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1. 概述

M04灌装控制器是针对双秤增量法自动定量灌装秤而专门开发的一款全新称

重控制仪表。该控制器采用全中文显示界面，操作直观简便；全新算法使称重控

制更快更准；USB接口及双路串行口使设备更易于系统互联。可广泛应用于粮油、

化工、食品等需要定量灌装设备的行业。

1.1 功能及特点

 全中文显示界面,使操作更直观简便

 仪表上电自动检测主板上的 AD硬件情况，只有 1路 AD则自动识别为单秤，

2路 AD则自动识别为双秤（需订货时声明）。

 20路开关量输入、输出控制（8入/12出），输入、输出端口位置可自定义。支

持扩展 IO 板（4入/5出），最大限度方便用户使用

 开关量测试功能，方便灌装秤的调试

 全自动 2料速加料控制

 可存储 20种配方，方便不同量程物料的灌装

 USB接口方便导入导出各类参数

 供料控制功能，方便灌装秤与前端供料设备的控制联接

 自动落差修正功能

 多重数字滤波功能

 批次数设定功能

 自动零位跟踪功能

 时间/日期功能

 二级用户身份设置

 双串行口，外接串行打印机、计算机或第二显示器

1. 2前面板说明
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 显示区域：显示仪表数值、状态及部分配方信息。

 数字键：用于数据输入及快捷参数选择。

 功能键：【Zero1】清零键，用于 A秤数据清零。

【Zero2】清零键，用于 B秤数据清零。

【M】菜单键，管理员及系统管理员用于进入设置参数菜单列表。

【ESC】退出键，用于退出当前界面返回上级界面。

【Enter】确认键，用于确认当前操作。

1.3后面板说明

 单秤：

 双秤：
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1.4技术规格

1.4.1一般规格

电 源：AC90~260V 50Hz(或 60Hz) ±2%
电源滤波器：内附

工 作 温 度 ： -10～ 40℃
最 大 湿 度 ： 90%R.H 不可结露

功 耗：约 15W
物 理 尺 寸 ： 218×118×76.5mm

1.4.2模拟部分

传感 器 电 源 ：DC5V 125mA（MAX）

输 入 阻 抗 ： 10MΩ
零点调整范围 ： 0.002～ 15mV（传感器为 3mV/V 时）

输入 灵 敏 度 ： 0.02uV/d
输 入 范围 :0.02～ 15mV
转 换 方 式 : Sigma- Delta
A/D 转 换 速度： 120、 240、 480、 960 次/秒

非 线 性 ： 0.01% F.S
增 益 漂 移 ： 10PPM/℃
最高显示精度 ：1/100000

1.4.3数字部分

显示： 5寸 TFTLCD液晶屏 800x480
负 数 显 示：“—”

超 载 显 示：中文“重量超量程/传感器信号过小”

小数点位置： 5 种可选
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2. 安装

2.1一般原则

M04灌装控制器使用带有保护地的 220V 50Hz交流电源。如果没有保护地，需另

外接地以保证使用安全、可靠。

由于传感器输入信号为模拟小信号，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。注 意 ： 不 要 将 仪 表 地 线 直 接 接 到 其 它 设 备 上 。

M04灌装控制器安装时，首先按照本说明书最后一章的开孔尺寸图在控制箱的合

适位置开孔，然后将控制器两侧插条拆下，将控制器从控制箱前端装入，从后面将两

侧插条装入并锁紧固定螺丝。参见下图所示。

2.2传感器的连接

M04灌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。

EX+:电源正 EX-:电源负 SN+:感应正 SN-:感应负 SIG+:信号正 SIG-:信号负
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2.3 开关量接口的连接

M04 灌装控制器开关量采取光电隔离方式，接口需外部提供一路直流 24 电源

作为开关量工作电源，该电源正极接至仪表 24V+端，负极接至仪表 24V-端。仪表

开关量输入为低电平有效；输出采取晶体管集电极开路输出方式，每路驱动电流可达

500mA。

仪表开关量输入接法（以 IN1、 IN3、 IN5、 IN7 为例）

仪表开关量输出接法 (以 OUT1、OUT9 为例 )

M04 灌装控制器开关量为用户可自定义方式，以方便用户配线及一些特殊应用，

开关量内容参见第 4.7章节。



灌装控制器使用说明书

- 6 - M04-06180401

2.4 电源连接

M04 灌装控制器使用带有保护地的 90~260V、50Hz 交流电源。连接如下图所

示：

L-火线 GND-地线 N-零线

2.5串行口的连接

M04可提供两个串行通讯接口，接口如下图所示。其中串口一为 RS-485方式（端

子口 A、B、GND）；串口二为 RS-232、RS-485可选，出厂默认为 RS-232，选配 RS485
需订货时声明（端子口 RXD/A、TXD/B、GND）。串行口支持：MODBUS协议、连

续方式及打印格式

仪表与计算机连接图：
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仪表与计算机连接图（RS-232方式）

仪表与上位机连接图（RS-485方式）
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3. 用户权限说明

为防止人员误操作引起仪表工作不正常，M04灌装控制器提供 3级权限（操作员、

管理员及系统管理员）选择：其中系统管理员可对仪表进行所有操作（不对用户开放）。

操作员及管理员权限限制如下：

权限 操作内容

操作员

不允许进入主菜单，只能操作快捷键定义的功能。

通过快捷键进入的参数界面，只允许修改配方参数，其他参数只能

查看。

可以修改通过快捷键直接定义的参数。

系统信息界面只允许进入“查看版本”。

管理员 不允许操作系统信息界面下的“复位与备份”、“USB数据导入”。

系统管理员 允许所有操作。

 仪表上电后，默认以“操作员”权限登录；

 按数字“0”键进行登录切换。登录初始密码都是 000000（6个 0）。
 在【用户管理】项下可管理用户密码，实现权限分级管理。
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4. M菜单

管理员及系统管理员按【M】按键，可进入参数项菜单并对各项参数进行查询与

修改。

M菜单界面如上图所示，左边为参数项列表，右边为参数项简要说明和部分参数

项信息。

 用【▲】键与【▼】键可切换选择参数项。

 按【Enter】键，进入当前参数项下查看、设置归属参数信息。

 按【Esc】键，退出当前界面返回上级界面。

菜单 参数项 参数列表 参数说明

M

配方参数 定量值 设置定量相关重量值

系统与通讯参

数

基本参数 设置仪表基本参数

串口 1（485） 设置串口 1(RS485)相关参数

串口 2（232/485
可选）

设置串口 2(RS232/RS485)相关参数

串口 2通讯方式选择参照 2.5

打印参数 设置串口打印相关参数

校秤

称重参数 设置单位、小数点、量程等参数

A空秤校准 校准 A秤台零点

A砝码校秤 校准仪表 A称重重量值

B空秤校准 校准 B秤台零点

B砝码校秤 校准仪表 B称重重量值

累计与批次 总累计 查看、清除、打印灌装总累计信息
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配方列表
查看、清除、打印各配方灌装累计

信息

用户列表
查看、清除、打印各用户灌装累计

信息

批次数 设置批次数，查看累计批次数

过程控制参数

加料启动条件 设置加料相关的启动条件

下枪过程 下枪功能未关闭时此参数有效

加料过程 加料相关时间项

定值完成
定值判稳、超欠差重量、方式、补

料、落差修正等相关参数

移桶过程 移桶重量、时间相关参数

料位控制 灌装秤储料仓的料位器安装情况

辅助逻辑编程

辅助逻辑 1 逻辑类型、触发信号、时间相关参数

辅助逻辑 2 逻辑类型、触发信号、时间相关参数

辅助逻辑 3 逻辑类型、触发信号、时间相关参数

辅助逻辑 4 逻辑类型、触发信号、时间相关参数

辅助逻辑 5 逻辑类型、触发信号、时间相关参数

辅助逻辑 6 逻辑类型、触发信号、时间相关参数

开关量

输入定义 定义仪表输入端口含义

输出定义 定义仪表输出端口含义

输入端口测试 测试各输入端口连接是否正常

输出端口测试 测试各输出端口连接是否正常

用户管理

用户列表 切换登陆用户

用户编辑 编辑用户权限、密码等

自动登录 设置自动登录用户

系统信息

查看版本 查看软件版本及设置系统时间

密码管理
各项参数密码管理（校秤密码开关

必须为开）

复位与备份 各项参数恢复出厂设置及数据备份

USB数据导入

从外导入配方、系统与通讯参数、

标定、过程控制参数、辅助逻辑编

程参数、开关量参数、快捷键定义
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USB数据导出

从仪表导出配方、系统与通讯参数、

标定、过程控制参数、辅助逻辑编

程参数、开关量参数、快捷键定义、

累计数据

快捷键定义 定义数字键功能项

其他设置

切换语言模式（目前只支持中文）、

获取选配端口类型、调整屏幕亮度、

设置屏保时间。

4.1配方参数

光标移动至参数配方界面时：

 按【Zero1】键弹出配方号修改对话框，输入~修改配方号。

 按【Enter】键进入当前配方号下配方参数。

在配方参数界面下：

 用【 】键与【 】键切换配方参数。

 用【▲】键与【▼】键切换选择参数项下对应子项。

 按【Enter】键，弹出当前子项下参数信息对话框，对子项参数进行设置修改。

 按【Esc】键，退出配方参数界面。

配方参数

项
参数 说明

定量值
用于设置灌装重量值相关参数

1.目标值 定量目标值
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2.A快加提前

量

定量过程中，若称重值≥目标值-快加提前量，则关闭快

加。

3. A落差值 定量过程中，若称重值≥目标值-落差值，则关闭慢加。

4.B 快 加 提

前量

定量过程中，若称重值≥目标值-快加提前量，则关闭快

加。

5.B落差值 定量过程中，若称重值≥目标值-落差值，则关闭慢加。

6.启动零区

值

加料启动条件设置为大于零区启动有效，若称重值≥零区

值，则启动加料

7.皮重值
加料启动条件为符合

皮重范围才有此参数

用于计算皮重范围，或按照该设置

皮重值去皮。

8.皮重误差

值
皮重范围=皮重值±皮重误差值。

4. 2系统与通讯参数

在系统与通讯参数界面下：

 用【 】键与【 】键切换基本参数与通讯参数。

 用【▲】键与【▼】键切换选择参数项下对应子项。

 按【Enter】键，弹出当前子项下参数信息对话框，对子项参数进行设置修改。

 按【Esc】键，退出工作参数界面。

系统与

通讯参

数项

参 数 说 明

基本

参数

. 1.上电自动清

零

开/关可选，为“开”时，仪表上电将自动执行清零操

作（秤斗内重量满足清零范围）。初值：关。

2.清零范围
可清零范围。初值：50；范围：1～99（满量程的百分

比）。

3.判稳范围

在判稳时间内，重量变化范围在此设置值内仪表判断为

秤台稳定。初值：2；范围：0～99(d)。设置为 0认为

一直稳定。

4.判稳时间 初值：0.3s；范围：0.1～9.9

5.零点跟踪范围
重量值在此范围内，仪表自动清零。为0时，则不进行

零点跟踪。初值：0；范围：0～9(d)

6.零点跟踪时间 初值：2.0s；范围：0.1～99.9

7.数字滤波等级 AD数字滤波参数：7：无滤波；9：滤波效果最强。初
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值：7。范围：0～9

8.二次滤波开关
开/关可选，在数字滤波基础上进行二次滤波。初值:

关。

9.A/D采样速率
A/D采样速率，120次/秒、240次/秒、480次/秒、960
次/秒可选，初值：480次/秒。

串口参

数(串口

1.485、

串口参

数

2.232/48
5可选）

1.从机号 初值：1；1~99可选.

