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一. 基本信息

1.1. 特性与规格

AMC501-F 是基于中文触摸屏的单通道无斗阀口定量包装控制

器仪表，支持吹料、推袋、热封及卸袋控制。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：

●TFT 高亮彩色触摸屏，中英文输入和显示

●完善的过程控制功能，吹料、推袋、卸袋控制

●累计数据支持 USB 导出

●多达 10 万条包装历史数据存储功能，支持 USB 导出

●设置数据支持本机备份和 USB 导出

●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）
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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）
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1.2. 接线端口

接线端口如下图所示：

1.3. 传感器接线方法
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1.4. 开关量接线及定义

1.4.1. 开关量接线示意图

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：



AMC501-F-920B1 阀口控制器说明书 AMC501-F-920B1-34

5

1. 外部电路要和控制器共地；

2. 开关量输出有效时为低电平。

注意：每一路开关量输出口的驱动能力最大输出 500mA，连
接负载时请注意负载的功率，超过输出口的驱动能力使用时可能
造成开关量输出口损坏。

1.4.2. 接口定义

接口 说明 接口 说明

24V+ DC24V 电源正 24V- DC24V 电源负

开关量输入

IN1 I1.启动（脉冲） IN2 I4.停止

IN3 I5.清零 IN4 I6.清报警

IN5 I3.缓停 IN7 I9.夹松袋

IN7 I0.无定义

开关量输出

OUT1 Q1.运行 OUT2 Q2.停止

OUT3 Q3.大投 OUT4 Q4.中投

OUT5 Q5.小投 OUT6 Q6.定值

OUT7 Q7.超欠差 OUT8 Q8.报警

OUT9 Q9.夹袋 OUT10 Q10.推袋

OUT11 Q17.卸袋 OUT12 Q16.吹料

传感器接口

EX+ 传感器激励正 EX- 传感器激励负

SN+ 传感器感应正 SN- 传感器感应负

SI+ 传感器信号正 SI- 传感器信号负

SHG 传感器屏蔽线



AMC501-F-920B1 阀口控制器说明书 AMC501-F-920B1-34

6

1.5. 扩展接口

1.5.1. 开关量扩展板

控制器可选配开关量扩展板，接口形式为 DB9 型插头，可另

外多提供 4 入 3 出的开关量接口，控制器可自动识别扩展板，当

连接开关量扩展板时，开关量相关功能界面将自动显示增加的开

关量功能定义。

接口定义如下：

1.5.2. 网口扩展板

控制器可选配网口扩展板，支持 Modbus-TCP 网口通信。

参数说明详见章节 3.8.4 网口设置。

DB9 引脚 接口说明

1号引脚 IN8

2号引脚 IN9

3号引脚 IN10

4号引脚 IN11

5号引脚 OUT13

6号引脚 OUT14

7号引脚 OUT15

8号引脚 空

9号引脚 空
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1.5.3. 模拟量输出扩展

控制器可选配模拟量扩展板，接口形式为 DB9 型插头，可提

供一路模拟量输出接口，控制器可自动识别扩展板，支持电压或

电流输出（需订货时说明需要电压或电流输出）。

模拟量相关功能说明详见 3.12 模拟量

接口定义如下：

注意：

电压/电流切换拨码开关在仪表内部电路板上，改变模拟量输

出类型需要将控制器拆解，可在出厂时选配好电压或者电流输出。

DB9 引脚 接口说明

1号引脚
AO-

模拟量负极输出

2号引脚 空

3号引脚 空

4号引脚 空

5号引脚 空

6号引脚 空

7号引脚
AO+

模拟量正极输出

8号引脚 空

9号引脚 空
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1.6. 安装尺寸

数据单位：mm

产品底视图 产品侧视图

推荐安装开孔尺寸：192mm×138mm
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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，以及重量稳定、零点等状态标

志，以及控制器所处的详细运行步骤。当输出有定义“Q20.摆臂

输出”等信号时显示在最左侧；当输入有定义“I12.推袋到位”

等信号时显示在重量值的左侧。

中间两栏显示的内容说明如下：

【当前配方】显示的是当前所用配方的配方号和配方名。

点击配方号显示位置可进入配方选择界面。

【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】总共包装完成的总包数。

【累计重量】总共包装完成的总重量。

【报警信息】显示当前报警内容。

停止状态下，点击累计数据显示位置可对累计数据进行清除

操作。
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最下面一栏是功能按键，可进行部分参数设置和操作。若功

能按键为灰色状态，表示该功能不可用（启动运行例外）。

F6 启动运行呈现灰色表示停止状态，点击 F6 启动运行，如

果没有报错，系统将启动包装工作流程。

F5 手动操作按钮可进入手动操作界面，能对大投、中投、小

投、夹/松袋等进行手动控制，并有开关量端口实时状态显示，如

下图所示：

F4 标定按钮可进入标定界面。

F3 清零对当前重量执行清零操作。按键为灰色时，表示不可

用。例如运行状态下时为灰色。

F2 快捷设置点击进入进入快捷设置界面。
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三. 参数设置

在主界面点击 F1 系统维护按钮进入系统维护主菜单界面，

如下图所示：

（系统维护初始密码：000000）

在此界面列出控制器所有的参数设置选项入口。

屏幕上方标题栏有显示当前重量值以及状态，跟主界面状态

对应，分别是大投、中投、小投、吹料、推袋、卸袋以及夹袋，

当对应状态有效时圆点变绿色，无效时为灰色。

屏幕下方显示控制器的型号和软件日期。点击右下角显示的

English 和简体中文按钮可在中/英文显示之间进行切换。

下面对系统维护中的每一个大项做详细的说明。
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3.1. 重量标定

新设备使用前需要对重量进行标定，并设置好系统的单位、

小数点、最小分度、最大量程等参数。

3.1.1. 砝码标定

右边栏中显示的传感器电压，是指当前传感器的电压值。该

值的正常范围是 0~15mV，如该值超过此范围则表示重量传感器的

信号不正常，检查传感器是否损坏或线路连接是否正常可靠。

而相对电压，则指当前绝对电压减去空秤标定时的电压值的

差值，相当于增益重量产生的电压值。

标定过程只需要进行空秤标定和砝码标定两个步骤即可完成，

操作如下：

（1） 清空秤台，待信号稳定后（传感器电压不跳动）点
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击空秤标定按钮。

（2） 将砝码或已知重量的物体放到秤台上，待信号稳定

后（传感器电压不跳动）点击砝码标定按钮，此时跳出

输入框，输入所放物体的准确重量点击确认即可。

以上两步完成后即完成了重量标定的过程，控制器会显示秤

台上准确的重量值。
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3.2. 基本称重参数

在系统维护界面点击 2.基本称重参数按钮，可进入到基本称

重参数的设置界面，界面如下：

参数说明列表：

2.1.1 追零范围

0~9d

只在停止状态下起作用，重量值稳定在此设置值×

d（最小分度值）正负范围内自动执行清零。

2.1.2 清零范围

0~99%

执行清零操作时，重量需小于等于“最大量程×清

零范围”才允许清零。

2.1.3 判稳范围 1~9d
这两个参数共同作用来判断重量是否

稳定。

取“判稳时间”内的所有重量值，最大

值和最小值的差值小于等于“判稳范

围”，则认为此时重量值稳定。

2.1.4 判稳时间 0.1~9.9s
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2.1.5 滤波等级

