XK3113S双秤显示控制器使用说明
一、密码及功能一览表：

	密码
	功能
	显示
	详细内容

	1000
	设置当前类别
	XX
	XX=00-19

	1001
	设置当前班别
	X
	X=0-3

	2000

-2999
	查询、打印、删除各班类统计数据
	DATA  
	详见二、（一）

	3000
	删除窗口累计数据
	DELETE 
	详见二、（二）

	3192
	自检
	
	

	4400
	备份参数
	SAVE ？
	按“设置”键保存，按“↑” 放弃；备份的参数为FUN01-FUN10，，SET01-SET12，SET16，SET17的内容，其中：SET1-SET14按20类保存

	4401
	恢复备份参数
	REST SET
	

	4402
	恢复缺省参数
	REST DEF
	

	5500
	计量参数设置
	FUN 00
	详见二、（三）

	6600
	控制参数设置
	SET 00
	详见二、（四）

	7700
	连续设置控制参数
	CS 00-00
	详见二、（五）


二、功能操作：

（一）、查询、打印、删除各班类统计数据：

1、查询统计数据：

1）输入密码“2ABC”（A：班别0-3，为9时表示全部班别；BC：类别00-19，为99时表示全部类别），按“设置”显示“ DATA ”，按“↓”显示“DISPLAY”表示查询数据； 

2）2秒内再按“↓”即可显示所需查询的数据，如在2秒内不按键或按其他键，则退出；

3）显示数据格式按：“  A-BC  ”，重量，包数的顺序以间隔2秒的速度循环显示；

4）查询数据时，如有多项查询数据（全部班或全部类），按“↓”键可直接查询下一项数据；

5）按其它键退出；

2、打印统计数据：输入密码“2ABC”（A：班别0-3，为9时表示全部班别；BC：类别00-19，为99时表示全部类别），显示“ DATA ”，按“→”显示“PRINT”表示打印数据，2秒内再按“→”即可打印出所需的数据，如在2秒内不按键或按其他键，则退出； 

3、删除统计数据：输入密码“2ABC”（A：班别0-3，为9时表示全部班别；BC：类别00-19，为99时表示全部类别），显示“ DATA ”，按“↑”显示“DELETE”表示删除数据，2秒内再按“↑”即可输出所需的数据，如在2秒内不按键或按其他键，则退出； 

（二）、删除累计窗口数据：

输入密码“3000”，显示“DELETE”表示删除数据，2秒内按“↑”即可删除累计窗口数据，如在2秒内不按键或按其他键，则退出；

（三）、计量参数设置：

1、计量参数设置：

输入密码“5500”进入设置参数，具体内容如下：

	功能名称
	功能号
	显示
	详细内容

	退回称重状态
	FUN  0
	      
	

	数据稳定条件
	FUN  1
	     X
	X=0-9：数值越大数据稳定条件越严；X=2

	零位追踪时间
	FUN  2
	     X
	X=0：零位追踪时间1秒

X=1：零位追踪时间2秒

	零位追踪范围
	FUN  3
	     X
	X=0：无追踪

X=1：追踪范围0.5个分隔度

X=2：追踪范围1个分隔度

X=3：追踪范围1.5个分隔度

X=4：追踪范围2个分隔度

X=5：追踪范围4个分隔度

	重量摆动检测灵敏度
	FUN  4
	     X
	X=0：每秒1个分隔度

X=1：每秒3个分隔度


	小数点位置
	FUN  5
	     X
	X=2：显示      1

X=3: 显示    0.1
X=4: 显示   0.01

X=5: 显示  0.001
X=6：显示 0.0001

	最大显示范围
	FUN  6
	    XX
	XX= 0: 最大显示   500 XX= 1：最大显示   1000
XX= 2：最大显示  1200 XX= 3：最大显示   1500