2.通讯方式
初值：Modbus-RTU。Modbus-RTU /打印/连续方式

可选。

3.波特率 初值：38400；9600/19200/38400/57600/115200可选。

4.数据格式
初值：8-E-1(8位数据位-偶校验-1位停止位)；

8-E-1/8-N-1/7-E-1/7-N-1可选。

5.Modbus双字

顺序

Modbus通讯显示方式：初值：AB-CD(高字在

前)； AB-CD(高字在前)/CD-AB(低字在前)可

选。

打 印 参

数

1.打印格式 初值：24列打印；24列打印/32列打印。

2.打印语言 初值：中文；中文/English可选。

3.打印走纸行

数
打印完成后走纸行数，初值：3；0~9可选。

4.自动打印开

关

开/关可选；当选择为“开”时，每次完成灌装则会

自动打印出本次灌装结果（需有串口选择为“打印”。

初值：关。

4.3校秤

校秤即为仪表校准，初次使用M04灌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，为防止人员误操作，要求管理员及系统管理员身份登入才可

对仪表进行校准（在【用户登录】选项中选择身份登入）。

国标对称重仪表的校秤参数要求进密码行保护，因此进入校秤参数时需正确输入

密码（初始密码：000000）；校秤密码在【系统信息】的“密码管理”相关项中进行

设置变更。

在校秤界面下：

 用【 】键与【 】键切换校秤参数。
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 用【▲】键与【▼】键切换选择参数项下对应子项。

 按【Enter】键，弹出当前子项下参数信息对话框，对子项参数进行设置修改。

 按【Esc】键，退出校秤界面。

校秤参数 校秤子项 说明

称重参数

1.单位 初值：kg；g/kg/t/lb四种可选。

2.小数点 初值：0.000；0~0.0000五种可选。

3.最小分度 初值：1；1/2/5/10/20/50六种可选

4.最大量程 初值：10.000；≤最小分度×100000可设置

A空秤校

准

1.当前重量
显示当前 A秤台重量

值

在此界面下，清空 A秤

台（秤斗）按【Enter】
键可将当前状态校准为

零点。

2.传感器当前电

压值

显示当前 A传感器输

出电压值

A砝码校

秤

1.当前重量 显示当前 A重量值 在此界面下，往 A秤台

（秤斗）加载砝码，按

【Enter】键弹出对话框，

输入砝码重量值，完成仪

表重量值校准。

2.传感器相对空

秤电压

显示 A加载砝码输出

电压值

B空秤校

准

1.当前重量
显示当前 B秤台重量

值

在此界面下，清空秤台

（秤斗）按【Enter】键

可将当前状态校准为零

点。

2.传感器当前电

压值

显示当前 B传感器输

出电压值

B砝码校

秤

1.当前重量 显示当前 B重量值 在此界面下，往 B秤台

（秤斗）加载砝码，按

【Enter】键弹出对话框，

输入砝码重量值，完成仪

表重量值校准。

2.传感器相对空

秤电压

显示 B加载砝码输出

电压值

4.4累计与批次

用户可以在“累计与批次”参数项下，查看总累计值、累计次数、配方累计、用

户累计并对累计进行清零、打印等操作。删除累计需输入密码。

 用【 】键与【 】键切换查看 1-10、11-20号配方信息、用户累计、批次

数。

 用【▲】键与【▼】键选中所要打印的配方号或用户号。

 在总累计界面用【Zero1】键删除总累计内容。
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 在配方累计界面用【Zero1】键删除光标所选配方累计内容。

 在配方累计界面用【Zero2】键删除所有配方下累计内容。

 在用户累计界面用【Zero1】键删除光标所选用户累计内容。

 在用户累计界面用【Zero2】键删除所有用户下累计内容。

 若有串口设置为打印，在总累计界面可按【M】键-打印总累计；在配方累计

界面按【M】键-打印光标所选配方累计，按【Enter】键-打印所有配方累计；

在用户累计界面按【M】键-打印光标所选用户累计，按【Enter】键-打印所

有用户累计；

 若无串口设置为打印，在此界面按以上按键会提示“没有串口设置为打印方

式，无法打印”

 在批次数界面按【Enter】键可设置批次，如完成所设定的批次数时，仪表在

主界面弹框提示“批次完成”报警并停机，等待用户处理，此时可按“Esc”
键或使“清报警”输入信号有效，仪表将清除上述报警，或输入急停返回停

止状态。

注意 :设置的批次数和已完成的批次数掉电保存。

4.5 过程控制参数

在过程控制参数界面下：

 用【 】键与【 】键切换过程控制参数。

 用【▲】键与【▼】键切换选择参数项下对应子项。

 按【Enter】键，弹出当前子项下参数信息对话框，对子项参数进行设置修改。

 按【Esc】键，退出过程控制参数界面。

过程控

制参数

项

参 数 说 明

加料启

动条件

1.下枪功能
初值：0。关闭。

1.手动下枪（需外部给下枪输入信号）

2.自动下枪（满足加料启动条件自动下枪）

2.A下枪/提枪信
号输入端口

下枪关闭无此参数

3.B 下枪/提枪信
号输入端口

下枪关闭无此参数

4.加料启动方式
0.手动启动加料（需外部给加料启动输入信号）

1.自动启动加料（满足加料启动条件自动启动加料）

5.A 加料开始信
号输入端口

自动加料无此参数
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6.B 加料开始信
号输入端口

自动加料无此参数

7.去皮设置
0.不需要去皮；

1.按实际重量去皮；

2.按设置皮重去皮

8.加料启动条件

初值：0。0.大于启动零区值并稳定；

1.符合皮重范围并稳定；

2.大于启动零区值无需稳定（按实际重量去皮，或自动

启动加料时不可选）；

3.符合皮重范围无需稳定（按实际重量去皮时不可选）

9.皮重范围检测
时间 皮重范围=皮

重值±皮重误

差值

符合皮重范围启动时才有此参数，当

重量在皮重范围内，并且持续时间超

过该时间，认为当前重量符合皮重范

围。初值：1.0。范围：0.0~99.9（秒）

10.皮重检测滤

波级数

符合皮重范围启动时才有此参数，进

行皮重检测时的重量滤波级数。初值：

3。范围：0~9

下枪过

程

1.下枪控制方式

0.气动无限位；
1.气动单限位（下枪到位）
2.电动单限位（提枪到位）；
3.电动双限位

2.下枪前延时
满足下枪条件后启动下枪前延时，时间到后开始下枪过

程。初值：0.5。范围：0.0~99.9（秒）

3.A 气动下枪信
号输出端口

选择该功能信号对应的开关量输出端口

4.B 气动下枪信
号输出端口

选择该功能信号对应的开关量输出端口

5.下枪到位延时
延时结束后认为下枪动作结束可以开始加料. 初值：

0.5。范围：0.0~99.9（秒）

6.提枪前延时
加料结束后，延时此时间后开始提枪。初值：1.0。范

围：0.0~99.9（秒）

7.A 下枪到位信
号输入端口

到位信号有效后认为下枪动作结束可以开始加料

8.B 下枪到位信
号输入端口

到位信号有效后认为下枪动作结束可以开始加料
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9.下枪超时报警
时间

下枪开始，超过该时间下枪到位信号还没有效则报警。

初值：4.0。范围：0.0~99.9（秒）

10.A 提枪到位
信号输入端口

选择该功能信号对应的开关量输出端口

11.B提枪到位信
号输入端口

选择该功能信号对应的开关量输出端口

12.提枪超时报
警时间

提枪开始，超过该时间提枪到位信号还没有效则报警

13.A 电动料枪
下行信号输出端
口

选择该功能信号对应的开关量输出端口

14.A 电动料枪
上行信号输出端
口

选择该功能信号对应的开关量输出端口

15.B电动料枪下
行信号输出端口

选择该功能信号对应的开关量输出端口

16.B电动料枪上
行信号输出端口

选择该功能信号对应的开关量输出端口

17.下枪撞桶保
护功能

下枪结束之前进行撞桶保护的检测

18.下枪撞桶保
护重量

下枪结束之前，检测实时重量减去下枪开始时刻重量，
大于等于该重量则认为撞桶

加 料 过

程

1.智能自动加料
控制

开启后，控制器将根据每次加料情况自动调整提前量

2.自动加料速度
调节

设置自动加料控制模式下的加料速度。初值：1.0。范

围：0~9

3.正误差控制功
能

开启后，控制器会把加料误差尽量控制为正值

4.加料前延时
加料开始前的延时时间。初值：0.5。范围：0.0~99.9
（秒）

5.快加禁判时间
快速加料过程启动时禁判时间。初值：0.5。范围：

0.0~99.9（秒）

6.慢加禁判时间
快速转慢加料过程的禁判时间。初

值：1.0。范围：0.0~99.9（秒）
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7.定值保持时间
慢加结束后启动该延时，延时结束进行超欠差检测、记