0~9

软件数字滤波的强度等级，根据设备实际调试效果

设置合适的滤波等级参数值。

0：滤波效果最弱，重量响应快，抗振动效果差；

9：滤波效果最强，重量响应慢，抗振动效果好。

2.1.6 上电自动清零
打开后每次开机时控制器会自动进行一次清零操

作。
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3.3. 阀口秤控制参数

在系统维护界面点击 3.阀口秤控制参数，可进入到阀口秤控

制参数的设置界面,按照功能和控制流程将参数分为几大类。

3.3.1. 夹松袋

可设置夹袋的相关功能参数。

夹松袋参数

3.1.1 夹袋前延时

0.0~99.9s

“I7 夹/松袋”信号输入后，延时此时间后输出

“Q9 夹袋”信号。

3.1.2 夹袋后延时
0.0~99.9s

“Q9 夹袋”信号输出有效后，延时此时间后认
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为夹袋动作完成，可以继续后续流程。

3.1.3 松袋前延时

0.0~99.9s

运行过程中达到松袋判断条件后，延时此时间后

开始松袋。

3.1.4
停止是否允许

夹袋

1.[已开启]：停止状态下允许夹袋。

2.[已关闭]：停止状态下不允许夹袋，允许松袋。

3.1.5
夹松袋控制方

式

1.[由控制参数控制]：夹松袋功能相关时间参数

由控制参数【3.1 夹松袋】控制。

2.[由配方参数控制]：夹松袋功能相关时间参数

由配方参数【4.4 夹松袋】控制。

注意：此选项选择 2.[由配方参数控制]时，此

界面的夹松袋功能相关时间参数将不起作用，夹

松袋功能相关时间参数将由【4.4 夹松袋】中的

时间参数来控制。

3.1.6 夹袋超时时间

0.0~99.9s

若定义“I8. 夹袋到位”，夹袋经过此时间后还

未检测到“I8. 夹袋到位”信号，则认为夹袋超

时。

3.1.7 夹袋超时处理

①仅报警：夹袋超时后，会进行夹袋超时报警。

②报警和推袋：夹袋超时后，会同时进行报警和

推卸袋，推卸袋完成后清除报警

3.3.2. 加料过程

设置加料过程中各个功能的相关参数。
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加料过程参数

3.2.1 包装模式

1.[毛重包装]：加料前不去皮，直接开始加料。

2.[净重包装]：加料前进行判稳去皮然后开始加

料。

3.2.2 清零间隔
0~99

间隔几次包装后自动进行一次清零操作。

3.2.3
加料信号输出

模式

1.[独立给料]：

快速：“Q3 大投”信号输出有效。

中速：“Q4 中投”信号输出有效。

慢速：“Q5 小投”信号输出有效。

2.[组合给料]：

快速：“Q3 大投”、“Q4 中投”、“Q5 小投”信号

输出有效。

中速：“Q4 中投”、“Q5 小投”信号输出有效。

慢速：“Q5 小投”信号输出有效。
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3.2.4 加料前延时
0.0~99.9s

加料开始前的延时时间。

3.2.5
大投禁止比较

时间

0.0~99.9s

大投开始时的消除振动时间，该时间内“Q3 大

投”信号一直有效，不受重量影响，该时间结束

后才判断重量是否达到大投提前量从而结束大

投。

3.2.6
中投禁止比较

时间

0.0~99.9s

中投开始时的消除振动时间，该时间内“Q4 中

投”信号一直有效，不受重量影响，该时间结束

后才判断重量是否达到中投提前量从而结束中

投。

3.2.7
小投禁止比较

时间

0.0~99.9s

小投开始时的消除振动时间，该时间内“Q5 小

投”信号一直有效，不受重量影响，该时间结束

后才判断重量是否达到小投落差值从而结束小

投。

3.2.8 吹料功能

吹料功能总开关

1.[已开启]：加料时输出间隔的“Q16 吹料”信

号。

2.[已关闭]：不进行吹料。

3.2.9
吹料点动有效

时间

0.0~99.9s

吹料过程中，“Q16 吹料”信号输出的有效时间。

3.2.10
吹料点动无效

时间

0.0~99.9s

吹料过程中，“Q16 吹料”信号输出的无效时间。

3.2.11 不去皮阈值

在净重模式下，当前重量大于阈值不去皮。不为

0时此参数有效。

注意：当此参数为 0 时，且在净重模式下，当前

重量大于【4.2.5 不去皮阈值】（不为 0）时，不
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去皮。

3.2.12
气压异常停止

等待

气压异常停止等待开关

1.[已开启]：输入信号“I14 气压检测”输入有

效时，在加料以及推卸袋流程会停止等待，等待

“I14 气压检测”输入信号无效。

2.[已关闭]：输入信号“I14 气压检测”输入有

效时，不停止等待。

3.3.3. 定值过程

设置加料完成后定值过程的相关功能参数。

定值过程参数

3.3.1 定值保持时间

0.0~99.9s

加料结束后，等待此时间后再进行结果累计、超

欠差检测和落差修正等功能。
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超欠差检测功能

3.3.2
超欠差检测功

能

超欠差检测功能的总开关

1.[已开启]：每次加料结束后将对加料结果进行

超欠差检测。

2.[已关闭]：不进行超欠差检测。

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。

3.3.3 超差值
超欠差检测时，若称重结果＞目标值+超差值，

则判为超差；

3.3.4 欠差值
超欠差检测时，若称重值＜目标值-欠差值，则

判为欠差。

3.3.5
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

出现超欠差时，控制器将报警等待用户处理，此

时“清报警”后继续运行，也可给“I4 停止”

信号，回到停止状态进行处理。

落差修正功能

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提前量，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；

3.3.6 落差修正开关

落差修正功能的总开关。

1.[已开启]：加料完成后自动对小投落差值进行

计算并修正。
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2.[已关闭]：不进行落差修正。

3.3.7 落差修正次数

0~99

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。

3.3.8 落差修正范围

0.0~99.9

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。

3.3.9 落差修正幅度
有 25%，50%，75%，100%可选，为每次落差修正

的幅度。

3.3.10 欠差补料开关
当超欠差检测功能开关打开，若出现欠差时，控

制器将输出“Q5 小投”信号进行补料。

3.3.11
欠差补料最小

时间

0.0~99.9s

小投补料的最小时间，在这个时间以内不论补料

是否到目标值都将输出“Q5 小投”信号。

3.3.12
欠差补料最大

时间

0.0~99.9s

小投补料的最大时间，在欠差补料最小时间到欠

差补料最大时间范围内将及时判断是否补料到

达目标值，如果到达目标值将视为补料成功。(欠

差补料最大时间请务必设置比最小时间大)

