movement,  
window tune this trimmer until the output appears. 

Afterwards tune a little bit clockwise and counter  
clockwise to find the best trimmer position for symmetrical 
window  adjustment.

General adjustments (PCB VE4)

Function Remarks
Feedback loop open/closed 

Jumper X2 (standard closed, necessary Normally don't  open!
for normal operation)  

Setting of valve position Position “B” closed: valve output is pressurized
J1-3

after power down Position “E” closed: valve output is exhausted
Position “N” closed: valve in neutral position (closed)

Gain, Offset Basic adjustments of the valve Don't disadjust!

Function Remarks

TR1 “P” Adjustment: proportional 
feedback parameter Kp Tuning clockwise: feedback is increased  

TR2  “I” Adjustment: velocity 
feedback  parameter Kv Tuning counter-clockwise: feedback is decreased

TR3 “D” Adjustment: acceleration 
feedback parameter Ka

J2 Switch: over all loop gain Choose position “b“ (increasing of the over all loop gain 
(standard position “a“) by factor 10) for very large cylinders and/or loads.
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A: Slave-valve connector (7-poles female).
B: Supply connector (7-poles male).
C: Feedback system connector  (4-poles female).

1, 2, 3: Pneumatic ports.

Dimensions 
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24 VDC; SV

LRX

PV

Positioning of a cylinder with only one LRX.