录加料累计结果等处理。初值：1.0。范围：0.0~99.9
（秒）

8.漏料检测功能
加料过程中是否检测漏料，可通过快加流量和重量跌落
两种方式检测。初值：关

9.快加流量下限 快速加料过程中流量低于设定值，报警并进入暂停状态

10.重量跌落报
警重量

快速加料过程中重量减少超过设定值，报警并进入暂停
状态

11.加料信号输
出方式

组合/单独，组合：快加时快加、慢加都有效；单独：
快加时只有快加输出有效。初值：组合输出

12.A 快加信号
输出端口

OUT1~17

13.A 慢加信号
输出端口

OUT1~17

14.B快加信号输
出端口

OUT1~17

15.B慢加信号输
出端口

OUT1~17

16.加料滤波等
级

加料滤波等级。初值：4。范围：0~9

17.加料阈值重
量

加料过程中如果重量>=设定值，开关量加料阈值输出
有效

定 值 完

成

1.定值是否判稳
定值保持时间结束后是否需要判断重量稳定才进行下

一过程

2.超欠差检测功
能

打开后会强制判稳，稳定后检测称量结果是否超欠差

3.超差值 称量结果>目标值+超差值时，认为超差

4.欠差值 称量结果>目标值-欠差值时，认为欠差

5.超欠差暂停开
关

打开时，出现超欠差情况仪表将报警提示并等待处理

6.超欠差报警输
出时间

设置报警信号输出的持续时间。初值：2.0。范围：

0.0~99.9（秒）

7.A 超欠差报警
输出端口

选择功能对应的输出端口
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8.B 超欠差报警
输出端口

选择功能对应的输出端口

9.欠差补料开关 出现欠差时启动补料功能

10.补料最多次
数

补料上限次数。初值：5.0。范围：1~999。

11. 补料慢加有
效时间

补料时慢加信号的输出有效时间。初值：0.5。范围：

0.1~99.9（秒）

12.补料慢加无
效时间

补料时慢加信号的输出有效后的无效持续时间。初值：

0.5。范围：0.0~99.9（秒）

13.落差修正功
能

打开后会强制判稳，稳定后记录称量结果自动修正落差

值

14.修正取样次
数

连续采集多少次称量结果进行修正计算。初值：1。范

围：0~99

15.落差修正范
围

称量结果的误差≤目标值×落差修正范围，本次结果才

会进行落差修正计算。初值：10。范围：0~99.9

16.落差修正幅
度

落差修正计算后的值乘以此幅度后修正到落差值上

移 桶 过

程

1.A 移桶信号输
出端口

OUT1~17

2.B 移桶信号输
出端口

OUT1~17

3.移桶重量判定
范围

重量值低于移桶重量判定范围后认为移桶完毕，开始走

移桶延时。初值：10.0。范围：0.0~99.9（百分比）

4.移桶延时
移桶延时结束后认为整个流程结束。初值：0.5。范围：

0.0~99.9（秒）

5.再次启动前延
时

移桶延时结束后到下一次加料过程启动前的延时时间。

初值：0.5。范围：0.0~99.9（秒）

6.移桶滤波等级 设置移桶过程中的滤波等级。初值：2。范围：0~9

料 位 控

制

1.料位个数 设置料位数

2.下料位信号输
入端口

IN1~12

3.缺料信号输出
端口

OUT1~17

4.上料位信号输 IN1~12
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入端口

5.供料信号输出
端口

OUT1~17

4.6辅助逻辑编程

辅助逻辑编程功能，最多可定义 6组辅助逻辑触发信号，并可设置辅助逻辑信号

触发后的有效时间和输出端口，可配置简单的逻辑信号输出用于控制其他辅助设备，

6组辅助逻辑信号之间也可互相控制。

在辅助逻辑编程界面下：

 用【 】键与【 】键切换辅助逻辑信号组。

 用【▲】键与【▼】键切换选择参数项下对应子项。

 按【Enter】键，弹出当前子项下参数信息对话框，对子项参数进行设置修改。

 按【Esc】键，退出界面。

辅助逻辑

编程参数

项 1-6
参数 说明

类型

关闭

根据所要实现的逻辑，选择辅助逻辑编程信号的类型。

延时接通

延时断开

延时接通并

延时断开

无效-有效跳

变沿触发

有效-无效跳

变沿触发

触 发 信

号

自定义触发

输入端口

设置 1-12路中的任何一路输入为触发信号后，该输入端

口会固定为触发信号。

IN端口 1~12 设置 1-12输入端口中的任何一路为触发信号，则该路输

入既可以是触发信号，也可以是该输入端口的功能信号。

开关量输出

定义

设置触发信号为“某一内部功能信号”后，则根据该功能

信号进行触发输出；触发信号有 30个输出定义可选择。

触 发 输

入端口
IN1~12 选择该功能信号所对应的开关量输入端口，输入端口-0

代表不定义该功能。

输 出 信

号端口
OUT1~17 选择该功能信号所对应的开关量输出端口，输出端口-0

代表不定义该功能。
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延 时 接

通时间
单位 0.1s 触发信号有效后，延时该时间后逻辑输出信号才有效。

延 时 断

开时间
单位 0.1s 触发信号无效后，延时该时间后逻辑输出信号才无效。

输 出 有

效时间
单位 0.1s

逻辑输出信号输出有效后的持续时间，该时间结束后变
为无效。

以下为各辅助逻辑类型时序图：

4.6.1延时接通

● 当选用延时接通【自定义输入端口触发】时，操作如下：

1.设置参数和开关量：类型选择【延时接通】，触发信号假如选择【自定义触发输

入】，触发输入端口定义为“1”（可看到开关量输入端口 1显示为 “辅助逻辑触发输

入 1”），逻辑输出端口定义为“1”（可看到开关量输出端口 1显示为“辅助逻辑输出

1”），设置【延时接通时间】2秒。

2.执行操作： 使触发信号输入 1有效，开始走延时接通时间，一直有效直到延时

接通时间 2s结束后，逻辑输出信号端口 1输出有效，直到触发信号输入 1无效后，逻

辑输出信号端口 1也变无效。可参看以下时序图：

● 当选用延时接通【固定输入端口触发】时，操作如下：

1.设置参数和开关量：触发信号选择“输入端口 1”（可看到开关量输入端口 1显
示为“原未改变的定义”，假设原定义是启动，输入端口 1的功能可以是“启动”也

可以是“信号触发”），逻辑输出端口定义为 1（可看到开关量输出端口 1显示为“辅

助逻辑输出 1”），【延时接通时间】设置 2秒。特别的：如果开关量输入定义为下枪，

则需打开下枪功能后，输入下枪才会输出下枪，而触发输出口无需考虑是否有下枪输

出。

2. 执行操作：使触发信号输入 1有效（启动也有效，仪表运行输出有效），开始

走延时接通时间，一直有效直到延时接通时间 2s结束后，逻辑输出信号端口 1输出有

效，直到触发信号输入 1无效后，逻辑输出信号端口 1也变无效。而仪表会继续运行，

直到给急停信号。

● 当选用延时接通【开关量输出定义触发】时，操作如下：

1.设置参数和开关量：触发信号选择“运行”（开关量输出可定义也可不定义运行

信号），逻辑输出端口定义为 1（可看到开关量输出端口 1显示为辅助逻辑输出 1），【延

时接通时间】设置 2秒。

2.执行操作：外部输入“启动”后，“运行”输出信号有效时，开始走【延时接通

时间】，一直有效直到延时接通时间 2s结束后，逻辑输出信号端口 1输出有效，直到

“急停或暂停”有效即“运行”输出信号无效后，逻辑输出信号端口 1变无效。
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4.6.2延时断开

相关参数：类型选择【延时断开】，选择【触发信号】，设置【触发输入端口】，【逻

辑输出端口定义】，【延时断开时间】。操作方法参考“4.6.1延时接通”。其输出功能如

下图所示：

4.6.3延时接通并延时断开

相关参数：类型选择【延时接通并延时断开】，选择【触发信号】，设置【触发输

入端口】，【逻辑输出端口定义】，【延时接通时间】，【延时断开时间】。操作方法参考

“4.6.1延时接通”。其输出功能如下图所示：

4.6.4无效-有效跳变沿触发

相关参数：类型选择【无效-有效跳变沿触发】，选择【触发信号】，设置【触发输



灌装控制器使用说明书

M04-06180401 - 23 -

入端口】，【逻辑输出端口定义】，【延时接通时间】。操作方法参考“4.6.1延时接通”。

其输出功能如下图所示：

4.6.5有效-无效跳变沿触发

相关参数：类型选择【有效-无效跳变沿触发】，选择【触发信号】，设置【触发输

入端口】，【逻辑输出端口定义】，【延时接通时间】。操作方法参考“4.6.1延时接通”。

其输出功能如下图所示：

4.7开关量

M04 插上扩展 IO 板后，提供 12个输入量 17个输出量接口，实现仪表与外部设

备对接。

输入、输出出厂定义内容如下（输出量 1-17对应仪表 OUT1~OUT17接口，输入

量 1-12对应仪表 IN1~12接口），

单秤默认定义：

输出量 输入量

输出端口 -1 运行 输入端口 -1 启动

输出端口 -2 停止 输入端口 -2 急停

输出端口 -3 A快加 输入端口 -3 A清零

输出端口 -4 A慢加 输入端口 -4 清报警

输出端口 -5 A定值 输入端口 -5 切换配方

输出端口 -6 A超欠差 输入端口 -6 A下枪/提枪
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输出端口 -7 A报警 输入端口 -7 A加料开始