3.3.4. 推袋卸袋

设置推袋卸袋控制功能相关参数。
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推袋卸袋参数

3.4.1 控袋模式

1.[推卸]：松袋后执行推袋和卸袋 。

2.[推热卸]：松袋后执行推袋、热封、卸袋。

3. [由配方参数控制]：推袋卸袋功能由配方参

数【4.3 推袋卸袋】控制。

注意：此选项选择 3.[由配方参数控制]时，此

界面的推袋卸袋相关功能参数将不起作用，推袋

卸袋功能将由【4.3 推袋卸袋】界面中的相关参

数来控制。

3.4.2 推袋前延时
0.0~99.9s

推袋动作开始前的延时时间。

3.4.3 推袋超时时间

0.0~99.9s

“Q10 推袋”信号输出有效后，在此超时时间内

检测“I12 推袋到位”输入信号有效则认为推袋

动作完成。

如“I12 推袋到位”输入信号一直无效则此超时
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时间结束后认为推袋动作完成。

推袋动作完成后，如果【3.4.1 控袋模式】为

①.[推卸]：则开始执行卸袋功能；②.[推热卸]：

则开始执行热封功能。

3.4.4 推袋保持时间

0.0~99.9s

“Q17 卸袋”输出信号无效后启动【3.4.4 推袋

保持时间】，此时间到后关闭“Q10 推袋”输出

信号。

3.4.5 卸袋前延时
卸袋功能开始前的延时时间。此延时时间到后输

出“Q17 卸袋”信号。

3.4.6 卸袋保持时间 “Q17 卸袋”输出信号的保持时间。

3.4.7 卸袋控制方式

1.[时间]：“Q17 卸袋”信号输出的有效时间由

【3.4.6 卸袋保持时间】控制。

2.[卸袋零区值]： “Q17 卸袋”信号输出有效

后，当重量低于【3.4.8 卸袋零区值】后，启动

【3.4.6 卸袋保持时间】，时间结束后关闭“Q17

卸袋”输出信号。

3.4.8 卸袋零区值 详见【3.4.7 卸袋控制方式】说明。

3.4.9 热封伸时间

控制热封动作

1. 等待【3.4.2 推袋前延时】时间到；

2. 当延时到后，输出“Q10 推袋”信号；

3. 检测到“I12 推袋到位”信号输入有效，或

者【3.4.3 推袋超时时间】到，就认为推袋已经

完成；

4. 推袋完成后，输出“Q21 热封输出”信号，
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控制热封气缸伸，当检测到“I17 热封伸到位”

信号输入有效，或者【3.4.9 热封伸时间】到，

就认为热封伸第一次伸到位；

5. 热封伸到位后，输出“Q20 摆臂输出”信号，

控制摆臂气缸伸，当检测到“I19 摆臂伸到位”

信号输入有效，或者【3.4.13 摆臂伸时间】到，

就认为摆臂伸到位；

6. 摆臂伸到位完成后，关闭“Q21 热封输出”

信号，控制热封气缸缩，当检测到“I18 热封缩

到位”信号输入有效，或者【3.4.10 热封缩时

间】到，就认为热封第一次缩到位；

7. 热封缩到位完成后，等待【3.4.14 加热前延

时】时间过后，输出“Q30 超声波输出”信号，

控制超声波输出，等待热封【3.4.11 加热时间】

到，就认为热封加热完成；

8. 热封加热完成后，关闭“Q30 超声波输出”

信号，输出“Q21 热封输出”信号，控制热封气

缸伸，当检测到“I17 热封伸到位”信号输入有

效，或者【3.4.9 热封伸时间】到，就认为热封

第二次伸到位；

9. 热封第二次伸到位完成后，关闭“Q20 摆臂

输出”信号，控制摆臂气缸缩，当检测到“I16

摆臂缩到位”信号输入有效或者【3.4.12 摆臂

缩时间】到，就认为摆臂缩到位；

10. 摆臂缩到位完成后，关闭“Q21 热封输出”

信号，控制热封气缸缩，当检测到“I18 热封缩

到位”信号输入有效或者【3.4.10 热封缩时间】

到，就认为热封第二次缩到位；

3.4.10 热封缩时间

3.4.11 加热时间

3.4.12 摆臂缩时间

3.4.13 摆臂伸时间
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11. 热封第二次缩到位完成后，当“I13 堵料检

测”输入信号无效时，经过【3.4.5 卸袋前延时】

时间，关闭“Q28 夹包”和“Q29 托包”信号输

出，打开“Q17 卸袋”信号输出。判断【3.4.7

卸袋控制方式】，如果选择②[卸袋零区值]控制，

当前重量小于【3.4.8 卸袋零区值时】才进入

【3.4.6 卸袋保持时间】，如果选择①[时间]控

制，那么直接进入【3.4.6 卸袋保持时间】；

12.当【3.4.6 卸袋保持时间】到时，经过【3.4.4

推袋保持时间】后，关闭“Q10 推袋”信号，控

制推袋气缸缩，一次推热卸动作完成。

3.4.14 加热前延时

3.4.15 推袋允许功能

通过【3.4.15 推袋允许功能】的开关设置，可

实现推袋步骤开始的手动控制或自动控制；

如果开启，需在输入量中定义“I28.推袋允许”

信号输入；当运行到达推袋流程时，需输入推袋

允许信号，输入有效则进入推袋流程，否则继续

等待有效信号。

3.3.4.1. 控袋功能详细说明

1. 控袋模式：推卸；卸袋控制方式：时间。

时序图如下：
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2. 控袋模式：推卸；卸袋控制方式：卸袋零区值。

时序图如下：

3. 控袋模式：推热卸；卸袋控制方式：时间。

时序图如下：
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4. 控袋模式：推热卸；卸袋控制方式：卸袋零区值。

时序图如下：
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3.3.5. 料位设置

设置料位器信号输入和供料相关功能参数。

料位设置参数

3.5.1 料位模式设置

1.[无料位器]：没有料位器。

2.[单下料位]：有 1个料位器（下料位）。

3.[上下料位]：有 2个料位器（下料位、上料位）。

4.[单上料位]：有 1个料位器（上料位）。

注意：如选择了包含下料位的模式，则下料位信

号输入无效时不会启动加料。

3.5.2 供料触发设置

1.[关闭]：关闭供料输出功能。

2.[下料位触发]：“I10 下料位”信号输入无效

时触发供料功能。

3.[上料位触发]：“I9 上料位”信号输入无效时

触发供料功能。
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注意：料位模式设置为[上下料位]时，供料功持