XX= 4：最大显示  2000 XX= 5：最大显示   2500

XX= 6：最大显示  3000 XX= 7：最大显示   4000

XX= 8：最大显示  5000 XX= 9：最大显示   6000
XX=10：最大显示  8000 XX=11：最大显示  10000

XX=12：最大显示 12000 XX=13：最大显示  15000

XX=14：最大显示 20000 XX=15：最大显示  25000

XX=16：最大显示 30000 XX=17：最大显示  40000

XX=18：最大显示 50000 XX=19：最大显示  60000

XX=20：最大显示 80000 XX=21：最大显示 100000

	分隔度
	FUN  7
	     X
	X=0：分隔度为1

X=1：分隔度为2

X=2：分隔度为5

X=3：分隔度为10

	滤波时间
	FUN  8
	     XY
	X：A秤，Y：B秤，X，Y=0：不滤波；X，Y=1-9：滤波时间依次增加；XY=44

	滤波范围
	FUN  9
	     XY
	X：A秤，Y：B秤，X，Y=0-9：滤波范围依次增大；XY=44


	清零范围
	FUN 10
	     X
	X=0-5：分别为包装重量的2%，5%，10%，20%，50%，100%；X=0

	内码显示A
	FUN 11
	XXXXXX
	X为内码

	校对零点A
	FUN 12
	   CAL
	校对零点

	校对最大量程A
	FUN 13
	000000
	校对最大量程

	内码显示A
	FUN 14
	XXXXXX
	X为内码

	校对零点A
	FUN 15
	   CAL
	校对零点

	校对最大量程A
	FUN 16
	000000
	校对最大量程


（四）、控制参数设置：

输入密码“6600”进入设置，具体内容如下：

	功能名称
	功能号
	显示
	详细内容

	返回称重状态
	SET  0
	
	

	额定包装重量
	SET  1
	 050.00
	额定包装重量为50Kg，可设20组

	A快加提前值
	SET  2
	 005.00
	快加至额定重量－5.00Kg时停止，可设20组

	A中加提前值
	SET  3
	 001.00
	中加至额定重量－1.00Kg时停止，可设20组

	A慢加提前值
	SET  4
	 000.05
	慢加至额定重量－0.05Kg时停止，可设20组

	B快加提前值
	SET  5
	 010.00
	快加至额定重量－5.00Kg时停止，可设20组

	B中加提前值
	SET  6
	 001.00
	中加至额定重量－1.00Kg时停止，可设20组

	B慢加提前值
	SET  7
	 000.07
	慢加至额定重量－0.05Kg时停止，可设20组

	允许误差
	SET  8
	 000.05
	包装允许误差0.05Kg，可设20组

	计量模式
	SET  9
	     X
	X=0：一次计量，可设20组
X=1：二次计量

	自动清零模式
	SET 10
	     X
	X=0：每包装50包，秤桶清零一次，可设20组

X=1：每包装1包，秤桶清零一次

	A避冲力时间
	SET 11
	ABCDEFGH
	A：放料灯灭，延时T*0.35秒松袋，可设20组

B：到量后延时T*0.35秒再放料

C：放料松袋后，延时T*0.35秒清零，加料

D：快加时间最小值T*0.35秒

E：中加时间最小值T*0.35秒

F：慢加时间最小值T*0.35秒

G：到量后延时采样时间T*0.2秒

H：放料结束后，延时T*0.35秒关料门；ABCDEFGH=25111220

	B避冲力时间
	SET 12
	ABCDEFGH
	A：放料灯灭，延时T*0.35秒松袋，可设20组

B：到量后延时T*0.35秒再放料

C：放料松袋后，延时T*0.35秒清零，加料

D：快加时间最小值T*0.35秒

E：中加时间最小值T*0.35秒

F：慢加时间最小值T*0.35秒

G：到量后延时采样时间T*0.2秒

H：放料结束后，延时T*0.35秒关料门；ABCDEFGH=25111220

	打码时间
	SET 13
	X.X
	打码延时时间0.0-9.9秒，粉秤时为每次开关时间；X=1.0，可设20组

	充气时间
	SET 14
	X.X-X.X
	X.X:预加气时间（秒）；Y.Y（秒）：加气时间；X.X-Y.Y=0.0-0.0，可设20组

	自动放料时间
	SET 15
	    XX
	累计秤功能时设定放料极限时间单位：秒；X=60

	包装包数
	SET 16
	XXXXXXXX
	设置产量、为0时表示不设置；XXXXXXXX=00000000

	串口通讯模式
	SET 17
	ABCDEX
	AB：本秤编号（0-99）

C：波特率=1——300

         =2——600

         =3——1200

         =4——2400

         =5——4800

         =6——9600

D：通讯方式=0——应答式

           =1——连续发送模式A

           =2——连续发送模式B

           =3——每包发送

E：数据位数=0——8位

           =1——9位

X：保留未用；ABCDEFX=006000

	日期
	SET 18
	YY-MM-DD.
	当前年月日

	时间
	SET 19
	HH-MM-SS.
	当前时分秒

	密码
	SET 20
	  XXXXXX
	


（五）、7700：连续设置控制参数：

1）进入后显示“CS 00-00”，“-”左边为包装类别号范围：00-19，右边为参数功能号，范围：00-10，分别代表：

00：无效，按“设置”键返回秤重状态；

01：设置额定包装重量；

02：设置快加提前量A；

03：设置中加提前量A；

04：设置慢加提前量A；

05：设置快加提前量B；

06：设置中加提前量B；

07：设置慢加提前量B；

08：设置允许误差；

09：设置避冲力时间A；

10：设置避冲力时间B；

2）按“↓”可使包装类别号+1，按“↑”可使参数功能号+1，按“→”可使类别号和功能号清零；

3）按“设置”进入修改，完成后按“设置”键退出，此时类别号和功能号将按“00-01”，“00-02”…“00-10”，“01-01”…“19-01”…“19-10”，“00-00”的顺序进入下一个设置内容；

