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[bookmark: _Toc514092243]一．基本信息
1.1 [bookmark: _Toc437784723][bookmark: _Toc514092244] 特性与规格
AMC501-F是带有SLS自学习算法、基于中文触摸屏的单通道定量包装控制器仪表，支持阀口秤模式。用户只需要设置一个目标值即可正常运行，AMC501-F在运行时会自动找出大投提前量、中投提前量、小投落差值和禁止比较时间，从而将人工从繁琐的调试中解放出来。AMC501-F采用高彩色TFT触摸屏实现，支持中文输入和中文显示，图形界面优美，功能分类和布局合理。这一切优良的特性使得AMC501-F非常易于使用。
AMC501-F包装控制器有如下基本特性：
●内置自学习算法，只需设置目标值即可正常运行
●TFT高彩色触摸屏，中文输入和中文显示
●多级权限管理，可保护关键参数不被误改
●精美的界面，合理的功能分类和布局，易于使用
●称重通道：单通道
●工作电压：DC24V
●传感器：DC5V/4线、6线制兼容
●开关量：7输入/12输出
●安装方式：柜装（盘装）
●体积：203×149×50（长*宽*高，mm）

详细技术规格如下：
	传感器激励
	DC5V±10%/120mA驱动电流/可并接8个350Ω规格的传感器

	适应传感器灵敏度
	2mV/V或3mV/V

	输入信号范围
	0～15mV

	输入灵敏度
	0.5uV/d

	非线性
	0.02%FS（3mV/V时）

	零点漂移
	＜0.5μV/℃

	增益漂移
	＜10PPM/℃

	AD转换速率
	960次/秒

	最高显示分辨率
	1/100000

	产品精度等级
	


	工作电压
	DC24V（18V～30V兼容）

	产品功耗
	＜5W

	工作温度
	-10℃~45℃

	储存温度
	-20℃~60℃

	湿度
	90%RH以内（无凝露）



1.2 [bookmark: _Toc437784724][bookmark: _Toc514092245] 接线端口
接线端口如下图所示：


1.3 [bookmark: _Toc38457501]传感器接线方法




1.4 IO初始定义
接线端口说明如下：
	接口
	说明
	接口
	说明

	24V+
	DC24V电源正
	24V-
	DC24V电源负

	IN1
	输入开关量1
	IN2
	输入开关量2

	IN3
	输入开关量3
	IN4
	输入开关量4

	IN5
	输入开关量5
	IN6
	输入开关量6

	IN7
	输入开关量7
	OUT1
	输出开关量1

	OUT2
	输出开关量2
	OUT3
	输出开关量3

	OUT4
	输出开关量4
	OUT5
	输出开关量5

	OUT6
	输出开关量6
	OUT7
	输出开关量7

	OUT8
	输出开关量8
	OUT9
	输出开关量9

	OUT10
	输出开关量10
	OUT11
	输出开关量11

	OUT12
	输出开关量12
	EX+
	传感器激励正

	SN+
	传感器感应正
	SI+
	传感器信号正

	SI-
	传感器信号负
	EX-
	传感器激励负

	SN-
	传感器感应负
	SHG
	传感器屏蔽线


1.5 [bookmark: _Toc437784725][bookmark: _Toc514092246]安装尺寸


上图为产品的底视图，数据单位：mm
推荐安装开孔尺寸：192mm×138mm
[bookmark: _Toc514092247]
二．主界面
上电启动完成后，就进入到主界面，主界面如下图所示：


最上面一栏显示当前重量值以及状态标志，重量稳定时稳定标志位、重量处±1/4d范围内时零点标志位以及其他标志有效时字与圆圈呈橙黄色，无效时为白色。在定义气压检测IO并检测到气压不足时，暂停定量过程并在此主显示左上角会闪烁“气压不足”以警示。
中间两栏显示的内容说明如下：
【目标值】即当前所用配方的目标包装重量
【设定批次】目标需要包装的包数
【累计次数】总共完成的总次数
【累计重量】总共完成的总重量


呈现灰色表示停止状态，点击，如果没有报错，系统将启动包装工作流程。包装控制工作在主界面下进行。

对当前毛重重量执行清零操作。按键为灰色时，表示不可用。例如运行状态下时为灰色。

点击可快捷进入标定界面，详情请见三.重量标定。



点击进入配方号选择和当前配方号下部分参数的设置界面。包含目标值、大投提前量、中投提前量、小投落差值、禁止比较时间、智能包装次数、卸料零区值。点击配方选择右侧框，进入1～20配方号选择界面。隐藏的配方号为灰色，不可选择；配方号字体为黑色则可进行选择，若需修改点击右侧白色正方形（选中后变黑），按后退出即可，放弃修改按放弃设置。其他参数设置请见6.2配方目标值设置。