续到上料位信号有效后结束。

3.5.3
供料启动延时

时间

供料功能触发后，延时此时间后再输出“Q11 供

料”信号。

3.5.4
供料结束延时

时间

供料结束后，延时此时间后再关闭 Q11 供料”信

号输出。

3.5.5
供料功能作用

时刻

1.[运行和停止时都供料]。

2.[只运行时供料]。

3.5.6
料位输入信号

去抖时间

0.00~9.99s

“I9 上料位”和“I10下料位”信号输入的去抖

时间。

连续有效持续此时间后认为信号有效；

连续无效持续此时间后认为信号无效。

防止信号偶尔瞬时中断或导通时带来的干扰。

3.3.5.1. 供料功能详细说明

1. 料位模式：单下料位；供料触发：下料位触发。

时序图如下：
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2. 料位模式：上下料位；供料触发：下料位触发。

时序图如下：

3. 料位模式：上下料位；供料触发：上料位触发。

时序图如下：



AMC501-F-920B1 阀口控制器说明书 AMC501-F-920B1-34

33

4. 料位模式：单上料位；供料触发：上料位触发。

时序图如下：

3.3.6. 托包夹包

设置托包夹包信号输出和抖包相关功能参数。
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托包夹包参数

3.6.1 托包夹包控制

1.[由控制参数控制]：托包/夹包重量以及抖包

功能参数由控制参数【3.6 托包夹包】控制。

2.[由配方参数控制]：托包/夹包重量以及抖包

功能参数由配方参数【4.5 托包夹包】控制。

注意：此选项选择 2.[由配方参数控制]时，此

界面的托包/夹包重量以及抖包功能参数将不起

作用，托包/夹包重量以及抖包功能参数将由

【4.5 托包夹包】中的参数来控制。

3.6.2 托包重量
设置托包重量，当前重量到达托包重量时输出

“Q29 托包”信号。详见 3.3.6.1 章节。

3.6.3 夹包重量
设置夹包重量，当前重量到达夹包重量时输出

“Q28 夹包”信号。详见 3.3.6.1 章节。

3.6.4 抖包时间

0.0~99.9s

设置抖包时间，此时间用于实现抖包功能。

注意：此时间设置为 0 时关闭抖包功能。
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3.6.5 抖包重量

设置抖包重量，当前重量到达抖包重量时，“Q17

卸袋”信号输出有效和 “Q29 托包”信号输出

无效至【3.6.4 抖包时间】结束。详见 3.3.6.1

章节。

3.3.6.1. 抖包功能详细说明

1. 抖包功能的信号时序图如下：
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3.4. 配方参数

控制器有 20 组配方参数可供设置，用户可将常用的配方参数

提前设置好，并在使用时切换为对应的配方即可。

3.4.1. 配方号

4.1.1 配方号 设置当前使用的配方号。

4.1.2 配方号可选
开启后，在主界面点击配方号位置进行配方号的

选择时，该配方将处于可选状态。

4.1.3 配方名
可输入该配方的配方名称，便于记忆。设置后将

在主界面配方号位置显示对应的配方名称。
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3.4.2. 目标值

此界面设置该配方号的目标值等配方参数。

4.2.1 目标值 设置包装所要得到的目标重量。

4.2.2 大投提前量
加料时当重量值≥目标值-大投提前量时，关闭

“Q3 大投”信号输出；

4.2.3 中投提前量
加料时当重量值≥目标值-中投提前量时，关闭

“Q4 中投”信号输出；

4.2.4 小投落差值
加料时当重量值≥目标值-小投落差值时，关闭

“Q5 小投”信号输出；

4.2.5 不去皮阈值

在【3.2.1 包装模式】是净重模式下，【3.2.11

不去皮阈值】为 0时。此参数有效。

注意：当此参数不为 0 时，且在净重模式下，当

前重量大于【4.2.5 不去皮阈值】时，不去皮。
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3.4.3. 推袋卸袋

设置推袋卸袋控制功能相关参数。

注意：当【3.4.1 控袋模式】参数设置为 3.[由配方参数控制]时，

此界面中的相关参数才会起作用，否则推袋卸袋功能将由【3.5

推袋卸袋】界面中的参数来控制。

推袋卸袋参数

4.3.1 控袋模式

1.[推卸]：松袋后执行推袋和卸袋 。

2.[推热卸]：松袋后执行推袋、热封、卸

袋。

4.3.2 推袋前延时
0.0~99.9s

推袋动作开始前的延时时间。

4.3.3
推袋超时时

间

0.0~99.9s

“Q10 推袋”信号输出有效后，在此超时

时间内检测“I12 推袋到位”输入信号有
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效则认为推袋动作完成。

如“I12 推袋到位”输入信号一直无效则

此超时时间结束后认为推袋动作完成。

推袋动作完成后，如果【4.3.1 控袋模式】

为①.[推卸]：则开始执行卸袋功能；

②.[推热卸]：则开始执行热封功能。

4.3.4
推袋保持时

间

0.0~99.9s

“Q17 卸袋”输出信号无效后启动【4.3.4

推袋保持时间】，此时间到后关闭“Q10

推袋”输出信号。

4.3.5 卸袋前延时
卸袋功能开始前的延时时间。此延时时间

到后输出“Q17 卸袋”信号。

4.3.6
卸袋保持时

间

“Q17 卸袋”输出信号的保持时间。

4.3.7
卸袋控制方

式

1.[时间]：“Q17 卸袋”信号输出的有效

时间由【4.3.6 卸袋保持时间】控制。

2.[卸袋零区值]： “Q17 卸袋”信号输

出有效后，当重量低于【4.3.8 卸袋零区

值】后，启动【4.3.6 卸袋保持时间】，

时间结束后关闭“Q17 卸袋”输出信号。

4.3.8 卸袋零区值 详见【4.3.7 卸袋控制方式】说明。

4.3.9 热封伸时间

控制热封动作

1. 等待【4.3.2 推袋前延时】时间到；

2. 当延时到后，输出“Q10 推袋”信号；

3. 检测到“I12 推袋到位”信号输入有

效，或者【4.3.3 推袋超时时间】到，就

认为推袋已经完成；

4. 推袋完成后，输出“Q21 热封输出”
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信号，控制热封气缸伸，当检测到“I17

热封伸到位”信号输入有效，或者【4.3.9

热封伸时间】到，就认为热封伸第一次伸

到位；

5. 热封伸到位后，输出“Q20 摆臂输出”

信号，控制摆臂气缸伸，当检测到“I19

摆臂伸到位”信号输入有效，或者【4.3.13

摆臂伸时间】到，就认为摆臂伸到位；

6. 摆臂伸到位完成后，关闭“Q21 热封

输出”信号，控制热封气缸缩，当检测到

“I18 热封缩到位”信号输入有效，或者

【4.3.10 热封缩时间】到，就认为热封

第一次缩到位；

7. 热封缩到位完成后，等待【4.3.14 加

热前延时】时间过后，输出“Q30 超声波

输出”信号，控制超声波输出，等待热封

【4.3.11 加热时间】到，就认为热封加

热完成；

8. 热封加热完成后，关闭“Q30 超声波

输出”信号，输出“Q21 热封输出”信号，

控制热封气缸伸，当检测到“I17 热封伸

到位”信号输入有效，或者【4.3.9 热封

伸时间】到，就认为热封第二次伸到位；

9. 热封第二次伸到位完成后，关闭“Q20

摆臂输出”信号，控制摆臂气缸缩，当检

测到“I16 摆臂缩到位”信号输入有效或

者【4.3.12 摆臂缩时间】到，就认为摆

臂缩到位；

4.3.10 热封缩时间

4.3.11 加热时间

4.3.12 摆臂缩时间

4.3.13 摆臂伸时间
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10. 摆臂缩到位完成后，关闭“Q21 热封