输出端口 -8 A移桶 输入端口 -8 A手动慢加

输出端口 -9 下枪（气动） 输入端口 -9 A手动快加

输出端口 -10 批次完成 输入端口 -10 清除全部累计

输出端口 -11 A料枪下行（电动） 输入端口 -11 无定义

输出端口 -12 A料枪上行（电动） 输入端口 -12 无定义

输出端口 -13 供料

输出端口 -14 缺料

输出端口 -15 无定义

输出端口 -16 无定义

输出端口 -17 无定义

双秤默认定义：

输出量 输入量

输出端口 -1 运行 输入端口 -1 启动

输出端口 -2 停止 输入端口 -2 急停

输出端口 -3 A快加 输入端口 -3 A清零

输出端口 -4 A慢加 输入端口 -4 B清零

输出端口 -5 A报警 输入端口 -5 清报警

输出端口 -6 A移桶 输入端口 -6 切换配方

输出端口 -7 A下枪（气动） 输入端口 -7 A下枪/提枪

输出端口 -8 B快加 输入端口 -8 B下枪/提枪

输出端口 -9 B慢加 输入端口 -9 无定义

输出端口 -10 B报警 输入端口 -10 无定义

输出端口 -11 B移桶 输入端口 -11 A手动慢加

输出端口 -12 B下枪（气动） 输入端口 -12 B手动慢加

输出端口 -13 批次完成

输出端口 -14 无定义

输出端口 -15 A定值

输出端口 -16 B定值

输出端口 -17 无定义
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4.7.1输出、输入口定义

输出口、输入口内容可根据实际应用定义。在开关量界面下：

 用【 】键与【 】键切换输出、输入口及 IO测试界面。

 用【▲】键与【▼】键切换选择参数项下对应输入、输出口。

 按【Enter】键，弹出当前子项下可定义内容对话框。

 用【 】键与【 】键翻页查找定义所在页（共页）。

 用【▲】键与【▼】键选择所需定义内容。

 按【Enter】键确定，退出定义对话框。

 按【Esc】键，退出开关量界面。

开关量内容说明

输出量

代码 内容 说明

O0 无定义

O1 运行 仪表在运行状态时，该信号输出有效。

O2 停止 仪表在停止状态时，该信号输出有效。

O3 A快加 用于控制加料机构的快速加料设备。

O4 A慢加 用于控制加料机构的快速慢料设备。

O5
A定值

用于只是加料过程结束。慢加结束后到移桶之前，该信号
输出有效。

O6
A超欠差

进行超欠差检测时，如果本次重量不在设置的超欠差范围
内，则输出超欠差报警，该输出信号同时有效。

O7 A报警 仪表有报警信息提示时该信号输出有效。

O8
A移桶

定值过程结束后，该信号有效，用来控制将料桶移出称重
平台。信号若遇到重量低于 5.5.3“移桶重量判定范围”，并
5.5.4“移桶延时”结束后变为无效。

O9 A 下枪（气
动）

用来控制气动的下枪装置。

O10 B快加 用于控制加料机构的快速加料设备。

O11 B慢加 用于控制加料机构的快速慢料设备。

O12
B定值

用于只是加料过程结束。慢加结束后到移桶之前，该信号
输出有效。

O13
B超欠差

进行超欠差检测时，如果本次重量不在设置的超欠差范围
内，则输出超欠差报警，该输出信号同时有效。

O14 B报警 仪表有报警信息提示时该信号输出有效。
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O15
B移桶

定值过程结束后，该信号有效，用来控制将料桶移出称重
平台。信号若遇到重量低于 5.5.3“移桶重量判定范围”，并
5.5.4“移桶延时”结束后变为无效。

O16 B 下枪（气
动）

用来控制气动的下枪装置。

O17 供料 双料位控制方式下，用来控制备料斗的供料。

O18
缺料

单/双料位控制方式下，下料位输入信号无效时，该信号
输出有效，用来指示备料斗缺料。

O19
批次完成

完成设置的批次数，仪表提示批次完成并且该信号输出有
效。

O20 辅助逻辑输
出 1

辅助逻辑功能 1的输出信号。

O21 辅助逻辑输
出 2

辅助逻辑功能 2的输出信号。

O22 辅助逻辑输
出 3

辅助逻辑功能 3的输出信号。

O23 辅助逻辑输
出 4

辅助逻辑功能 4的输出信号。

O24 辅助逻辑输
出 5

辅助逻辑功能 5的输出信号。

O25 辅助逻辑输
出 6

辅助逻辑功能 6的输出信号。

O26 缓停 仪表处于缓停状态时，该信号输出有效。

O27 暂停 仪表处于暂停状态时，该信号输出有效。

O28 A 料枪下行
（电动）

电动下枪控制方式下，用来控制料枪的下行动作。

O29 A 料枪上行
（电动）

电动下枪控制方式下，用来控制料枪的上行动作。

O30 B 料枪下行
（电动）

电动下枪控制方式下，用来控制料枪的下行动作。

O31 B 料枪上行
（电动）

电动下枪控制方式下，用来控制料枪的上行动作。

O32
A皮重输出

仪表运行时，如果检测到当前重量在皮重范围内并且稳

定，则端口输出有效。

O33 B皮重输出 仪表运行时，如果检测到当前重量在皮重范围内并且稳
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定，则端口输出有效。

O34 A:加料阈值

输出

加料过程中重量如果>=加料阈值重量，则端口输出有效。

O35 B:加料阈值

输出

加料过程中重量如果>=加料阈值重量，则端口输出有效。

O36 A运行 仪表 A秤在运行状态时，该信号输出有效。

O37 A停止 仪表 A秤在停止状态时，该信号输出有效。

O38 A缓停 仪表 A秤处于缓停状态时，该信号输出有效。

O39 A暂停 仪表 A秤处于暂停状态时，该信号输出有效。

O40 B运行 仪表 B 秤在运行状态时，该信号输出有效。

O41 B停止 仪表 B 秤在运行状态时，该信号输出有效。

O42 B缓停 仪表 B 秤处于缓停状态时，该信号输出有效。

O43 B暂停 仪表 B 秤处于缓停状态时，该信号输出有效。

输入量

I0 无定义 如端口号定义为无定义则表示此输入端口无定义。

I1 启动 脉冲类型信号。该信号有效仪表将进入运行状态。

I2 急停 脉冲类型信号。该信号有效仪表将进入停止状态。

I3
缓停

脉冲类型信号。该信号有效仪表将进入缓停状态，即等待
完成本次定量过程结束后自动转为停止状态。

I4
暂停

脉冲类型信号。该信号有效仪表将进入暂停状态，启动后
可继续暂停之前的流程。

I5 A清零 脉冲类型信号。该信号有效仪表将执行重量清零。

I6 B清零 脉冲类型信号。该信号有效仪表将执行重量清零。

I7 清报警 脉冲类型信号。用于清除仪表的报警。

I8
切换配方

脉冲类型信号。有效一次，自动更改配方号至下一个目标
值不为 0的配方。

I9
A下枪/提枪

脉冲类型信号。用于控制下枪机构动作。该信号有效一次，
仪表执行下枪动作。再次有效，仪表进行提枪动作。

I10
A手动快加

脉冲类型信号。停止状态下起作用，用来手动开启和关闭
仪表的快加状态。有效一次开启，再次有效关闭。

I11
A手动慢加

脉冲类型信号。停止状态下起作用，用来手动开启和关闭
仪表的慢加状态。有效一次开启，再次有效关闭。

I12
A加料开始

脉冲类型信号。当 5.1.4“加料启动方式”参数设置为“手动
启动加料”后，加料开始前需要该信号有效才能开始加料。



灌装控制器使用说明书

- 28 - M04-06180401

I13
B下枪/提枪

脉冲类型信号。用于控制下枪机构动作。该信号有效一次，
仪表执行下枪动作。再次有效，仪表进行提枪动作。

I14
B手动快加

脉冲类型信号。停止状态下起作用，用来手动开启和关闭
仪表的快加状态。有效一次开启，再次有效关闭。

I15
B手动慢加

脉冲类型信号。停止状态下起作用，用来手动开启和关闭
仪表的慢加状态。有效一次开启，再次有效关闭。

I16
B加料开始

脉冲类型信号。当 5.1.4“加料启动方式”参数设置为“手动
启动加料”后，加料开始前需要该信号有效才能开始加料。

I17 启动/急停 电平类型信号。该信号有效执行启动，无效执行急停。

I18 启动/缓停 电平类型信号。该信号有效执行启动，无效执行缓停。

I19 下料位 电平类型信号。用于连接备料斗的下料位器

I20 上料位 电平类型信号。用于连接备料斗的上料位器

I21
清除全部累
计

脉冲类型信号。停止状态下起作用，该信号有效清除全部
的累计数据，包括总累计、配方累计、用户累计。

I22
清除总累计

脉冲类型信号。停止状态下起作用，该信号有效只清除总
累计数据、不包括配方累计和用户累计。

I23 清除当前配
方累计

脉冲类型信号。停止状态下起作用，该信号有效只清除当
前配方的累计数据。

I24 清除所有配
方累计

脉冲类型信号。停止状态下起作用，该信号有效清除所有
配方的累计数据。

I25 清除当前用
户累计

脉冲类型信号。停止状态下起作用，该信号有效只清除当
前用户的累计数据。

I26 清除所有用
户累计

脉冲类型信号。停止状态下起作用，该信号有效清除所有
用户的累计数据。

I27 辅助逻辑触
发输入 1

辅助逻辑 1的自定义触发输入信号。

I28 辅助逻辑触
发输入 2

辅助逻辑 2的自定义触发输入信号。

I29 辅助逻辑触
发输入 3

辅助逻辑 3的自定义触发输入信号。

I30 辅助逻辑触
发输入 4

辅助逻辑 4的自定义触发输入信号。

I31
辅助逻辑触
发输入 5

辅助逻辑 5的自定义触发输入信号。

I32 辅助逻辑触 辅助逻辑 6的自定义触发输入信号。
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发输入 6