如果需要对其他参数进行设置，在主界面点击进入各项参数设置界面，如下图所示：（如有密码，请联系设备厂商）


在此界面可对重量进行标定，基本称重参数、包装秤参数、配方参数、开关量等进行设置和定义。接下来对图中各个按键进行详细说明。
[bookmark: _三．重量标定][bookmark: _Toc514092248]
三．重量标定

在参数设置界面点击即可进入到重量标定界面，如下图所示：


[bookmark: _Toc514092249]3.1 单位、小数点、最小分度
单位、小数点、最小分度的设置直接点击所需要的值即可。
[bookmark: _3.2_最大量程][bookmark: _Toc514092250]3.2 最大量程
最大量程一栏显示的是上次设置的值，如果需要修改，点击输入框，弹出数值输入界面，如下图所示。






数值型参数设置方法：左侧显示参数输入范围，设置超出范围，数值显示框显示错误信息。输入错误时可按删除输入，若全部数据删除可直接按。完成输入后按保存设定的数值，按放弃此次修改。与重量有关的参数需有小数点位数，输入值需带小数点，若未输入小数点，默认为输入整数位。
最大量程是与重量有关的数据，注意需设置小数点。
/*以下所有数值型参数设定方法不在赘述，均同最大量程设置方法，左侧为设置范围，右侧为数字输入键盘。*/
[bookmark: _3.3_零点和增益标定][bookmark: _Toc514092251]3.3 零点和增益标定
右边栏目中显示的绝对电压，是指当前传感器的电压值。而相对电压，则指当前绝对电压减去零点标定时的电压值的差值，相当于增益重量产生的电压值。



首先进行的是零点标定，去除称重台面杂物，保持称重台面稳定后，点击。请记录当前绝对电压，以便日后在3.5无砝码标定中输入该电压作为应急的零点电压。零点标定成功后，将砝码放置在称重台面上，待稳定后，点击，在弹出的数值输入界面中输入砝码的重量，点击，返回到标定界面，若是实时重量显示的重量值跟输入的重量相同，则说明增益标定成功。并记录当前相对电压和增益重量，以便日后在3.5无砝码标定中输入该电压作为增益电压和增益重量。表格如下：
	次数
	零点电压（mV）
	增益电压（mV）
	增益重量（kg）
	备份说明

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	4
	
	
	
	

	5
	
	
	
	

	6
	
	
	
	

	7
	
	
	
	

	8
	
	
	
	



[bookmark: _Toc514092252]3.4 物料标定
进入重量标定后，按上沿菜单键可切换到物料标定界面。如图所示：


黑色区域显示当前重量。






在此界面，先清空计量斗，再点进行标定零点。夹袋后进行手动大、中、小投加料，点击、、分别进行快加、中加、慢加，再次点击为停止加料，定量过程结束待稳定后，点击（按键会变为绿色）。再手动松袋，并用电子台秤称出此袋物料重量，将称出的重量值输入到“校秤重量”右侧方框中，点击可完成标定过程。标定过程中可记录零点标定后加料前的绝对电压、加料后松袋前相对电压以及校秤重量于上表格中，以备后续无砝码标定之需。
[bookmark: _3.5无砝码标定][bookmark: _Toc514092253]3.5无砝码标定
进入重量标定后，按上沿菜单键可切换到无砝码标定界面。如图所示：


黑色区域显示当前重量。
在此界面，分别在零点电压、增益电压、增益重量位置分别设置3.3零点和增益标定表格中之前设置的一组数据，点击标定可完成无砝码标定过程。

设置过程中或完成设置，点击，返回到参数设置界面。

[bookmark: _四．基本称重参数的设置][bookmark: _Toc514092254]
四．基本称重参数的设置

在参数设置界面点击按钮，可进入到基本称重参数的设置界面，如下：


[bookmark: _Hlk503455480]【追零范围】在零点加或减此范围内自动执行清零；
[bookmark: _Hlk503455773]【判稳范围】在判稳时间范围内，重量变化在此范围内视为稳定；
【清零范围】以零点为基准，执行清零操作时若超出此范围则不能成功。
【判稳时间】此时间范围内进行一次重量比较，若重量未超出判稳范围，视为稳定。
【滤波等级】0：无滤波；9：滤波效果最强



