失重计量控制器
LC8201 

使用手册 
一般规格:

电源 : 全球通用电源，DC24V            消耗功 : 6— 12瓦     电源滤波器 : 内置
工作温度 : -10℃ 至 40℃(14℉至122℉)    相对湿度 : 低于 90% (无凝结水)

数字部份
显示分度数  : 1000 —20,000 显示分度 : 0.001, 0.002

I/O 输出: 外接24V，则输出有效为 23V,  0.25A

模拟部份
传感器 :  适用所有电阻应变式测力与称重传感器。   传感器输入电压 : 10VDC, 200mA (可驱动4个350Ω传感器)

最小可识别信号 : 0.5μV温度系数 : 2ppm/℃ 非线性度: 0.005% 采样 :Delta-sigma  采样速度 : 大于每秒1000 次
触摸屏安装尺寸：
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称重模块安装尺寸：外观尺寸：115*90*40  安装孔尺寸：105*70   也可35mm导轨安装

一．接线连接
1.电源连接
24V+接DC正，24V-接DC负，SLHD接地线。本产品使用直流24V供电，使用交流220V电源将永久性损坏仪表及危险！！
2.传感器连接
包装控制器可连接一路电阻应变桥式传感器。当选用六线制传感器时，必须将传感器的SN+与EX+短接，SN-与EX-短接
	接线标记
	标准 6 线制
	标准4线制
	接线盒

	+EXC（正激励）
	绿线
	绿线
（短接此两个端子）
	绿线

	
	黄线
	
	黄线

	+SIG（正信号）
	白线
	白线
	白线

	SHLD（屏蔽地）
	粗黄线
	粗黄线
	黄绿线

	-SIG（负信号）
	红线
	红线
	红线

	
	兰线
	黑线
（短接此两个端子）
	兰线

	-EXC（负激励）
	黑线
	
	黑线


3.通讯连接
4路RS-485串行通讯接口（端子口A1---B4），串行口支持：MODBUS协议格式。电源，通讯，传感器接口如下图所示。组合模式时485的1号地址模块A2B2为主接收口。由于通讯输入信号为模拟信号，其对电子噪声比较敏感，因此该信号传输应采用屏蔽电缆，且应将其与其他电缆分开铺设，更不应捆扎在一起。信号电缆应远离交流电源。
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多仪表通讯，变频器，上位机连接图
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二．开关量输入输出定义（出厂默认值）
控制器提供6个输入量8个输出量接口，实现仪表与外部设备对接，失重秤控制器开关量为用户可自定义方式方便用户配线及一些特殊应用，产品出厂时，各输入、输出量默认的定义
	输入口
	失重喂料机
	喂料机配料

	IN1
	互锁使能
	互锁使能

	IN2
	启动/ 停止
	启动/ 停止

	IN3
	连锁报警
	连锁报警

	IN4
	上料位
	上料位

	IN5
	下料位
	下料位

	IN6
	备用
	配料启动

	
	　
	　


	输入定义
	功能概述

	互锁使能
	上位机或者外部控制系统控制系统运行，当输入信号为高电平时，控制器允许启动

	启/停
	当输入信号为高电平时（与 正24V联通状态），控制器将启动程序，此时工作方式为自动；当控制器输入信号为低电平时（或悬空状态），当前包装结束后将停止程序，此时进入停止工作方式。

	连锁报警
	当输入信号为高（与正24V导通）时，说明有报警选项

	上料位
	计量设备（前工段缓存仓）检测到此信号有效后停止补料阀输出

	下料位
	计量设备（前工段缓存仓）检测到此信号有效后打开补料阀输出

	配料启动
	判断是否有效（和正24V联通），否则不进入配料流程

	24v-
	接24V外部电源的负

	24V+
	外接电源 24V+， 当输入和此导通时表示输入有效


	输出口
	失重喂料机
	喂料机配料

	OUT1
	补料门
	补料门

	OUT2
	故障报警
	故障报警

	OUT3
	电机使能
	电机使能

	OUT4
	脉冲方向
	脉冲方向

	OUT5
	脉冲输出
	脉冲输出

	OUT6
	搅拌
	搅拌

	OUT7
	累计完成
	累计完成

	OUT8
	加料门
	加料门

	　
	　
	配料状态

	　
	　
	配料报警


	输入定义
	功能概述

	补料门
	当控制器在进称重仓料状态时，此输出点导通。（和外接正24V导通

	故障报警
	当控制器在报警时，此输出点导通。 （和外接正24V导通）

	电机使能
	当控制器在控制外部设备电机使能时导通 （和外接正24V导通）

	脉冲方向
	此输出点为脉冲方向输出，（和外接正24V导通）

	脉冲输出
	此输出点为脉冲数输出， （正24V）

	搅拌
	当控制器在搅拌电机动作时，此输出点导通。 （和外接正24V导通）

	累计完成
	当控制器完成设置累计值后，此输出点导通。 （和外接正24V导通）

	加料门
	当控制器在控制缓存仓加料时，此输出点导通。 （和外接正24V导通）


注意：控制器在不同模式时，输入输出口有不同定义，用户可根据自己要求自行定义，控制器输入端为高电平有效，例如 把配料状态改为OUT7  累计完成指定输出口就改为OUT9，那么配料状态就指定为OUT7。