I33 A下枪到位
电平类型信号。用于连接下枪机构的下枪到位检测信号输
入，该输入有效认为下枪已经到位。

I34 A提枪到位
电平类型信号。用于连接提枪机构的提枪到位检测信号输
入，该输入有效认为提枪已经到位。

I35 B下枪到位
电平类型信号。用于连接下枪机构的下枪到位检测信号输
入，该输入有效认为下枪已经到位。

I36 B提枪到位
电平类型信号。用于连接提枪机构的提枪到位检测信号输
入，该输入有效认为提枪已经到位。

I37
手动运行一
次

脉冲类型信号。该信号有效仪表将进入运行状态，灌装完
成一次之后回到停止状态。

I38 A启动/急停 电平类型信号。该信号有效 A秤启动，无效执行急停。

I39 A启动/缓停 电平类型信号。该信号有效 A秤启动，无效执行缓停。

I40 B启动/急停 电平类型信号。该信号有效 B 秤启动，无效执行急停。

I41 B启动/缓停 电平类型信号。该信号有效 B 秤启动，无效执行缓停。

I42 A启动 脉冲类型信号。该信号有效 A秤将进入运行状态。

I43 A急停 脉冲类型信号。该信号有效 A秤将进入停止状态。

I44
A缓停

脉冲类型信号。该信号有效 A 秤将完成本次定量过程结
束后转为停止

I45
A暂停

脉冲信号。信号有效 A 秤将进入暂停状态，启动后可继
续暂停之前的流程。

I46 B启动 脉冲类型信号。该信号有效 B 秤将进入运行状态。

I47 B急停 脉冲类型信号。该信号有效 B 秤将进入停止状态。

I48
B缓停

脉冲类型信号。该信号有效 B 秤将完成本次定量过程结
束后转为停止

I49
B暂停

脉冲信号。信号有效 B 秤将进入暂停状态，启动后可继
续暂停之前的流程。

*注：1.单秤模式下，新增开关量（O36~O43和 I38~I49）都将处于禁止使用状态

下。

2.双秤模式下，开关量 I38、I39、I40、I41为电平信号，与开关量 I17、I18
存在互锁关系，当开关量 I17、I18被定义时，I38、I39、I40、I41无法被定义，

反之亦然。

4.7.2 IO测试

用户可以通过 IO测试检查仪表输出、输入接口与外部设备连接是否正常。IO
测试界面如下图所示：
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输出口测试：在 IO测试界面下，按数字键启动输出测试，即按下数字键后，

界面端口颜色点亮，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 IO测试界面下，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。

4.8用户管理

管理员及系统管理员可以通过“用户管理”项进行用户登录、用户编辑、设置自

动登录用户。

在用户管理界面下

 用【 】键与【 】键切换选择查看用户列表、用户编辑、自动登录信息项。

 用【▲】键与【▼】键切换选择信息项下对应子项。

 按【Enter】键，弹出当前子项下参数信息对话框，对子项参数进行设置修改。

 按【Esc】键，退出用户管理界面。

用户管理 信息子项 说明

用户列表 登陆用户

显示可登录用户。

0-7为操作员、8为管理员、

9为系统管理员（最高权限）

用户编辑

1.当前登陆用户 显示当前登录用户，该项不允许修改。

2.ID 写入需编辑的用户 ID。

3.权限 管理员/操作员两种可选
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4.密码开关
“开/关”可选，当设置为关时，当前登录

用户登录时无需输入密码。

5.修改密码

设置/修改登录密码，设置修改密码时要求

正确输入原密码。新密码需输入两次相同

的密码，固定 6位

自动登录 自动登录

可选择 0-8用户自动登录，9.上次登陆用户

自动登陆（若上电后登陆系统管理员，掉

电重启后默认用户 0自动登陆）

4.9系统信息

系统管理员可以通过“系统信息”项进行查看仪表版本、密码管理、数据恢复及

备份、快捷键定义。

在系统信息界面下

 用【 】键与【 】键切换选择查看版本、密码管理等信息项。

 用【▲】键与【▼】键切换选择信息项下对应子项。

 按【Enter】键，弹出当前子项下参数信息对话框，对子项参数进行设置修改。

 按【Esc】键，退出系统信息界面。

系统信息项 信息子项 说明

查看版本 无 查看当前版本以及时间日期

密码管理

1.配方参数密码

“开/关”可选，当设置为关时，用户进入

对应参数无需输入密码。设置为开按

【Zero2】可修改所选参数项的密码值。

注意：国标要求计量产品的校秤参数必须

受密码保护，因此校秤密码开关固定为

“开”。初始密码：000000

2.系统与通讯参数

密码

3.校秤密码

4.累计清除密码

5.过程控制参数密

码

6.辅助逻辑编程密

码

7.开关量密码

8. 系统信息密码

复位/备份

1.复位所有参数

（包括校秤）

按【Enter】键恢复仪表所有参数值为出厂

设置值。

2. 复位所有参数

（不包括校秤）

按【Enter】键恢复校秤参数值为出厂设置

值。（不包括校秤参数）
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3.复位配方参数
按【Enter】键恢复配方参数值为出厂设置

值。

4.复位系统与通讯

参数

按【Enter】键恢复复位系统与通讯参数值

为出厂设置值。

5.复位校秤数据
按【Enter】键恢复校秤参数值为出厂设置

值。

6.复位过程控制参

数

按【Enter】键恢复过程控制参数值为出厂

设置值。

7.复位辅助逻辑编

程参数

按【Enter】键恢复辅助逻辑编程参数为出

厂设置值。

8.复位开关量参数
按【Enter】键恢复开关量参数为出厂设置

值。

9.复位智能自动加

料数据

按【Enter】键仪表将智能自动加料数据恢

复为最近备份值。

10.复位快捷键定义 按【Enter】键仪表将复位快捷键定义。

11.执行参数备份 按【Enter】键仪表将备份当前参数。

12.恢复备份参数 按【Enter】键仪表将恢复备份参数。

13.删除备份参数 按【Enter】键仪表将已备份的参数删除。

USB数据导入

1.所有参数 从 USB导入所有参数

2. 配方参数 从 USB导入配方参数

3.系统与通讯参数 从 USB导入系统与通讯参数

4.校秤参数 从 USB导入校秤参数

5.过程控制参数 从 USB导入过程控制参数

6.辅助逻辑编程参

数
从 USB导入辅助逻辑编程参数

7.开关量参数 从 USB导入开关量参数

8.快捷键定义 从 USB导入快捷键定义

USB数据导出

1.所有参数 从 USB导出所有参数

2. 配方参数 从 USB导出配方参数

3.系统与通讯参数 从 USB导出系统与通讯参数

4.校秤参数 从 USB导出校秤参数

5.过程控制参数 从 USB导出过程控制参数

6.辅助逻辑编程参

数
从 USB导出辅助逻辑编程参数
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7.开关量参数 从 USB导出开关量参数

8.快捷键定义 从 USB导出快捷键定义

9.累计数据 从 USB导出累计数据

快捷键定义

1.按键-1 初值：系统与通讯参数

按【】键可选择

定义按键功能。

用【 】键与【 】

键选择翻页查找

（共页）

2.按键-2 初值：校秤

3.按键-3 初值：过程控制参数

4.按键-←- 初值：智能自动加料控制

5.按键-4 初值：系统信息

6.按键-5 初值：配方号

7.按键-6 初值：累计与批次

用【▲】键与【▼】

键在当前页中选

择功能参数值

8.按键-0 初值：用户登录

9.按键-7 初值：辅助逻辑编程

10.按键-8 初值：开关量

11.按键-9 初值：配方参数

12.按键-.,? 初值：自动加料速度调节

13. 按键← 初值：皮重值

14. 按键↑ 初值：目标值

15. 按键↓ 初值：启动零区值

16. 按键→ 初值：皮重误差值

其他设置

1.语言模式 选择语种

2.选配端口 端口选择

3.屏幕亮度 调节屏幕亮度

4.屏保时间 自动息屏时间

注意：对已定义的数字键，主界面或快捷查看界面下，按对应数字键仪表进入对

应参数，如：数字 1 键初始默认为“系统与通讯参数”，主界面或快捷查看界面下，

按数字 1 键进入“系统与通讯参数”界面。如数字 1 键定义为“运行”，则按数字 1
键启动仪表。
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5. 功能说明

5.1 智能控制加料

打开【智能自动加料控制】开关，设置【自动加料速度调节】；

设置“目标值、提前量”，启动后控制器将根据每次加料情况自动调整快加提前

量和落差值，达到速度和精度最优。

5.2 批次数

批次数用于灌装次数提醒，自动运行过程中完成所设置的批次数时，仪表发出批

次数到报警并停机，等待用户处理，批次数到及报警输出有效，此时可按【Esc】键

或使“清报警”输入信号有效，仪表将清除上述报警。如批次数设为 0，则不进行批

次数判断。

批次数范围 0~50000。初始默认值为 0（不进行批次数判断）。

5.3 料位控制

由于应用情况的不同，灌装秤储料仓的料位器安装分 2种情形：双料位（上、下

料位）、单料位（下料位）和无料位器。

5.3.1 双料位

上、下料位均被定义，对应双料位情形。此时仪表具备供料控制功能，其控制原

理为：当上、下料位输入均无效时，仪表供料输出有效；待上料位输入有效时，供料

输出无效。同时，在每次加料（快、慢加）前，仪表将检测下料位是否有效，若无效

则等待此信号；只有此信号有效才开始加料过程。加料过程中，仪表不检测下料位信

号是否有效。

5.3.2单料位

下料位被定义，上料位没有被定义，对应单料位情形。此时仪表将不进行供料控

制。只是加料前对下料位进行检测，若下料位无效则等待此信号；只有此信号有效才

开始加料过程。加料过程中，仪表不检测下料位信号是否有效。

上、下料位都未被定义，对应无料位器情形。此时仪表既不进行供料控制，加料

前也不进行下料位是否有效的检测。

5.4 快速设置

停止状态下，快速修改的配方数据实时保存。

运行时修改的数据，启动零区值实时保存，其他配方参数在退出快速设置界面后，

启动下一秤时自动更新。

运行时修改完配方参数，但是未到下一秤更新时，输入急停信号仪表进入停止状
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态则立即更新配方。