【上电自动清零】点击右侧的按钮可以在和之间切换。则无上电自动清零功能。
【传感器毫伏数】点击右侧按键会在1mv/V、2 mv/V、3mv/V间切换。选定后，最后显示的值为当前设置的值。

点击右上方的按钮，即可退出基本称重参数设置，返回到参数设置界面。

[bookmark: _Toc514092255]
五．包装秤参数的设置

在参数设置界面点击按键，可进入到包装秤参数的设置界面，如下：


【给料模式】点击可选择为独立给料或者组合给料，独立给料是指给料过程中只单独输出大投信号、中投信号、小投信号。而组合给料则快速给料时输出大中小投信号，中速给料时输出中小投信号，慢速给料时输出小投信号；
【清零间隔】用于设置每经过多少次包装进行一次清零操作，设置为0时关闭该功能。
【无斗秤包装模式】此秤此参数无作用，设置无效
【秤号】用于多秤组合包装时优先级设置。此秤此参数设置无效。

点击右上方的按钮，即可退出包装秤参数设置，返回到参数设置界面
[bookmark: _Toc514092256]
六．配方设置
配方分为设置和选择，设置是指对一个具体的配方内容进行设置，而选用则是选择当前使用哪个配方用于包装流程。
[bookmark: _Toc514092257]6.1 配方

在参数设置界面点击，进入配方设置界面，如下图所示：


共有20个配方，序号为1～20，配方名可随意设置。
每一个配方，可以设置为显示/隐藏，若设置为显示状态，则点击主界面中提前量设置界面内配方选择参数框，在配方选择界面中配方号字体颜色为黑色，为可选择状态，可使用于包装流程；反之，字体颜色为灰色，不可选择且无法选用于包装流程。。



点击配方序号后面的可切换为，再点击又切换回。
在配方选择和配方隐藏下方，点击配方名右边的输入框，会打开配方名输入界面，如下图所示：




原来的配方名也会显示出来，比如“大米”。可以在原来的配方名上继续输入，也可以点击重新输入，也可以点击删除部分内容后继续输入。




点击按钮可在、、之间切换。中文拼音是单字全拼。
中文输入时，比如输入“黄”字，显示效果如下：


输入huang后，会显示出所有相关汉字，点击“>”和“<”按钮可以切换到下一页汉字和上一页汉字，被点击的汉字会被加入配方名中，比如输入配方名“黄豆60kg/包”，其效果如下：




点击完成配方名的输入，点击则放弃修改，保持原配方名不变。
[bookmark: _6.2_配方目标值设置][bookmark: _Toc514092258]6.2 配方目标值设置
在配方设置界面，点击【目标值设置】按钮，可进入当前配方下的目标值等设置界面，如下图：


【目标值】即每次包装所要达到的重量；
【大投提前量】当重量值≥目标值-大投提前量时，关闭大投启动中投；若智能包装次数不为0，则大投提前量无需设置，设置无效；
【中投提前量】当重量值≥目标值-中投提前量时，关闭中投启动小投；若智能包装次数不为0，则中投提前量无需设置，设置无效；
【小投落差值】当重量值≥目标值-小投落差值时，关闭小投结束小投；若智能包装次数不为0，则小投落差值无需设置，设置无效；
[bookmark: _Hlk508350308]【禁止比较时间】大投结束后，在t3时间内，中投一直有效；中投结束后，在t4时间内，小投一直有效；小投结束后启动超欠差检测，超欠差检测时间t5时间后进入定值保持。t3，t4时间内，不进行重量比较。若智能包装次数不为0，则禁止比较时间无需设置，设置无效；
【单秤组合次数】此秤此参数无作用，设置无效。
【卸料零区值】此秤此参数无作用，设置无效。


【料速级数】点击右侧按键，可选择或。三料速指加料过程启动大、中、小投加料，二料速则启动中、小投加料。
【智能包装次数】智能包装次数设置为0时为关闭自学习功能，非0时，开启自学习功能。若是需要使用自学习功能，建议设置值为100。功能请见12.2自学习功能的使用。
[bookmark: _Toc514092259]6.3 时间设置
在配方设置界面，点击【时间设置】按钮，可进入当前配方下的时间设置界面，如下图：