用户可以通过点击对应按钮测试检查仪表输出、输入接口与外部设备连接是否正常。（控制器可以输出一路高速脉冲OUT5）输出口测试：在硬件设置界面下，点击对应off输出测试，即点击对应的输出端口按钮后，界面端口颜色变绿显示on，对应外  部  连接输出状态应该有效，若无效则说明连接异常，检查开关量电源输入、接线等。

输入口测试：在硬件设置界面下，外部输入信号有效时，界面下对应输入定义口颜色点亮为绿色。外部输入有效时，界面无反应，则说明连接异常，检查开关量电源输入、接线等
（外接开关，按钮，接近开关见下图，中间继电器为施耐德RXM2LB2BD其他型号参照产品说明书）
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输出口为24v如果外接控制单元为交流220v接触器需要用中间继电器配合使用，接线见下图中间继电器为施耐德RXM2LB2BD 其他型号参照产品说明书
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三．校秤方法：
初次使用包装控制器或者称重系统的任意部分有所改变以及当前设备标定参数不能满足用户使用要求时，都应对控制器进行校准。校秤参数直接影响仪表称重结果。
标准砝码校正方法
1.在停止状态下，将称台上的多余负载移去。
2.进入重量标定界面，此时按校零点显示正在校零，结束后，当前重量显示为 0.000 ，校零点结束
3.在称重体上放上砝码输入当前校秤砝码重量，例如 25.00kg则输入25.00。然后按校砝码显示正在标定，结束后，当前重量与砝码重量一致，方为校秤完成。（零点信号必须小于标定信号）
无砝码校称方法（此操作需谨慎）
如果已知传感器规格mv/V，传感器量程（厂家合格证标注）则可以进行免砝码校准。直接输入传感器规格mv/V和传感器量程即可。
注意：如果称重斗内重量不小心值零或者校称值零，可以在系统设置界面输入标定重量然后点击单点标定，此时称重仓当前重量就是单点标定输入的重量（此操作需谨慎）

四．设定基本控制系数
失重秤控制器在运行状态下能根据用户设定的给定流量输出相应的电机出料速度，当称量斗物料不足时能自动控制缓存仓往称量斗加料，同时由缓存仓上料位和下料位控制缓存仓内物料高度，而且在加料的过程中出料是不间断的
自动整定喂料系数和调节参数
在称重仓内放入一定重量的物料，进入参数设置界面点击开始整定按钮，此时控制器会已电机最大转速的百分之十转速运行10秒使喂料绞龙内充满物料。（此时请勿触碰任何称重部分）停止稳定后开始60秒的连续出料，时间到达后根据出料量和时间自动计算出本机加本物料的最大产量和调节系数等参数。

理论最大产量：本机最快转速最大出料量，此值为自整定后自动计算的值，手动调整会导致控制流量误差偏差大的后果

控制速度系数：电机转速调节弧度，此值为自整定后自动计算的值，一般在70---90之间

流量检测周期：检测流量计算周期，此值为自整定后自动计算的值，根据现场环境和要求可适当微调

五．称重控制模式流程

进入运行状态，仪表判断当前称量斗的重量是否已经超过停止加料重量，如果没有达到该值则加料输出有效，当加料到停止加料重量时，输出关闭 如果在补料时间内（该时间可设置）仍未加到停止加料重量则输出报警。补料同时开始失重计量进行流量控制；
系统设置界面控制器可选择三种控制模式 0. 连续失重  1.累计失重批次   2. 定量失重批次 使用批次模式时需要在高级设置界面启用批次模式
0. 连续失重
仪表根据给定流量计算得到一个初始值，按该初始值输出并维持一段时间（该时间可设置）。称量斗开始出料，物料不停的减少。仪表通过计算单位时间物料重量的减少值，计算得到当前的流量。在PID控制时间到来的时候根据计算得到的流量与给定流量进行对比，经过PID控制电机转速快慢使得瞬时的流量与设定流量相等。
累计失重批次