Modbus通讯时也可以在运行时对配方定量值和提前量进行修改。

5.5 漏料检测功能

漏料检测支持 2种检测方法，用户可根据需求自行设置：

1）打开漏料检测功能，若设置为【快加流量下限】不为 0，则判断快速加料时当

前重量若小于等于快加流量下限乘以快速加料时间，就输出报警暂停，需手动输入清

报警并且再次输入启动信号才启动加料。设置为 0，无效。

2）打开漏料检测功能，若设置为【重量跌落报警重量】不为 0，若加料时重量减

少大于重量跌落报警重量，则输出报警并暂停，需手动输入清报警并且再次输入启动

信号才启动加料。设置为 0，无效。

5.6 撞桶保护功能

打开【下枪撞桶保护功能】，设置【下枪撞桶保护重量】。

运行或停止状态下，下枪结束之前，检测实时重量减去下枪开始时刻的重量，若

大于等于【下枪撞桶保护重量】则认为撞桶，报警提示 3s后自动清除，需再次输入下

枪信号才开始加料。

5.7 U盘升级软件

U盘内新建“M04-6”文件夹，将M04-Upload.gm文件存入“M04-6”文件夹内，

仪表在主显示界面且停止状态下，将 U盘插上仪表的 USB端口，则会自动弹出“系

统提示”对话框，提示“按键:Zero1-更新固件 2-更新开机界面”。

按系统提示选择 Zero1。则系统提示框内容会变成“是否要进行固件更新!”按

“Enter”键后开始固件更新过程，此时不允许断电或拔出 U盘。若此时断电或拔 U
盘了，重新上电后，会保留升级前的软件版本，不影响使用，再次插入 U盘更新即可，

等待进度条走完后，升级成功，仪表自动重启。

5.8 U盘升级开机界面

U盘内新建“M04-6”文件夹，将M04-Logo.bmp（分辨率 800*480）文件存入“M04-6”
文件夹内，仪表在主显示界面且停止状态下，将 U盘插上仪表的 USB端口，则会自

动弹出“系统提示”对话框，提示“按键:Zero1-更新固件 2-更新开机界面”。

按系统提示选择 Zero2。则系统提示框内容会变成“是否更新开机界面!”按“Eenter”
键后开始图片更新过程，此时不允许断电或拔出 U盘。若此时断电或拔 U盘了，重新

上电后，会保留升级前的图片，不影响使用，再次插入 U盘更新即可，升级成功后，

仪表自动重启。
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6. 串口通讯

M04-6 可提供两个串行通讯接口，且串口 1和串口 2都可以选择Modbus 方式

和打印方式 2 种功能。仪表的第二个串行口为 RS-232 或 RS-485 可选，可通过内

部串口板上的两个开关的位置确定。

6.1打印方式

当串口参数串口 1或串口 2选择为打印方式时，对应的串行口可通过连接串行打

印机实现相关累计内容的打印。

打印方式相关的通讯参数参考串口参数项，其中需注意的有：

1） 波特率——该参数的选择应与连接使用的打印机设置一致。

2） 通讯格式——该参数的选择应与连接使用的打印机设置一致。

注意：打印语言选择为中文时，不能使用数据位为位的格式，否则打印会有

错误。

3） 打印格式——通过系统与通讯参数可以设置打印格式为列、或列格式。另外

通过外设参数的打印语言设置为中文或英文。

6.1.1自动打印

在打印方式下，系统与通讯参数的自动打印开关设置为开。那么每次仪表灌装完成

后将自动打印本次称量结果，格式如下：

中文 24列打印格式如下： 中文 32列打印格式如下：

6.1.2总累计打印

在打印方式下，停止状态，按 6键，进入累计与批次界面，按数字【M】键

即可打印总累计。格式如下：

中文 24列打印格式如下： 中文 32列打印格式如下：



灌装控制器使用说明书

M04-06180401 - 37 -

6.1.3配方累计打印

在打印方式下，停止状态，按 6键，进入累计与批次界面。按﹥选择配方累计界

面，按【M】键，打印所选配方累计，按﹀或︿键可以切换所选配方。

按【Enter】键，打印所有配方（1~20）的累计，仪表会自动跳过配方累计为 0
的配方不打印。格式如下：

中文 24列打印格式如下： 中文 32列打印格式如下：

6.1.4用户累计打印

在打印方式下，停止状态，按 6键，进入累计与批次界面。按﹥切换到用户

累计界面，按【M】键，打印所选用户累计，按﹀或︿键可以切换所选用户。

按【Enter】键，打印所有用户（0~9）的累计，仪表会自动跳过用户累计为

0的用户不打印。格式如下：

中文 24列打印格式如下： 中文 32列打印格式如下：

6.3 Modbus-RTU协议

在串口 1或串口选择的通讯方式为Modbus-RTU方式。

6.3.1功能码与异常码

 仪表支持的功能码：

功能码 名称 说明

03 读寄存器 单次最多读取 125个寄存器

06 写单个寄存器

16 写多个寄存器
本仪表本命令只支持写双寄存器，写入时必须对齐地

址，不允许只写入双寄存器的一部分，读出时允许只读
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一部分。

01 读线圈
注意本长度是以位为单位的05 写线圈

注意：本仪表只支持以上 MODBUS 功能码，向仪表进行其他功能码时仪表将不

响应。

 MODBUS异常码响应

代码 名称 含义

02
非法数据地址

对于本仪表来说，该错误码代表所受到的数据地址是不允

许的地址。

03 非法数据值 写入的数据部分和允许的范围。

04 从机故障 当仪表正在试图执行请求的操作时，产生不可恢复的差错。

07 不成功的编程

请求

对于仪表来说，所接收到的命令在当前条件下无法执行。

6.3.2 MODBUS传输模式

该MODBUS传输模式为 RTU模式。

用 RTU模式进行通讯时，信息中的每 8位字节分成 2个 4位 16进制的字符传输。

数据格式： 8位数据位，1位停止位，偶校验(8-E-1)
8位数据位，1位停止位，无校验(8-N-1)

波 特 率：9600/19200/38400/57600/115200(任选一种)

代 码：RTU

6.3.3 MODBUS地址分配

PLC 地址 协议地址 内容 说明

40001~40002 0~1 A毛重值 有符号整型

40003~40004 2~3 A净重值 有符号整型

40005~40006 4~5 A皮重值 有符号整型

40007~40008 6~7 B毛重值 有符号整型

40009~40010 8~9 B净重值 有符号整型

40011~40012 10~11 B皮重值 有符号整型

40013~40014 12~13
A状态 1
基本状态

.0 重量稳定

.1 零点

.2 重量符号 正号 0 负号 1

.3 重量正溢出

.4 重量负溢出

.5 传感器正溢出
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.6 传感器负溢出

.7 毫伏数稳定

.8 毛重 0 净重 1

.9~31 预留

40015 14
B状态 1
基本状态

.0 重量稳定

.1 零点

.2 重量符号 正号 0 负号 1

.3 重量正溢出

.4 重量负溢出

.5 传感器正溢出

.6 传感器负溢出

.7 毫伏数稳定

.8 毛重 0 净重 1

.9~31 预留

40017~40018 16~17
A状态 2
过程状态

.0 运行

.1 快加

.2 慢加

.3 定值

.4 超差

.5 欠差

.6 报警

.7 移桶

.8 下枪

.9 缓停

.10 料枪下行（电动）

.11 料枪上行（电动）

.12 下枪到位

.13 提枪到位

.14 正在补料

.15
启动零区（当前重量小于启动零
区有效）

.16 暂停

.17~31 预留

40019~40020 18~19
B状态 2
过程状态

.0 运行

.1 快加

.2 慢加
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.3 定值

.4 超差

.5 欠差

.6 报警

.7 移桶

.8 下枪

.9 缓停

.10 料枪下行（电动）

.11 料枪上行（电动）

.12 下枪到位

.13 提枪到位

.14 正在补料

.15
启动零区（当前重量小于启动零
区有效）

.16 暂停

.17~31 预留

40021~40022 20~21
状态 3
公共状态

.0 下料位

.1 上料位

.2 供料

.3 缺料

.4 批次完成

.5 辅助逻辑输出 1

.6 辅助逻辑输出 2

.7 辅助逻辑输出 3

.8 辅助逻辑输出 4

.9 辅助逻辑输出 5

.10 辅助逻辑输出 6

.11~31 预留

.11~31 预留

40023~40024 22~23 A报警信息

.0 目标值设置为 0 无法启动

.1 重量溢出,无法启动

.2 重量超出清零范围无法清零

.3 重量不稳定,无法清零

.4 重量溢出,无法清零

.5 运行时不允许手动清零

.6 加料结果超欠差



灌装控制器使用说明书

M04-06180401 - 41 -

.7 加料结果超欠差，等待处理

.8 批次完成

.9 下枪撞桶报警

.10 快加流量不足报警

.11 重量跌落报警

.12 急停信号有效无法启动

.13 开关量测试状态无法启动

.14 下枪动作超时报警

.15 提枪动作超时报警

.16~31 预留

40025~40026 24~25 B报警信息

.0 目标值设置为 0 无法启动

.1 重量溢出,无法启动

.2 重量超出清零范围无法清零

.3 重量不稳定,无法清零

.4 重量溢出,无法清零

.5 运行时不允许手动清零

.6 加料结果超欠差

.7 加料结果超欠差，等待处理

.8 批次完成

.9 下枪撞桶报警

.10 快加流量不足报警

.11 重量跌落报警

.12 急停信号有效无法启动

.13 开关量测试状态无法启动

.14 下枪动作超时报警

.15 提枪动作超时报警

.16~31 预留

40027~40028 26~27 批次数 0~50000

40029~40030 28~29 已完成批次数

40031~40032 30~31 A过程状态提示
0无
1设备处于停止状态，等待启动。
2等待下料位输入信号有效才能开始加
料。
3等待：重量大于启动零区值并稳定。
4等待：重量符合皮重范围并稳定。
5等待：重量大于启动零区值。

40033~40034 32~33 B过程状态提示
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6等待：重量符合皮重范围。
7等待输入下枪信号。
8正在下枪，等待下枪完成。
9等待加料开始信号输入。
10正在进行快速加料。
11正在进行慢速加料。
12加料完成。
13加料完成，等待重量稳定，记录结果。
14加料完成，请将料桶移开。
15暂停中...启动继续运行;急停进入停
止。
16等待批次完成。
17进行超欠差检测，重量需稳定。
18超欠差暂停，清除报警可继续运行。
19正在补料...
20下枪超时，清报警后继续或急停处理
21等待加料前延时结束后开始加料
22再次启动前延时
23进行落差修正，重量需稳定