输出”信号，控制热封气缸缩，当检测到

“I18 热封缩到位”信号输入有效或者

【4.3.10 热封缩时间】到，就认为热封

第二次缩到位；

11. 热封第二次缩到位完成后，当“I13

堵料检测”输入信号无效时，经过【4.3.5

卸袋前延时】时间，关闭“Q28 夹包”和

“Q29 托包”信号输出，打开“Q17 卸袋”

信号输出。判断【4.3.7 卸袋控制方式】，

如果选择②[卸袋零区值]控制，当前重量

小于【4.3.8卸袋零区值时】才进入【4.3.6

卸袋保持时间】，如果选择①[时间]控制，

那么直接进入【4.3.6 卸袋保持时间】；

12.当【4.3.6 卸袋保持时间】到时，经

过【4.3.4 推袋保持时间】后，关闭“Q10

推袋”信号，控制推袋气缸缩，一次推热

卸动作完成。

4.3.14 加热前延时

4.3.15
推袋允许功

能

通过【4.3.15 推袋允许功能】的开关设

置，可实现推袋步骤开始的手动控制或自

动控制；

如果开启，需在输入量中定义“I28.推袋

允许”信号输入；当运行到达推袋流程时，

需输入推袋允许信号，输入有效则进入推

袋流程，否则继续等待有效信号。
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3.4.3.1. 控袋功能详细说明

1. 控袋模式：推卸；卸袋控制方式：时间。

时序图如下：

2. 控袋模式：推卸；卸袋控制方式：卸袋零区值。

时序图如下：
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3. 控袋模式：推热卸；卸袋控制方式：时间。

时序图如下：



AMC501-F-920B1 阀口控制器说明书 AMC501-F-920B1-34

44



AMC501-F-920B1 阀口控制器说明书 AMC501-F-920B1-34

45

4. 控袋模式：推热卸；卸袋控制方式：卸袋零区值。

时序图如下：
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3.4.4. 夹松袋

设置夹松袋功能相关参数。

注意：当【3.1.5 夹松袋控制方式】参数设置为 2.[由配方参数控

制]时，此界面中的相关参数才会起作用，否则夹松袋功能将由【3.1
夹松袋】界面中的参数来控制。

夹松袋参数

4.4.1 夹袋前延时

0.0~99.9s

“I7 夹/松袋”信号输入后，延时此时间后输出

“Q9 夹袋”信号。

4.4.2 夹袋后延时

0.0~99.9s

“Q9 夹袋”信号输出有效后，延时此时间后认

为夹袋动作完成，可以继续后续流程。

4.4.3 松袋前延时

0.0~99.9s

运行过程中达到松袋判断条件后，延时此时间后

开始松袋。
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4.4.4 夹袋超时时间

0.0~99.9s

若定义“I8. 夹袋到位”，夹袋经过此时间后还

未检测到“I8. 夹袋到位”信号，则认为夹袋超

时。

4.4.5 夹袋超时处理

①仅报警：夹袋超时后，会进行夹袋超时报警。

②报警和推袋：夹袋超时后，会同时进行报警和

推卸袋，推卸袋完成后清除报警。

3.4.5. 托包夹包

设置托包夹包信号输出和抖包相关功能参数。

注意：当【3.6.1 托包夹包控制方式】参数设置为 2.[由配方参数

控制]时，此界面中的相关参数才会起作用，否则将由【3.6 托包

夹包】界面中的参数来控制。

托包夹包参数
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4.5.1 托包重量
设置托包重量，当前重量到达托包重量时输出

“Q29 托包”信号。详见 3.4.5.1 章节。

4.5.2 夹包重量
设置夹包重量，当前重量到达夹包重量时输出

“Q28 夹包”信号。详见 3.4.5.1 章节。

4.5.3 抖包时间

0.0~99.9s

设置抖包时间，此时间用于实现抖包功能。

注意：此时间设置为 0 时关闭抖包功能。

4.5.4 抖包重量

设置抖包重量，当前重量到达抖包重量时，“Q17

卸袋”信号输出有效和 “Q29 托包”信号输出

无效至【4.5.3 抖包时间】结束。详见 3.4.5.1

章节。

3.4.5.1. 抖包功能详细说明

1. 抖包功能的信号时序图如下：
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3.4.6. 加料模拟量

模拟量输出功能需选配模拟量输出扩展。

当控制器选配了模拟量扩展时，可使用模拟量输出来控制加

料，大、中、小投可分别对应三个模拟量大小，来实现用模拟量

控制变频器频率或振动给料器的输出电压，进行不同料速的加料。

4.6.1 大投模拟量
0.000~100.000%

大投时模拟量输出的大小。

4.6.2 中投模拟量
0.000~100.000%

中投时模拟量输出的大小。

4.6.3 小投模拟量
0.000~100.000%

小投时模拟量输出的大小。

注意：此处设置的模拟量输出百分比与【12.1.1 模拟量输出

范围】设置有关，例如：

【12.1.1 模拟量输出范围】设置为 0~5V
【4.6.1 大投模拟量】设置为 80.000%
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【4.6.2 中投模拟量】设置为 40.000%
【4.6.3 小投模拟量】设置为 10.000%
则大投加料时模拟量输出 4V，中投加料时模拟量输出 2V，小

投加料时模拟量输出 0.5V，停止加料时模拟量输出 0V。

3.5. 开关量

可定义开关量输入和输出口对应的功能，并且可使用 IO 测试

功能测试外部开关量线路是否正常。

3.5.1. 输入定义

定义开关量输入口 IN1~IN7 对应的功能。点击要设置的开关

量输入口，在弹出的选项框中选择要定义的功能即可。
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开关量输入可供选择的功能列表如下：

功能号 功能名称 描述

I0 无定义 无功能定义。

I1 启动（脉冲） 启动运行。

I2 启动（电平） 有效启动，无效停止。

I3 缓停
进入缓停过程，即在完成本次包装后自动停

止运行。

I4 停止 停止运行。

I5 清零 进行一次清零操作。

I6 清报警 清除报警状态。

I7 夹松袋 夹/松袋操作输入信号。

I8 夹袋到位 有效认为夹袋机构动作到位。

I9 上料位
上料位检测输入信号。

有效时认为物料已经达到上料位。

I10 下料位

下料位检测输入信号。

有效时认为物料已经达到下料位。

无效时认为物料已经低于下料位，处于缺料

状态。

I11 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。

I12 推袋到位 有效认为推袋机构动作到位。

I13 堵料检测
卸袋前检测该信号，该信号无效后才能开始

卸袋。

I14 气压检测

用于连接气压检测设备。可根据【3.2.12 气

压异常停止等待】功能开关，开启停止等待

流程。

I15 上袋故障 自动上袋机故障，有效后仪表启动一次推袋
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和卸袋。