【加料延时时间t1】定量过程开始时，夹袋后延时t1时间，延时到后如果符合清零间隔条件，仪表进行判稳清零（如果不符合清零间隔条件，则不判稳、不清零），然后开始加料过程；



【定值保持时间t6】关闭小投后启动t6，若拍袋未打开或模式为，t6时间到后启动松袋延时； 若拍袋模式为或，则开始拍袋，拍袋完成后，启动松袋延时。
【卸料延时时间t7】松袋后，启动卸料延时，延时到后松袋到位并启动推袋，等待推袋到位。
【夹袋延时时间】夹袋输入信号有效启动延时，延时时间到，仪表认为夹袋动作完成。当有定义夹袋到位信号时，此延时时间无效，夹袋输入信号有效后直接判断夹袋到位信号。
【松袋延时时间】定值保持时间或拍袋结束后启动松袋延时，延时结束后松袋完成。
[bookmark: _Toc514092260]6.4 拍袋设置
   在配方设置界面，点击【拍袋设置】按钮，可进入当前配方下的拍袋设置界面，如下图：


【拍袋模式】点击右侧按键，拍袋模式分别在已关闭、加料中、定值后、全部四个选项中切换。已关闭表示关闭拍袋功能；加料中表示仅在加料中进行拍袋；定值后表示仅在定值保持时间结束后进行拍袋；而全部表示加料中和定值后均进行拍袋。功能详情请见包装控制12.9拍袋功能。
【拍袋起始重量】仅在加料中和全部拍袋模式下设置有效。加料过程中，当重量>拍袋起始重量时，开始拍袋。
【加料中拍袋次数】仅在加料中和全部拍袋模式下设置有效，加料中拍袋开始后，拍袋此设定的次数后停止拍袋。
【定值后拍袋次数】仅在定值后和全部拍袋模式下设置有效。设定后，拍袋到此设定的次数后停止拍袋。拍袋结束后启动松袋延时和墩袋时间。
【拍袋延时时间】该参数只定值后拍袋有效。若拍袋次数非0，则延时该时间后，输出拍袋信号，拍袋结束后启动松袋延时和墩袋时间。若定值后拍袋次数为0，则该时间也不起作用，定值后拍袋功能也为关闭状态，仪表会直接启动松袋延时和墩袋时间。
【拍袋高电平时间】拍袋次数非0，此延时为拍袋有效时间。
【拍袋低电平时间】拍袋次数非0，此延时为拍袋无效时间。
【墩袋时间】此秤此参数无作用，设置无效。
[bookmark: _Toc514092261]6.5落差与超欠差
在配方设置界面，点击【落差与超欠差】按钮，可进入当前配方下的落差与超欠差设置界面如下图：


【超欠差检测时间t5】超欠差开关报警开关开启时，物料加料结束后，启动延时，经过t5延时后重量稳定，进行超差检测。
【超差值】定量过程中，若称重值≥目标值+超量值，则判为超差；
【欠差值】定量过程中，若称重值≤目标值-欠量值，则判为欠差；
【超欠差报警开关】可选择关闭和开启。开启时且定量过程出现超欠差时，超欠差指示灯亮、超欠差输出有效（若有定义）。关闭时，定值保持时间之前不进行超欠差检测时间，且超欠差时不进行报警提醒

【超欠差暂停开关】超欠差报警开关和超欠差暂停开关均打开时，若超、欠差时，仪表暂停定量过程，并伴随着蜂鸣器间断警示，此时可按或按清报警开关量输入可清除报警继续运行，也可IO输入“停止”信号，回到停止状态；超欠差报警开关和超欠差暂停开关任何一个关闭时，不会报警和暂停定量过程。
【落差修正次数】将所设定次数的落差值进行平均所得的平均数，做为落差修正的依据
【落差修正范围】目标值的百分比，当本次落差值超出所设定的范围时，这次的落差将不计入算术平均范围
【落差修正幅度】按橙红色按键有25%，50%，75%，100%可选，为每次落差修正的幅度。
[bookmark: _6.6_其他][bookmark: _Toc514092262]6.6 其他
在配方设置界面，点击【其他】按钮，可进入当前配方下的其他设置界面，如下图：