40035~40038 34~37 预留

40039~40040 38~39 A上次结果

40041~40042 39~40 B上次结果

40043~40046 42~45 预留

校秤

40051 50 单位 0：g；1：kg；2：t；3：lb

40052 51 小数点位数 0~4

40053 52 传感器灵敏度 固定读出为 2：3mV/V

40054 53 最小分度值 1，2，5，10，20，50

40055~40056 54~55 最大量程
初值：10.000；≤最小分度×100000 可

设置

40057~40058 56~57 A零点标定
写 1 执行零点标定（需要毫伏数稳定）
读返回绝对毫伏数 默认 3 位小数点

40059~40060 58~59
A 有砝码增益标
定（输入重量）

写当前砝码重量标定增益
读返回相对零点毫伏数 默认 3位小数点

40061~40062 60~61
A 无砝码零点标
定

写零点毫伏数
读返回当前标定零点毫伏数 默认 3位小
数点
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40063~40064 62~63
A 无砝码增益标
定（输入毫伏数）

无砝码增益毫伏数 默认 3 位小数点

40065~40066 64~65
A 无砝码增益标
定（输入重量）

无砝码增益毫伏数对应的重量 默认 3位
小数点

40067~40070 66~70 预留

40071~40072 70~71 B零点标定
写 1 执行零点标定（需要毫伏数稳定）
读返回绝对毫伏数 默认 3 位小数点

40073~40074 72~73
B 有砝码增益标
定（输入重量）

写当前砝码重量标定增益读返回相对零
点毫伏数 默认 3 位小数点

40075-40076 74-75
B 无砝码零点标
定

写零点毫伏数
返回当前标定零点毫伏数 默认 3位小数
点

40077-40078 76-77
B 无砝码增益标
定

无砝码增益毫伏数 默认 3 位小数点（输
入毫伏数）

40079-40080 78-79
B 无砝码增益标
定（输入重量）

无砝码增益毫伏数对应的重量 默认 3位
小数点

40081~40084 80~83 预留

40085 84 标定结果信息

0：无信息
1：标定量程数值太小（量程写入小于分
度的值）
2：标定量程数值太大（量程写入大于分
度×最大量程的值）
3：零点电压太大无法标定（写无砝码毫
伏数大于 15375）
4：零点电压太小无法标定（写无砝码毫
伏数为 0）
5：信号不稳定无法标定零点（当前重量
不稳定时标零点）
6：增益电压太大无法标定（无砝码增益
毫伏数写入大于毫伏数范围 15.374）
7：增益电压太小无法标定（无砝码毫伏
数写入 0，无砝码增益重量写入 1）
8：信号不稳定无法标定增益（当前重量
不稳定时标增益）
9：重量输入不合理无法标定增益（无砝
码增益重量写入 0 或写入大于最大量程
的值）
10：标定精度过高无法标定（增益大于
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70万分之 1）
系统参数

40091 90 上电自动清零
开/关可选，为“开”时，仪表上电将自

动执行清零操作（秤斗内重量满足清零

范围）。初值：关。

40092 91 清零范围
可清零范围。初值：50；范围：1～99（满

量程的百分比）。

40093 92 判稳范围
在判稳时间内，重量变化范围在此设置

值内仪表判断为秤台稳定。初值：2；范

围：0～99(d)。设置为 0认为一直稳定。

40094 93 判稳时间 初值：0.3s；范围：0.1～9.9

40095 94 零点跟踪范围
重量值在此范围内，仪表自动清零。为

时，则不进行零点跟踪。初值：0；范围：

0～9

40096 95 零点跟踪时间 初值：2.0s；范围：0.1～99.9

40097 96 数字滤波等级
AD数字滤波参数：7：无滤波；9：滤波

效果最强。初值：7。范围：0～9

40098 97 二次滤波开关
开/关可选，在数字滤波基础上进行二次

滤波。初值:关。

40099 98 AD采样速度
/ A/D采样速率，120次/秒、240次/秒、

480次/秒、960次/秒可选，初值：480次
/秒。

配方参数

40111 110 配方号 初值：1；范围：1-20

40112~40113 111~112 目标值 加料的目标重量。

40114~40115 113~114 A快加提前量
当前重量≥目标值－快加提前量时结束
快加，进入慢加过程。

40116~40117 115~116 A落差值
当前重量≥目标值－落差值时结束慢加
过程，开始定值。

40118~40119 117~118 B快加提前量 双秤有此参数

40120~40121 119~120 B落差值 双秤有此参数

40122~40123 121~122 启动零区值 重量大于启动零区值才开始加料。

40124~40125 123~124 皮重值
用于计算皮重范围，或按照该设置皮重
值去皮。

40126~40127 125~126 皮重误差值 皮重范围=皮重值±皮重误差值。

过程控制参数/加料启动条件

40141 140 下枪功能 0：关闭

黄莉萍





灌装控制器使用说明书

M04-06180401 - 45 -

1：手动下枪(需外部给下枪输入信号)
2：自动下枪(满足加料启动条件自动下
枪)

40142 141
A 下枪/提枪信
号输入端口

选择该功能信号所对应的开关量输入端
口，输入端口-0代表不定义该功能。

40143 142
B下枪/提枪信号
输入端口

双秤有此参数

40144 143 加料启动方式

0：手动启动加料（需外部给加料启动输
入信号）
初值 1：自动启动加料（满足加料启动条
件自动启动加料）

40145 144
A 加料开始信号
输入端口

选择该功能信号所对应的开关量输入端
口，输入端口-0代表不定义该功能。

40146 145
B 加料开始信号
输入端口

双秤有此参数

40147 146 去皮设置
0：不需要去皮
1：按实际重量去皮(初值)
2：按设置皮重去皮

40148 147 加料启动条件

0：大于启动零区值并稳定
1：符合皮重范围并稳定
2：大于启动零区值无需稳定（按实际重
量去皮，或自动启动加料时不可选）
3：符合皮重范围无需稳定（按实际重量
去皮时不可选）

40149 148
皮重范围检测时
间

符合皮重范围启动时才有此参数，当重
量在皮重范围内，并且持续时间超过该
时间，认为当前重量符合皮重范围。
初值：1.0；范围：0.0~99.9s

40150 149
皮重检测滤波级
数

符合皮重范围启动时才有此参数，进行
皮重检测时的重量滤波级数。
初值：3；范围：0~9。

过程控制参数/下枪功能

40171 170 下枪控制方式

选择设备的下枪控制方式：
初值 0：气动无限位
1：气动单限位（下枪到位）
2：电动单限位（提枪到位）
3：电动双限位

40172 171 下枪前延时
满足下枪条件后启动下枪前延时，时间
到后开始下枪过程
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40173 172
A 气动下枪信号
输出端口

选择该功能信号所对应的开关量输出端
口，输出端口-0代表不定义该功能。

40174 173
B 气动下枪信号
输出端口

双秤有此参数

40175 174 下枪到位延时
延时结束后认为下枪动作结束可以开始
加料。初值：0.5；范围：0.0~99.9s

40176 175 提枪前延时
加料结束后，延时此时间后开始提枪。
初值：0.5；范围：0.0~99.9s

40177 176
A 下枪到位信号
输入端口

选择该功能信号所对应的开关量输入端
口，输入端口-0代表不定义该功能。

40178 177
B 下枪到位信号
输入端口

双秤有此参数

40179 178
下枪超时报警时
间

下枪开始后，超过该时间下枪到位信号
还没有效则报警。设置为 0 关闭报警功
能。初值：4.0；范围：0.0~99.9s

40180 179
A 提枪到位信号
输入端口

选择该功能信号所对应的开关量输入端
口，输入端口-0代表不定义该功能。

40181 180
B 提枪到位信号
输入端口

双秤有此参数

40182 181
提枪超时报警时
间

提枪开始后，超过该时间提枪到位信号
还没有效则报警。设置为 0 关闭报警功
能。初值：4.0；范围：0.0~99.9s

40183 182
A 电动料枪下行
信号输出端口

选择该功能信号所对应的开关量输出端
口，输出端口-0代表不定义该功能。

40184 183
A 电动料枪上行
信号输出端口

双秤有此参数

40185 184
B 电动料枪下行
信号输出端口

选择该功能信号所对应的开关量输出端
口，输出端口-0代表不定义该功能。

40186 185
B 电动料枪上行
信号输出端口

双秤有此参数

40187 186
下枪撞桶保护功
能

开启后，下枪过程中检测到撞桶则提枪
并报警提示。初值：关

40188-40189 187-188
下枪撞桶保护重
量

下枪结束之前，检测实时重量减去下枪
开始时刻重量，大于等于该重量则认为
撞桶

过程控制参数/加料过程

40201 200 智能自动加料控开启后，设置目标值、提前量后，控制
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制 器将根据每次加料情况自动调整快加提

前量和落差值，达到速度和精度最优。

初值：关

40202 201
自动加料速度调
节

智能自动加料控制开关打开后有此功能，

设置自动加料控制模式下的加料速度，数

值越小速度越快，数值越大速度越慢

40203 202 正误差控制功能
此功能开启后，控制器会把加料误差尽

量控制为正值。初值：关

40204 203 加料前延时
加料开始前的延时时间。

初值：0.5；范围：0.0~99.9s

40205 204 快加禁判时间
快速加料过程启动时的禁判时间，该时

间内不去判断提前量是否达到。

0.0~99.9s

40206 205 慢加禁判时间
快速转慢速加料过程时的禁判时间，该

时间内不去判断提前量是否达到。

0.0~99.9s

40207 206 定值保持时间
慢加结束后启动该延时，延时结束进行

超欠差检测、记录加料累计结果等处理。

0.0~99.9s

40208 207 漏料检测功能
加料过程中是否检测漏料，可通过快加

流量和重量跌落两种方式检测。

40209~40210 208~209 快加流量下限
快速加料过程中流量低于该设置值认为

漏料，报警提示并进入暂停状态。

40211~40212 210~211 重量跌落报警
快速加料过程中流量低于该设置值认为

漏料，报警提示并进入暂停状态。

40213 212
加料信号输出方
式

组合：快加时快加、慢加都有效；单独：

快加时只有快加输出有效。

40214 213
A 快加信号输出
端口

选择该功能信号所对应的开关量输出端

口，输出端口-0代表不定义该功能。

40215 214
A 慢加信号输出
端口

双秤有此参数

40216 215
B 快加信号输出
端口

双秤有此参数

40217 216
B 慢加信号输出
端口

双秤有此参数

40218 217 加料滤波等级 设置加料过程中的滤波等级。
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40219~40220 218~219 加料阈值重量
加料过程中重量如果>=设定值，开关量
加料阈值输出有效