I16 摆臂缩到位 热封相关动作信号。

I17 热封伸到位 热封相关动作信号。

I18 热封缩到位 热封相关动作信号。

I19 摆臂伸到位 热封相关动作信号。

I20 手动小投 有效时开启小投，再次有效时关闭小投。

I21 手动中投 有效时开启中投，再次有效时关闭中投。

I22 手动大投 有效时开启大投，再次有效时关闭大投。

I23
手动小投 (电

平)
有效时开启小投，无效时关闭小投。

I24
手动中投 (电

平)
有效时开启中投，无效时关闭中投。

I25
手动大投 (电

平)
有效时开启大投，无效时关闭大投。

I26 推/卸袋测试

有效时开始推/卸袋测试，再次有效时如果推

/卸袋过程还未完成则结束测试，已完成则再

次开始测试。

I27
控袋切换（电

平）

有效时，【3.4.1 控袋模式】选项为②推热卸，

无效时为①推卸。

I28 推袋允许

有效时，推袋开始，否者继续停留在此步骤

等待有效信号；【3.4.15 推袋允许功能】功能

设置为开启时，需设置此输入信号。

3.5.2. 输出定义

定义开关量输出口 OUT1~OUT12 对应的功能。点击要设置的

开关量输出口，在弹出的选项框中选择要定义的功能即可。
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开关量输出可供选择的功能列表如下：

功能号 功能名称 描述

Q0 无定义 无功能定义。

Q1 运行 运行状态时输出有效。

Q2 停止 停止状态时输出有效。

Q3 大投 快速加料控制信号。

Q4 中投 中速加料控制信号。

Q5 小投 慢速加料控制信号。

Q6 定值

加料完成时输出有效，表示目前加料已经完

成，持续时间可设置参数【3.3.1 定值保持时

间】。

Q7 超欠差
超欠差功能打开，当加料结果出现超欠差报

警时该输出有效。

Q8 报警 控制器有报警时输出有效。

Q9 夹袋
夹袋机构控制信号，有效时夹袋，无效时松

袋。
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Q10 推袋 推袋机构控制信号。

Q11 供料
供料控制输出信号。

信号有效时启动供料装置向储料斗中供料。

Q12 批次完成 批次完成后该信号输出有效。

Q13 缺料
缺料状态输出信号。

“I10 下料位”信号输入无效时为缺料状态。

Q14 截料 加料时输出有效。

Q15 出料 加料时输出有效。

Q16 吹料 吹料功能输出信号。

Q17 卸袋 卸袋机构控制信号。

Q18 允许上袋 自动上袋功能配合信号。

Q19 夹袋完成 自动上袋功能配合信号。

Q20 摆臂输出
热封功能控制信号。

Q21 热封输出

Q22 逻辑输出 1 逻辑编程 1功能输出信号。

Q23 逻辑输出 2 逻辑编程 2功能输出信号。

Q24 逻辑输出 3 逻辑编程 3功能输出信号。

Q25 逻辑输出 4 逻辑编程 4功能输出信号。

Q26 逻辑输出 5 逻辑编程 5功能输出信号。

Q27 逻辑输出 6 逻辑编程 6功能输出信号。

Q28
托包 设置【3.6.2 托包重量】，托包重量到后输出

此信号。

Q29
夹包 设置【3.6.3 夹包重量】，夹包重量到后输出

此信号。

Q30 超声波输出 超声波输出功能，推热卸流程有效。
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3.5.3. IO 测试

IO 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，界面如下图所示：

开关量输出测试：

OUT1~OUT12 按钮用来测试开关量的输出功能。灰色表示开关

量输出无效，绿色表示开关量输出有效。

例如：

OUT3 输出口连接了继电器，要测试 OUT3 输出是否正常，可

点击 OUT3 按钮切换输出状态为有效，如线路正常此时可观察到

OUT3 上连接的继电器吸合，再次点击 OUT3 按钮切换输出状态为

无效，如线路正常此时可观察到 OUT3 上连接的继电器断开。

开关量输入测试：

IN1~IN7 用来测试开关量的输入功能。灰色表示开关量输入
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无效，绿色表示开关量输入有效。

例如：

IN1 输入口连接了一个按钮开关，要测试该按钮开关是否正

常，可手动按下连接的按钮，如线路正常则可观察到 IN1 指示灯

变为绿色；放开该按钮后，如线路正常则可观察到 IN1 指示灯变

为灰色。
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3.6. 批次与累计

查看控制器的累计数据以及历史数据。

3.6.1. 批次与累计

查看控制的累计值，可设置运行的批次数。界面如下图所示：

6.1.1 批次数

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。

6.1.2 已完成批次
如设置了批次数，则该项会显示当前已经完成的

批次数。

当控制器插入 U 盘时，可将累计数据文件导出到 U 盘，文件

为 CSV 格式。
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3.6.2. 历史数据

查看包装的历史数据，包含累计包数、日期、结果、配方参

数设置和包装时间等项目。

控制器可存储最多 10 万条历史数据，存储空间满时将从序号

1 重新开始存储并覆盖旧数据。

当控制器插入 U 盘时，可将历史数据文件导出到 U 盘，文件

为 CSV 格式。
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3.7. 通信参数

控制器可选配两个完全独立的串行通讯接口 RS232和 RS485，
可分别设置两个串口的通信参数。

3.7.1. RS232 设置

设置 RS232 通信串口的相关参数。

7.1.1 通信地址 设置设备的通信地址（从站号）。

7.1.2 通信协议

1.[Modbus-RTU-H]：Modbus-RTU 通信协议（双

字数据高字在前）。

2.[Modbus-RTU-L]：Modbus-RTU 通信协议（双

字数据低字在前）。

7.1.3 波特率 设置串口通信的波特率。

7.1.4 数据格式 1.[7-E-1]:7 数据位，偶校验，1停止位
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2.[7-O-1]:7 数据位，奇校验，1停止位