【小投点动开关】打开时，小投以点动方式加料。
【小投点动高电平】小投点动加料时，此时间为有效时间。
【小投点动低电平】小投点动加料时，此时间为无效时间。
【卸料超时检测时间】此秤此参数无作用，设置无效。
【卸料振打高电平时间】此时间为振打动作有效时间。
【卸料振打低电平时间】此时间为振打动作无效时间
【卸料振打次数】完成此设定的振打次数后，卸料振打完成。
【吹料点动高电平时间】阀口秤模式下，当定义吹料开关量输出时，大、中、小投有效时，启动吹料，大、中、小投无效，停止吹料。此时间为吹料有效时间。
【吹料点动高电平时间】当定义吹料开关量输出时，大、中、小投有效时，启动吹料，大、中、小投无效，停止吹料。此时间为吹料有效时间。
【吹料点动低电平时间】当定义吹料开关量输出时，大、中、小投有效时，启动吹料，大、中、小投无效，停止吹料。此时间为吹料无效时间。
【推袋保持时间】开始推袋时，检测到推袋到位信号有效或推袋超时时间到后，启动此延时，保持推袋动作，时间到后推袋无效。 
【推袋超时时间】输出推袋信号后，若在推袋超时时间内未检测到推袋到位信号，则认为推袋到位检测开关损坏，此时会自动认为推袋已经到位，而不再等待推袋到位开关有效。推袋到位或超时时间到后，启动卸袋。
【卸袋延时时间】当堵料检测输入无效启动此延时，延时到且推袋到位后，启动卸袋和卸袋保持时间。
【卸袋保持时间】开始卸袋时，启动此延时，保持卸袋动作，延时到后卸袋无效。
【吹料测试】吹料无效时，点击此按键，吹料输出按设定的高低电平时间进行吹料；吹料有效时点击，吹料无效。
【推料/卸袋测试】此按键可直接测试推袋卸袋输出。

点击右上方按钮，即可退出配方设置，返回到参数设置界面。
[bookmark: _Toc514092263]
七．开关量
[bookmark: _Toc437784728][bookmark: _Toc525821106]7.1 输入、输出开关量接线示意
输入开关量接线图举例如下图所示(以IN1、IN2、IN5为例)：


外部电路驱动输入开关量要满足两个要点，如下：
1. 外部电路要和控制器共地；
2. 外部电路输入低电平时，表示输入有效，否则表示输入无效。
输出开关量的接线图举例如下图所示(以OUT6、OUT7、OUT8、OUT12为例)：


输出开关量驱动的外部电路要满足两个要点：
1. 外部电路要和控制器共地；
2. 低电平表示输出有效，否则无效。
[bookmark: _Toc514092265]7.2输入IO定义
开关量自定义用于定义每一个输入开关量和输出开关量的功能，多个开关量可以定义为同一种功能。

在系统维护界面点击按键，可进入到开关量自定义和开关量测试界面，首先显示的首页“输入IO定义”界面，如下：


当需要修改时，直接点击白色方框范围内可进入输入开关量功能选择界面。如下图所所示：


	实际 含义
	说  明

	无定义
	如端口号定义为无定义则表示此输入端口无定义。

	运行（脉冲）
	该信号有效仪表将进入运行状态。此输入为脉冲输入信号。

	运行（电平）
	该信号有效仪表进入运行状态，该信号无效仪表进入停止状态。

	缓停
	该信号输入有效后，继续本次定量过程，本次包装结束后进入停止状态。

	急停
	该信号有效仪表将立即结束加料过程，返回停止状态。此输入为脉冲输入信号。

	清零
	该信号有效仪表将实现毛重清零。此输入为脉冲输入信号。

	清报警
	用于清除仪表的报警输出。此输入为脉冲输入信号。

	夹/松袋
	用于控制夹袋机构动作，该输入有效一次夹袋输出有效，再次有效夹袋输出无效（即：松袋）。

	夹袋到位
	如果定义了该输入，夹袋延时时间无效。此输入有效表示夹袋已经到位，反之表示夹袋未到位。

	上料位
	用于连接备料斗的上料位器，该输入应为电平输入。

	中料位
	用于连接备料斗的中料位器，该输入应为电平输入

	下料位
	用于连接备料斗的下料位器，该输入应为电平输入

	手动卸料（脉冲）
	用于手动清除计量斗内的物料。该输入有效一次卸料输出有效，再次有效卸料输出无效。

	手动卸料（电平）
	该输入信号有效时，卸料输出有效，无效时，卸料输出无效。

	卸料门关闭
	此秤此IO无作用，设置无效

	互锁输入（电平）
	此秤此IO无作用，设置无效

	安全启停
	停止状态时，此输入有效时，进入运行状态并夹袋；当运行状态时，此输入有效时，直接停止并松袋。

	组合次数选择（电平）
	此秤此IO无作用，设置无效

	推袋到位
	该输入有效时，表示推袋到位；无效时推到未到位。

	堵料检测
	卸袋前检测该信号，该信号无效后才能开始卸袋。

	气压检测
	用于连接电压检测设备。当有效时，提示报警：“气压不足，暂停中”