4）设置完成后按按“→”使类别号和功能号清零，再按“设置”键返回秤重状态。

三、出错信息：
	错误代码
	故障原因
	解决办法

	E-02
	标定量程时错误
	输入有效的标定值及足够重量的砝码

	E-07
	A路AD采集芯片损坏
	更换A路AD采集芯片

	E-27
	B路AD采集芯片损坏
	更换B路AD采集芯片

	E-08
	在摆动灯亮时标定
	待摆动灯灭时再标定

	E-10
	在工作状态下打印数据，或打印机异常
	先使制器处于暂停状态下再进行打印，或检查是否接好打印机，并且打印机在正常工作状态下

	E-14
	RAM损坏
	更换RAM

	E-16
	EEROM芯片损坏
	更换EEROM芯片

	E-17
	时钟芯片损坏
	更换时钟芯片

	E-24
	RAM掉电
	重新设置参数及标定

	E-25
	接口通信错误
	检查接线情况，或更换接口板（电磁阀控制板）


四、控制器面板：
1、显示：

1）8位0.36″红色高亮度数码管：用于显示统计数据及设置等；

2）2个5位0.5″红色高亮度数码管：用于显示A、B秤当前秤重重量值

3）指示灯：

“包数/重量”：亮时表示显示数值为秤重的总包数，否则为总重量；

“单次”：亮时表示工作在一次计量

“二次”：亮时表示工作在二次计量

“四次”：亮时表示工作在四次计量

“报警”：亮时表示处于报警状态；

“自动”：亮时表示处于自动工作状态；

“自检”：亮时为自检状态；
“摆动”：亮时为摆动不稳定；

“零点”：亮时表示处于零位；

“暂停”：亮时表示处于暂停状态；

2、按键： 

	工作状态
	设置
	↓
	→
	↑

	1、秤重
	按一次进入修改包装重量，再按一次进入输入密码状态
	用于切换显示包数或重量
	清零A
	清零B

	2、输入密码
	确认并进入
	退出
	右移闪烁位
	闪烁位加1

	3、选择设置项目
	确认并进入
	设置项目号减1
	设置项目号为00
	设置项目号加1

	4、设置参数
	确认并保存修改数据
	闪烁位减1
	右移闪烁位
	闪烁位加1

	5、数据功能（即密码2ABC时）
	按一次进入数据功能，显示“  DATA  ”
	2秒内连续按2次进入查询数据，
	2秒内连续按2次进入打印数据，
	2秒内连续按2次进入删除数据，


五、输入输出插座（37芯针状D型插座）：

3、输入输出插座（37芯针状D型插座）：A秤（中间）

	针号
	功能
	针号
	功能

	1
	报警灯信号输出
	14
	新增加的打码控制输出

	2
	暂停灯信号输出
	15、33、34
	夹袋控制输出Q5

	3
	手/自动转换开关信号输入
	16、17、35、36
	地（+24V）

	4
	暂停按钮信号输入
	18
	RS232输出（TXD）

	5、6、23、24
	电源输入（+24V）
	19
	RS232输入（RXD）

	7
	放料灯信号输出
	20
	到量灯信号输出

	8
	手动放料按钮信号输入
	21
	夹袋开关信号输入

	9、27、28
	快加控制输出Q1
	22
	放料门开关信号输入

	10、11、29
	中加控制输出Q2
	25
	加料灯信号输出

	12、30、31
	慢加控制输出Q3
	26
	手动加料按钮信号输入

	13、32
	放料控制输出Q4
	37
	地（RS232）


2、输入输出插座（37芯针状D型插座）：B秤

	针号
	功能
	针号
	功能

	1
	报警灯信号输出
	
	

	2
	暂停灯信号输出
	15、33、34
	新增加的充气控制输出

	3
	无
	16、17、35、36
	地（+24V）

	4
	暂停按钮信号输入
	18
	RS232输出（TXD）

	5、6、23、24
	电源输入（+24V）
	19
	RS232输入（RXD）

	7
	放料灯信号输出
	20
	到量灯信号输出

	8
	手动放料按钮信号输入
	21
	无

	9、27、28
	快加控制输出Q1
	22
	放料门开关信号输入

	10、11、29
	中加控制输出Q2
	25
	加料灯信号输出

	12、30、31
	慢加控制输出Q3
	26
	手动加料按钮信号输入

	13、32、14
	放料控制输出Q4
	37
	地（RS232）

































































































































































































































































































































