3.[8-N-1]:8 数据位，无校验，1停止位

4.[8-E-1]:8 数据位，偶校验，1停止位

5.[8-O-1]:8 数据位，奇校验，1停止位

3.7.2. RS485 设置

设置方法参考 3.7.1.RS232 设置。

3.7.3. 网口设置

当控制器选配网口扩展板时，才能设置网口相关参数，网口

通信协议为 Modbus TCP，设置界面如下：

7.3.1 IP 地址 1
设置控制器的 IP 地址。

7.3.2 IP 地址 2
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7.3.3 IP 地址 3

7.3.4 IP 地址 4

7.3.5 端口号 网口通信的端口号。

7.3.6 MAC 地址偏移 网口通信 MAC 地址的偏移值。

7.3.7

通信协议

1.[Modbus-TCP-H]：Modbus-TCP 通信协议（双

字数据高字在前）。

2.[Modbus-TCP-L]：Modbus-TCP 通信协议（双

字数据低字在前）。
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3.8. 密码管理

主界面的 F1 系统维护按钮和系统维护菜单界面的 1~11大项，

每个项目都可以设置单独的密码和密码开关。

出厂默认所有密码都为：000000。
修改密码时需输入两次，点击确认即可完成修改。

密码管理界面如下：
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3.9. 系统

系统界面包含参数复位、时间日期、产品注册、参数备份恢

复以及数据导入导出功能。

3.9.1. 参数复位

点击复位按钮即可复位对应的参数值，参数值将恢复成出厂

设置，请谨慎操作。

3.9.2. 时间日期

可修改控制器的时间和日期。
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3.9.3. 产品注册

产品的使用注册设置。

3.9.4. 参数备份恢复

可将控制器当前设置的参数值备份到本机中的存储器中，可

在需要的时候进行恢复操作。

左侧可以选择要备份的参数项目，右侧显示当前本机中是否

有备份的文件，并且会显示当前本机中备份文件的日期，可以对

当前备份的文件进行删除操作。

为防止误操作，进入到参数备份和恢复界面时，默认备份按

钮和删除备份按钮是处于禁用状态，需要通过特殊操作才能启用

备份和删除备份的功能，操作方法就是点击如下图所示的位置○1
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三次，再点击位置○2 三次，再点击位置○3 三次，即可开启备份

和删除备份的功能。

3.9.5. 数据导入导出

控制器可将当前设置的参数导出到 U 盘中，导出文件为 CSV
格式。

数据导出操作：

界面左侧选择需要导出的参数项目，插入 U 盘后，点击 USB
导出即可将所选项目导出到 U 盘中。

数据导入操作：

插入带有数据文件的 U 盘，界面右侧列表会显示当前 U 盘中

存在的数据文件，选择需要导入的数据文件点击 USB 导入即可。
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3.10. 逻辑编程

控制器支持 6 路逻辑编程功能，当控制器现有的功能无法满

足设备的控制需求时，可尝试使用逻辑编程功能，在控制器运行

流程之外定义辅助的逻辑输出信号来控制设备动作。

逻辑编程设置界面如下：

下面以逻辑编程 1 为例解释各个参数作用。

10.1.1 逻辑类型

选择逻辑编程的类型。

1.[关闭]：关闭该逻辑输出功能。

2.[延时接通]

3.[延时断开]

4.[延时接通并延时断开]

5.[有效-无效跳变沿触发]

6.[无效-有效跳变沿触发]

7.[自锁]

8.[脉冲]
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对应功能说明详见：3.10.1

10.1.2 触发类型

1.[信号触发]：通过某一个信号来触发该逻辑

输出。

2.[条件触发]：通过达到某一个条件来触发该

逻辑输出。

3.[通信触发]：通过通信命令来触发该逻辑输

出。

10.1.3
逻辑信号输出

端口

选择该逻辑输出信号定义到某一个 OUT 输出

口。

10.1.4 延时接通时间 逻辑输出信号延时接通的时间。

10.1.5 延时断开时间 逻辑输出信号延时断开的时间。

10.1.6
触发信号 1 设

置

选择用来触发逻辑输出的信号 1。

10.1.7
触发信号逻辑

关系

选择用来触发逻辑输出的触发信号1和触发信

号 2之间的逻辑关系。

1.[或]：触发信号 1和触发信号 2任意一个信

号有效即可触发逻辑输出。

2.[与]：触发信号 1和触发信号 2需要全部有

效才能触发逻辑输出。

3.[异或]：触发信号 1和触发信号 2不同时才

能触发逻辑输出。

10.1.8 输出有效时间

【10.1.1 逻辑类型】设置为第 5/6 项时可设置

此参数。逻辑信号触发后输出的有效时间，时

间到后结束逻辑输出。

此时间设置为 0时，逻辑输出信号将只能通过

复位信号来结束。

10.1.9 复位信号设置
【10.1.1 逻辑类型】设置为第 5/6 项时可设置

此参数。逻辑输出有效后，复位信号可复位逻
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辑输出，使逻辑输出信号无效，结束本次逻辑

输出过程。

10.1.10 复位信号逻辑

1.[有效复位]：复位信号有效时，复位逻辑输

出。

2.[无效复位]：复位信号无效时，复位逻辑输

出。

10.1.11 触发条件设置

选择触发逻辑输出的条件。

1.[重量大于设定值]

2.[重量小于设定值]

3.[重量在区间内]

4.[重量在区间外]

10.1.12 设定值 1 用来设置对应触发条件的重量值。

10.1.13 设定值 2

10.1.14 重量稳定条件

1.[已开启]：重量满足触发条件后，并且需要

稳定才能触发逻辑输出。

2.[已关闭]：重量满足触发条件后即可触发逻

辑输出，无需稳定。

10.1.15
触发信号 2 设

置

选择用来触发逻辑输出的信号 2。
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3.10.1. 逻辑输出时序图
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3.10.2. 举例说明

打码功能：夹袋输出信号有效后，延时 1s 时间，然后输出

OUT12 持续 2s 时间，用来控制打码机在夹袋完成后将编码印到袋

子上。

设置如下：

【逻辑类型】：无效-有效跳变沿触发

【延时接通时间】：1s

【输出有效时间】：2s

【触发类型】：信号触发

【触发信号设置】：夹袋

【逻辑信号输出端口】：OUT12

通过不同的触发信号、触发条件和逻辑编程信号之间的配合，

可以组合输出非常灵活的逻辑信号。

比如要实现如下逻辑：实时检测重量高于 100kg 即输出 OUT10

进行报警指示。并且报警有效后延时 2s，输出 OUT11 持续 3s 时

间用来控制卸料机构将物料卸出。

设置如下：
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逻辑编程 1：实现检测重量高于 100kg 即输出 OUT10。

【逻辑类型】：延时接通

【延时接通时间】：0s

【触发类型】：条件触发

【触发条件设置】：重量大于设定值

【设定值 1】：100kg

【逻辑信号输出端口】：OUT10

逻辑编程 2：实现 OUT10 有效后延时 2s，输出 OUT11 持续 3s

时间。

【逻辑类型】：无效-有效跳变沿触发

【延时接通时间】：2s

【输出有效时间】：3s

【触发类型】：信号触发

【触发信号设置】：逻辑输出 1

【逻辑信号输出端口】：OUT11

3.11. 模拟量

注意：模拟量输出功能需选配模拟量输出扩展。

模拟量输出接口：

A0+(DB9 接头 7号引脚)：模拟量输出的正极。

A0-(DB9 接头 1号引脚)：模拟量输出的负极。

3.11.1. 输出设置

设定模拟量输出功能相关参数。
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12.1.1
模拟量输出范

围

①[0-5V]

②[0-10V]

③[4-20mA]

④[0-20mA]

⑤[0-24mA]

⑥[自定义电压]