	切线到位
	该信号用来控制切线装置，有效时则关闭切线输出。

	缝包检测
	用于检测袋子是否到达缝包位置。接收到缝包检测信号后缝袋输出信号有效。


[bookmark: _Toc514092266]7.3输出IO定义
在“输入IO定义”界面点击顶部【输出IO定义】按键进入“输出IO定义”界面，如下图所示：

  
当需要修改时，直接点击白色方框范围内可进入输出开关量功能选择界面。如下图所所示：


	实际含义
	说  明

	无定义
	如端口号定义为无定义则表示此输出端口无定义。

	运行
	仪表在运行状态时，此信号有效。

	停止
	仪表在停止状态时，此信号有效。

	大投
	用于控制加料机构的大出料口。加料过程中，当前重量小于目标值-大投提前量时，此信号有效。

	中投
	用于控制加料机构的中出料口。加料过程中，当前重量小于目标值-中投提前量时，此信号有效。

	小投
	用于控制加料机构的小出料口。加料过程中，当前重量小于目标值-落差值时，此信号有效。

	定值
	用于指示加料过程结束。小投结束松袋前，此信号有效。

	超欠差
	超差或欠差时，该信号有效。

	报警
	仪表出现超差、批次数到等报警时，该输出有效。

	夹袋
	用于控制夹袋机构，该信号有效实现夹袋；该信号无效即松袋。

	拍袋/推袋
	用于控制拍袋机，或者推袋动作。

	卸料
	此秤此IO无作用，设置无效

	零区
	当前净重小于所设定的近零值时，此信号有效

	供料
	用于控制包装秤前端的供料机构，当备料斗下料位输入无效时，该输出有效；当备料斗上料位有效时，仪表使该输出无效。

	批次完成
	当仪表完成所设定的批次后，该输出有效。

	缺料
	下料位输入被选择并且该输入无效时，该输出有效。

	零区
	当前净重小于所设定的近零值时，此信号有效

	供料
	用于控制包装秤前端的供料机构，当备料斗下料位输入无效时，该输出有效；当备料斗上料位有效时，仪表使该输出无效。

	批次数完成
	当仪表完成所设定的批次后，该输出有效。

	缺料
	下料位输入被选择并且该输入无效时，该输出有效。

	卸料振打
	此秤此IO无作用，设置无效

	截料
	大、中、小投有效时，此输出有效；反之，无效。

	皮带
	用于控制输送机。功能见12.5皮带

	出料
	当大、中、小投有效时出料有效；大、中、小投无效时出料无效

	吹料
	功能见12.6出料和吹料。

	互锁输出
	此秤此IO无作用，设置无效

	卸袋
	推袋到位后启动卸袋输出，有效时间为卸袋保持时间，保持时间结束后卸袋输出无效。

	缝包输出
	接收到缝包检测信号后缝袋输出信号有效。

	切线输出
	缝袋输出无效后启动切线启动延时，延时到后启动切线。


[bookmark: _Toc514092267]7.4 开关量测试
开关量测试是用于测试输入开关量和输出开关量工作是否正常的功能。在“输入IO定义”界面点击顶部【开关量测试 】按键进入“开关量测试”界面，如下图所示：


OUT1~OUT12按钮灰色时，点击变为绿色，即对应的IO输出由无效变成有效；再次点击按钮变为灰色，对应的IO输出由有效变为无效。
IN1~IN7按钮为灰色时，对应的IO输入无效，当开关量输入有效时，对应的IN控件变为绿色。例如，当外部开关量输入3有效时，开关量测试界面的IN3为绿色。
注意：运行状态下不能进行开关量测试且在开关量测试状态下不能启动运行。

点击右上方的按钮，即可退出开关量定义和开关量测试界面，返回到参数设置界面。

[bookmark: _Toc514092268]
八．批次与累计
在参数设置界面点击【批次与累计】按钮，将进入到批次与累计界面，如下：


[bookmark: _Hlk508358935]【批次数】用于设置包装的数量，当运行的次数达到所设定的批次数时，将会停止包装过程，并报警提醒。设置为0时关闭该功能；
[bookmark: _Hlk508358964]【手动卸料计入累计】暂保留此功能，设置无效。