仪表根据给定流量计算得到一个初始值启动电机转速，检测称重仓内物料重量，当物料重量等于初始重量减设定累计重量时停止喂料电机

定量失重批次

仪表根据给定流量计算得到一个初始值启动电机转速，检测称重仓内物料重量，当物料重量等于初始重量减设定批次重量时停止喂料电机

批次量：设定批次下料重量

提前量：设定批次下料重量于实际下料重量的误差值

自动启动周期： 设定等于0时为单次批次模式，设定大于0时，控制器会以周期模式循环运行批次下料。

高级设置说明

开始补料重量：称重仓物料小于等于此值时开始补料   停止补料重量：称重仓物料大于等于此值时开始补料

最大补料时长：补料门开启的最长时间               最小报警重量：称重仓内物料小于等于此值时开始报警

流量单位：设置流量计量单位g，kg，t       料位补偿：对称重仓补料结束时物料高度对出料速度影响的补偿系数

流量失调比例：设定流量于实际流量报警的偏差值     失调判断时长：在此时间内判断流量是否失调

判断干扰阈值：信号大于等于此值，输出报警

快速调节启用：启用此功能时开始运行 控制器会根据最大产量系数计算直接控制电机转速

             停用此功能时开始运行控制器会以产量系数线性控制电机转速

停用使能输入：启用或者停用使能输入信号

停用上料位：启用或者停用辅助仓料位控制加料阀

停用批次模式：启用或者停用批次模式功能

六．结构和接线示意图
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七．调试步骤

1.设备安装完成后通电并打开控制电源，拆除传感器保护螺丝和连接块。

2.通电后 触摸屏主界面点击系统设置进入参数设置界面。

3.在高级设置里面按照步骤进行标准砝码校正称重。

4.校准完成后在称重仓内加入3—5kg物料。进入参数设置界面进行参数整定设置自动补料和报警重量

5.在主界面设置流量值

八．通讯协议

1.在停止状态下，将称台上的多余负载移去。
2.进入重量标定界面，此时按校零点显示正在校零，结束后，当前重量显示为 0.000 ，校零点结束
3.在称重体上放上砝码输入当前校秤砝码重量，例如 25.00kg则输入25.00。然后按校砝码显示正在标定，结束后，当前重量与砝码重量一致，方为校秤完成。（零点信号必须小于标定信号）
1、协议：标准MODBUS协议，支持01,,03,05,06,16指令

2、通讯方式：RS485方式，可自定义波特率等参数。详见系统设置内。

3、设置通讯协议界面：主界面按 系统设置，里的高级设置。上位机通讯口
	地址
	数据类型
	计量秤
	无斗秤
	有斗秤

	4x0000
	浮点
	当前重量
	当前重量
	当前重量

	4x0002
	双字整形
	当班产量
	累计包数
	累计包数

	4x0004
	双字整形
	当班包数
	累计产量
	累计产量

	4x0006
	浮点
	上包重量
	上包重量
	上包重量

	4x0008
	浮点
	当前流量
	当前流量
	当前流量

	4x0010
	双字整形
	累计包数
	当班产量
	当班产量

	4x0012
	双字整形
	累计产量
	当班包数
	当班包数

	4x0014
	浮点
	毛重
	毛重
	毛重

	4x0016
	浮点
	目标预置
	目标预置
	目标预置

	4x0018
	浮点
	剩余预置
	剩余预置
	剩余预置

	4x0100
	单字
	启停
	启停
	启停

	0x0100
	线圈
	启动停止
	启动停止
	启动停止

	0x0001
	线圈
	最后一包
	最后一包
	最后一包

	0x0002
	线圈
	急停
	急停
	急停

	0x0043
	线圈
	清除当班累计
	清除当班累计
	清除当班累计


4、地址定义：（黄色为只读，绿色为可读写）

	地址
	数据类型
	失重秤
	绞龙称
	皮带秤
	配麦器

	4x0000
	浮点
	当前重量
	当前重量
	当前重量
	当前重量

	4x0002
	双字浮点
	当前流量
	当前流量
	当前流量
	当前流量

	4x0004
	单字
	目标流量
	目标流量
	目标流量
	目标流量

	4x0005
	单字
	速度百分比
	速度百分比
	速度百分比
	速度百分比

	4x0007
	单字
	工作状态
	工作状态
	工作状态
	工作状态

	4x0008
	单字
	系统启停
	系统启停
	系统启停
	系统启停

	4x0010
	双字浮点
	批次累计
	批次累计
	批次累计
	批次累计

	4x0014
	浮点
	总累计
	总累计
	总累计
	总累计

	4x1130
	浮点
	目标流量
	目标流量
	目标流量
	目标流量

	4x1510
	浮点
	
	
	甲班累计
	

	4x1512
	浮点
	
	
	乙班累计
	

	4x1514
	浮点
	
	
	丙班累计
	


仪表工作状态4x0007说明

0位   上料位

1 位   下料位

2 位   启停

3位   正在整定

4 位  免砝码标定中

5 位  清空预料

6 位  报警

7位   正在校零点

8位   正在校砝码

八．常见故障排除方法