⑦[自定义电流]

12.1.2
模拟量输出含

义

①加料：加料时可分别输出大、中、小投对应的

模拟量大小，来控制加料装置进行加料。

详细功能可查看 3.4.6 章节。

12.1.3
自定义输出最

大值
【12.1.1 模拟量输出范围】设置为⑥[自定义电

压]或⑦[自定义电流]时，可通过这两个参数自

定义输出电压或电流的输出范围。12.1.4
自定义输出最

小值
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3.11.2. 模拟量标定

模拟量出厂时已经进行了标定，可直接使用。

当出现模拟量输出不准有偏差时，可进行模拟量标定操作，

校准模拟量的输出值。

此处以 0~5V 电压标定的方法作为例子进行说明，电流标定方

法和电压方法相同。

1. 首先点击标定开关，开启模拟量标定的状态，然后标定

点 0V 处会出现箭头的标志，指示当前正在标定的模拟量点是 0V，
使用万用表测量实际的电压输出值（AO+和 AO-之间电压），正常

应该是 0V 左右，然后输入到后面对应的实际输出值的输入框中。

注意：用万用表测量电压时，请拆除 AO+和 AO-端口上的连
接线，防止后级电路对输出电压值影响。

2. 点击标定点 2.5V 处，箭头切换到 2.5V 标定点，测量实际

输出电压值后输入到对应的输入框中。

3. 5V、7.5V 和 10V 点标定方法同上。

4. 所有标定点都完成后，即可关闭模拟量标定状态，完成

此模拟量的标定。

当点击标定类型切换按键，并输入正确密码后，会进行实际

输出值标定和 DA 码标定的切换。标定类型切换密码默认“000000”。
相关界面如下：
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注意：复位所有参数时不复位模拟量输出设置及标定数据，
模拟量参数需点击单独的模拟量复位按钮。
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四. 流程说明

4.1. 阀口秤包装流程

现在将结合上图对阀口秤的基本包装流程做一个说明：

1. 启动运行。

2. 等待夹袋完成。

3. 夹袋完成后，启动加料前延时，延时结束后判稳去皮（净

重包装去皮，毛重包装不去皮）。

4. 去皮成功后，开启大投给料，当重量值≥目标值-大投提

前量时，关闭大投，进入中投。

5. 当重量值≥目标值-中投提前量时，关闭中投，进入小投。

6. 当重量值≥目标值-小投落差值时，关闭小投，结束加料，

启动定值保持时间。
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7. 定值保持时间结束后，记录加料重量，根据控制参数设

置判断是否进行超欠差检测和落差修正，详细说明详见

3.3.3 章节。

8. 推袋、卸袋，流程说明详见 3.3.4.1 章节。

9. 完成一次包装流程，返回到第 1 步开始一次新的包装流

程。
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五. 常见故障排查

控制器运行时，主界面会有详细运行步骤显示，提示当前控

制器正在执行的功能及过程，通过该提示可判断出当前控制器所

处的运行过程，帮助排查故障。

控制器在使用过程中可能碰到的一些故障和排查方法见下表：

序号 内容 说明

1 ADOFL / -ADOFL

传感器信号异常。

1. 传感器线路接错，接触不良。（注意四线制

和六线制的接法）

2. 传感器损坏。

3. 传感器承受的负载超量程。

2 OFL / -OFL

重量溢出，当重量超过【1.1.4 最大量程】设置

值时会提示 OFL。如空秤显示 OFL 请排查：

1. 【1.1.4最大量程】设置是否正确。

2. 标定异常，重新标定。

3. 传感器是否损坏。

3

设备静止状态重

量异常跳动不稳

定

1. 传感器线路连接是否正确可靠，线路是否

生锈氧化。

2. 称重机构是否受外力或震动影响。

3. 传感器是否损坏。

4. 传感器或控制器受现场周围电气设备干

扰，如电机、变频器等。

5. 【2.1.5滤波等级】设置是否合适。

4 无法启动
1. 外部启动按钮等输入线路是否正常接入控

制器（可通过开关量测试查看）。
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2. 启动信号接入的输入口定义是否正确定义

为启动。

5 加料结果不准

1. 加料完成后控制器显示的结果不准：

（1） 调整配方参数大中小投提前量的设

置。保证小投过程有足够长的时间才能

保证精度。

（2） 加料机构是否正常，如下料口是否堵

塞，物料流动是否通畅。

2. 控制器显示的结果准确，但是实际复秤结

果不准。

（1） 显示和实际重量有偏差需要标定。

（2） 最好使用和目标值相同重量的砝码

或物料进行标定，并且标定时注意秤

台受力均匀，不要偏载。

6 累计重量不准

控制器记录累计值的时刻是在定值过程结束时

刻记录累计值，所以检查【3.3.1 定值保持时间】

设置是否足够，要保证定值保持时间结束时，

控制器显示重量已经稳定下来不再大幅度跳

动，这样才能记录到准确的加料累计结果。
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附录

更新记录

时间 内容

2022-4-7 第一版。

2022-9-6
增加“I28.推袋允许“输入信号及其说明；

增加【3.4.15 推袋允许功能】开关量及其说

明。

2022-9-16 修改【3.3.4.1】控袋功能详细说明时序图（图

3、图 4）。
2022-10-22 修改主界面图片，将 F5 启动运行更改为 F6 启

动运行，增加 F5 手动操作及其说明。

2022-10-27 增加手动操作界面的图片。

2022-12-9 手动操作界面增加手动操作按钮。

更改手动操作界面的图片。

2023-6-26 增加参数【3.1.4 停止是否允许夹袋】及其说

明。

【3.4.1 控袋模式】增加 3.[由配方参数控制]选
项及其说明。

增加 3.4.3 推袋卸袋章节及其说明。

更新部分功能说明配图以及界面图片。

2023-7-29 增加参数【3.1.5 夹松袋控制方式】和【3.6.1
托包夹包控制方式】及其说明。

增加章节 3.3.6 托包夹包、3.4.4 夹松袋和 3.4.5
托包夹包及其说明。

更新部分功能说明配图以及界面图片。
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2023-9-22 增加参数【3.1.12 气压异常停止等待】及其说

明。

更新部分功能说明配图以及界面图片。

2025-6-11 增加 1.5.1 开关量扩展板相关说明，可选配 4
入 3 出开关量扩展板。

章节 1.6 安装尺寸增加侧视图。

2025-8-13 章节 3.3.1 夹松袋增加参数【3.1.6 夹袋超时时

间】和【3.1.7 夹袋超时处理】及其说明。

章节 3.4.4 夹松袋增加参数【4.4.4 夹袋超时时

间】和【4.4.5 夹袋超时处理】及其说明。

2025-9-5 增加章节 1.5.2 网口扩展板相关说明。

增加章节 1.5.3 模拟量输出扩展。

更新参数配方界面图片。

增加章节 3.4.6 加料模拟量参数说明及界面配

图。

增加章节 3.7.3 网口设置。

增加章节 3.11 模拟量。
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