点击右上方的按钮，即可退出开批次与累计界面，返回到参数设置界面。
[bookmark: _Toc514092269]
九. 模块参数设置

在参数设置界面点击按钮，将进入模块参数设置，如下：


  在此界面进行串口通讯协议设置，分别有232通讯和485通讯协议设置。
通讯地址用于定义仪表表号，0~99可选。
[bookmark: _Toc514092270]
十．管理员密码修改



出厂时，管理员密码默认为6个0，在管理员权限下，可以对管理员密码进行修改。在参数设置界面点击，进入密码修改界面。密码修改时，在弹出的界面里数字键盘输入新的密码，再点击后，根据提示再次输入相同的密码，确认后退出管理员密码修改界面。若无需修改则点击，则保持旧的密码不变并退出修改界面。
[bookmark: _Toc514092271]
十一．系统

在参数设置界面，点击进入参数复位等功能界面，分别有参数复位、时间日期、产品注册、参数备份恢复、数据导入导出。除参数复位外，其余功能请咨询厂商。
首界面为参数复位界面。如图所示：






点击各按键，弹出确认窗口，若点则对应界面下所有参数进行复位；点放弃对应复位操作。例如，点击并确认后，在四．基本称重参数的设置界面下各参数均恢复出厂设置；若点击复位按键后选择，则基本称重参数界面下的各参数不变。包装参数包含包装秤参数和配方设置。
[bookmark: _Toc437784735][bookmark: _Toc514092272]
十二．包装控制
[bookmark: _Toc514092273]12.1包装流程


[bookmark: _11.4自学习功能的使用][bookmark: _Toc437784739][bookmark: _Toc514092274]现在将结合上图对阀口秤的基本包装流程做一个说明：
1. 运行开始，如果未夹袋且符合清零条件，则清零；若已经夹袋直接进入第3步。
2. 检测夹袋，如果输入开关量有夹/松袋信号定义，则等待夹袋；如果没有定义夹/松袋输入，则主动输出夹袋信号；
3. 经过加料延时后，如果符合去皮条件，则去皮；
5. 当重量值≥目标值-中投提前量时，关闭中投，开启小投，吹料变成点动方式，同时等待小投禁止比较时间t4，t4过后才开始进行实时重量值比较；
6. 当重量值≥目标值-小投落差值时，关闭小投，结束加料，关闭吹料和出料信号，同时等待时间t5；
7. 等待t5时间后，判稳并做超欠差检测，然后等待时间t6；
8. 等待时间t6的过程，就是定值过程，t6时间到后，定值结束，启动松袋延时，松袋延时到后夹袋输出无效；
9. 松袋后启动卸料延时，再等待卸料延时时间t7，t7时间过后，即完成一次包装流程，并启动推袋和卸袋流程。
推袋和卸袋流程：
1. 输出推袋信号，并等待推袋到位；
2. 当检测到推袋到位，或者推袋超时时间到，就认为推袋已经到位，然后等待推袋保持时间；
3. 推袋保持时间到后，关闭推袋信号；
4. 推袋到位后，如果没有定义堵料检测，则立即卸袋；
5. 推袋到位后，如果定义了堵料检测且输入有效，则不卸袋；
6. 推袋到位后，堵料检测输入无效，并经过卸袋延时时间后堵料检测输入都无效，才输出卸袋信号；
7. 卸袋信号等待卸袋保持时间后，关闭卸袋，完成推袋和卸袋动作
12.2 自学习功能的使用
要正确使用自学习功能，请注意如下要点：
1.若是开启了自学习，则加料流程中，从输出大投信号开始，到关闭小投信号，这间会被自学习流程代替；
2.若是开启了自学习，则第一次启动运行可能出现加料停顿现象；
3.自学习完成，并用自学习得到的数值来设置大投提前量等参数，以后的生产活动将不再进行自学习，而是采用找到的参数运行；
4. 自学习完成后，“智能包装次数”这个参数会被自动清为0；
5. 从输出大投信号开始，到关闭小投结束，这一段过程是自学习的关键流程，若有差错，可能导致找出的参数值不正确，所以务必保持大中小投加料过程的完整性，要保持充足的物料供应；
6. 若是运行次数未达到“智能包装次数”而停止了运行，则下次运行的时候会重新开始自学习。
[bookmark: _Toc437784740][bookmark: _Toc514092275]12.3 夹袋和松袋
1. 夹袋输出（输出开关量）：当有输出开关量定义为“夹袋”时，输出有效则为夹袋，输出无效则为松袋。
2. 夹袋到位（输入开关量）：当有输入开关量定义为“夹袋到位”时，输入有效则表明夹袋完成，输入无效则表明夹袋未完成；
3. 夹袋/松袋（输入开关量）：夹袋输出无效时，输入一次使夹袋输出有效；夹袋输出有效时，输入一次使夹袋无效即松袋；
4. 夹袋延时时间：当开关量输出夹袋信号并经过一个“夹袋延时时间”后，认为夹袋完成。有定义 “夹袋到位”输入开关量，该参数设置无效。
5. 松袋延时时间：从接收到松袋命令开始，延时一个“松袋延时时间”后，才会输出松袋信号（即关闭夹袋信号）。
[bookmark: _Toc437784741][bookmark: _Toc514092276]12.4 出料和吹料
需要实现出料和吹料功能这两个功能，则需定义出料和吹料输出开关量。输出有效则为功能有效，输出无效则功能无效； 
进入加料流程后，吹料输出为点动输出，点动输出波形周期由高电平时间和低电平时间设定，参数值请见配方设置下6.6其他。如下图所示：


[bookmark: _12.7皮带][bookmark: _Toc437784742][bookmark: _Toc514092277]12.5 皮带
若有定义皮带输出一直有效。
[bookmark: _12.9拍袋功能（仅无斗秤）][bookmark: _Toc437784745][bookmark: _Toc514092278]12.6 超欠差功能
超欠差是超欠或者欠差的合称，在包装过程中，当包装结果高于目标值一定范围，则认为超差，而低于一定范围则认为是欠差，这个范围根据生产需求来设置。
超欠差功能有如下参数需要设置：
1. 超欠差报警开关：用于是否开启超欠差功能，如果关闭，则不进行超欠差检测；
2. 超差值：当包装结果>目标值 + 超差值时，认为是超差；
3. 欠差值：当包装结果<目标值-欠差值时，认为是欠差；
4. 超欠差暂停开关：若是开启，则发生超欠差时，系统暂停运行，并报警，清除报警后继续运行。若是关闭该开关，则报警并停止运行2秒，然后继续运行。
[bookmark: _Toc437784746][bookmark: _Toc514092279]12.7 落差修正
有些场合可能需要使用落差修正功能来提高包装精度，落差修正功能即是在运行过程中不断修正小投落差值，其原理如下：
1. 目标差 = 本次称重结果– 目标值
2. 目标差平均 = ( 目标差1 + 目标差2 + … + 目标差落差修正次数 ) / 落差修正次数；
3. 新的小投落差 = 上一次的小投落差 + 目标差平均×落差修正幅度；
落差修正功能有如下参数需要设置：
1. 落差修正次数：设置为0时关闭落差修正功能，否则每经过的包装次数等于落差修正次数时，进行一次落差修正；
2. 落差修正范围：目标值的百分比，在这个范围内的目标差都将用来做落差修正，在这个值之外的不用于做落差修正；
3. 落差修正幅度
落差修正的计算公式如下：
新的小投落差 = 上一次的小投落差 + ( 本次称重结果– 目标值 ) 
[bookmark: _Toc437784747][bookmark: _Toc514092280]12.8小投点动输出
小投给料还可以设置为点动输出的模式，即断续给料而不是持续给料，通常不建议使用小投点动功能。小投点动功能有如下参数需要设置：
1. 小投点动开关：用于设置是否开启小投点动功能，如果关闭，小投将会采用持续给料模式；
2. 小投点动高电平时间、小投点动低电平时间：这两个时间用于设置小投输出的波形周期同吹料点动输出波形。
[bookmark: _12.13多秤互锁][bookmark: _Toc514092281]12.9急停、缓停与安全启停
运行时，急停输入有效时立即停止。
运行时，输入缓停则是完成当前流程后才停止。当接收到缓停命令后，缓停指示灯点亮，完成当前流程后停止，缓停指示灯熄灭。
停止时，安全启停输入时，进入运行状态并同时夹袋。运行时，安全启停输入时，立即停止并松袋。                                                                                                                                                    
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