过程控制参数/定值完成

40231 230 定值是否判稳
定值保持时间结束后是否需要判断重量

稳定才进行下一过程

40232 231 超欠差检测功能
打开后会强制判稳，稳定后检测称量结

果是否超欠差

40233~40234 232~233 超差值 称量结果＞目标值＋超差值时，认为超差

40235~40236 234~235 欠差值 称量结果＜目标值－欠差值时，认为欠差

40237 236 超欠差暂停开关
打开时，出现超欠差情况仪表将报警提

示并等待处理，清报警后可继续运行。

40238 237
超欠差报警输出
时间

设置超欠差报警信号输出的持续时间

40239 238
A 超欠差报警信
号输出端口

选择该功能信号所对应的开关量输出端

口，输出端口-0代表不定义该功能。

40240 239
B 超欠差报警信
号输出端口

40241 240 欠差补料开关
打开后出现欠差时将先启动补料功能，

补料完成后再次判断超欠差。

40242 241 补料最多次数
补料超过该次数后仍然欠差，则会强制

结束补料过程。

40243 242
补料慢加有效时
间

补料一次时慢加信号输出的有效时间。

0.1~99.9s

40244 243
补料慢加无效时
间

补料一次时慢加信号输出有效后的无效

持续时间。0.0~99.9s

40245 244 落差修正功能
落差修正功能打开后会强制判稳，等待

稳定后记录称量结果自动修正落差值。

40246 245 修正取样次数 连续采集多少次称量结果进行修正计算

40247 246 落差修正范围
称量结果的误差≤目标值×落差修正范

围，本次称量结果才会进行落差修正计

算

40248 247 落差修正幅度
落差修正计算后得到修正值，乘以此幅

度后修正到落差值上。

过程控制参数/移桶过程

40261 260
A 移桶信号输出
端口

选择该功能信号所对应的开关量输出端
口，输出端口-0代表不定义该功能。

40262 261 B 移桶信号输出双秤有此参数
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端口

40263 262
移桶重量判定范
围

重量值低于移桶重量判定范围后认为移
桶完毕，开始走移桶延时

40264 263 移桶延时 移桶延时结束后认为整个流程结束

40265 264 再次启动前延时
移桶结束后到下一次加料过程启动前的
延时时间，该时间结束后，判断是否批
次完成和完成一次灌装流程

40266 265 移桶滤波等级
移桶过程中的滤波等级，等级越高，滤
波效果越好

过程控制参数/料位控制

40281 280 料位个数 设置设备供料装置的料位器个数。

40282 281
下料位信号输入

端口
设置单料位/双料位才有此参数

40283 282
缺料信号输出端

口
设置单料位/双料位才有此参数

40284 283
上料位信号输入

端口
设置双料位才有此参数

40285 284
供料信号输出端

口
设置双料位才有此参数

辅助逻辑编程功能 1

40301 300 类型
根据所要实现的逻辑，选择辅助逻辑编
程信号的类型。

40302 301 触发信号
可选自定义的触发输入功能信号、固定
的开关量输入端口或某一内部功能信号

40303 302
触发输入信号端

口

选择该功能信号所对应的开关量输入端
口，输入端口-0代表不定义该功能。

40304 303 输出信号端口
选择该功能信号所对应的开关量输出端
口，输出端口-0代表不定义该功能。

40305 304 延时接通时间
触发信号有效后，延时该时间后逻辑输
出信号才有效。0.0~99.9s

40306 305 延时断开时间
触发信号无效后，延时该时间后逻辑输
出信号才无效。0.0~99.9s

40307 306
信号输出有效时
间

逻辑输出信号输出有效后的持续时间，
该时间结束后变为无效。0.0~99.9s

辅助逻辑编程功能 2

40321 320 类型
根据所要实现的逻辑，选择辅助逻辑编
程信号的类型。
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40322 321 触发信号
可选自定义的触发输入功能信号、固定
的开关量输入端口或某一内部功能信号

40323 322
触发输入信号端
口

选择该功能信号所对应的开关量输入端
口，输入端口-0代表不定义该功能。

40324 323 输出信号端口
选择该功能信号所对应的开关量输出端
口，输出端口-0代表不定义该功能。

40325 324 延时接通时间
触发信号有效后，延时该时间后逻辑输
出信号才有效。0.0~99.9s

40326 325 延时断开时间
触发信号无效后，延时该时间后逻辑输
出信号才无效。0.0~99.9s

40327 326
信号输出有效时
间

逻辑输出信号输出有效后的持续时间，
该时间结束后变为无效。0.0~99.9s

辅助逻辑编程功能 3

40341 340 类型
根据所要实现的逻辑，选择辅助逻辑编
程信号的类型。

40342 341 触发信号
可选自定义的触发输入功能信号、固定
的开关量输入端口或某一内部功能信号

40343 342
触发输入信号端
口

选择该功能信号所对应的开关量输入端
口，输入端口-0代表不定义该功能。

40344 343 输出信号端口
选择该功能信号所对应的开关量输出端
口，输出端口-0代表不定义该功能。

40345 344 延时接通时间
触发信号有效后，延时该时间后逻辑输
出信号才有效。0.0~99.9s

40346 345 延时断开时间
触发信号无效后，延时该时间后逻辑输
出信号才无效。0.0~99.9s

40347 346
信号输出有效时
间

逻辑输出信号输出有效后的持续时间，
该时间结束后变为无效。0.0~99.9s

辅助逻辑编程功能 4

40361 360 类型
根据所要实现的逻辑，选择辅助逻辑编
程信号的类型。

40362 361 触发信号
可选自定义的触发输入功能信号、固定
的开关量输入端口或某一内部功能信号

40363 362
触发输入信号端
口

选择该功能信号所对应的开关量输入端
口，输入端口-0代表不定义该功能。

40364 363 输出信号端口
选择该功能信号所对应的开关量输出端
口，输出端口-0代表不定义该功能。

40365 364 延时接通时间 触发信号有效后，延时该时间后逻辑输
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出信号才有效。0.0~99.9s

40366 365 延时断开时间
触发信号无效后，延时该时间后逻辑输
出信号才无效。0.0~99.9s

40367 366
信号输出有效时
间

逻辑输出信号输出有效后的持续时间，
该时间结束后变为无效。0.0~99.9s

辅助逻辑编程功能 5

40381 380 类型
根据所要实现的逻辑，选择辅助逻辑编
程信号的类型。

40382 381 触发信号
可选自定义的触发输入功能信号、固定
的开关量输入端口或某一内部功能信号

40383 382
触发输入信号端
口

选择该功能信号所对应的开关量输入端
口，输入端口-0代表不定义该功能。

40384 383 输出信号端口
选择该功能信号所对应的开关量输出端
口，输出端口-0代表不定义该功能。

40385 384 延时接通时间
触发信号有效后，延时该时间后逻辑输
出信号才有效。0.0~99.9s

40386 385 延时断开时间
触发信号无效后，延时该时间后逻辑输
出信号才无效。0.0~99.9s

40387 386
信号输出有效时
间

逻辑输出信号输出有效后的持续时间，
该时间结束后变为无效。0.0~99.9s

辅助逻辑编程功能 6

40401 400 类型
根据所要实现的逻辑，选择辅助逻辑编
程信号的类型。

40402 401 触发信号
可选自定义的触发输入功能信号、固定
的开关量输入端口或某一内部功能信号

40403 402
触发输入信号端
口

选择该功能信号所对应的开关量输入端
口，输入端口-0代表不定义该功能。

40404 403 输出信号端口
选择该功能信号所对应的开关量输出端
口，输出端口-0代表不定义该功能。

40405 404 延时接通时间
触发信号有效后，延时该时间后逻辑输
出信号才有效。0.0~99.9s

40406 405 延时断开时间
触发信号无效后，延时该时间后逻辑输
出信号才无效。0.0~99.9s

40407 406
信号输出有效时
间

逻辑输出信号输出有效后的持续时间，
该时间结束后变为无效。0.0~99.9s

开关量

40421 420 IN1 开关量输入自定义
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40422 421 IN2
40423 422 IN3
40424 423 IN4
40425 424 IN5
40426 425 IN6
40427 426 IN7
40428 427 IN8
40429 428 IN9
40430 429 IN10
40431 430 IN11
40432 431 IN12
40433 432 OUT1

开关量输出自定义

40434 433 OUT2
40435 434 OUT3
40436 435 OUT4
40437 436 OUT5
40438 437 OUT6
40439 438 OUT7
40440 439 OUT8
40441 440 OUT9
40442 441 OUT10
40443 442 OUT11
40444 443 OUT12
40445 444 OUT13
40446 445 OUT14
40447 446 OUT15
40448 447 OUT16
40449 448 启动/结束

开关量测试
0：结束；非 0：启动测试

40450 449 输入开关量测试
（只读）

.0~.11位分别代表 IN1~IN12的输入状态

40451 450 输出开关量测试 .0~.15位分别代表OUT1~OUT16的输出
状态

40452 451 启动 读：1运行状态。0非运行状态

40453 452 急停 读：1停止状态。0非停止状态

40454 453 缓停 读：1 缓停有效（灌装结束后停止）。0
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缓停无效

40455 454 暂停 读：1暂停有效。0暂停无效。

40456 455 A清零 读返回 0

40457 456 B清零 读返回 0

40458 457 清报警 读返回 0

40459 458 切换配方 读返回 0

40460 459 A下枪/提枪 读返回 0

40461 460 A手动快加 读：1快加有效。0快加无效

40462 461 A手动慢加 读：1慢加有效。0慢加无效

40463 462 A加料开始 读：1 加料开始信号有效。0加料开始信
号无效

40464 463 B下枪/提枪 读返回 0

40465 464 B手动快加 读：1快加有效。0快加无效

40466 465 B手动慢加 读：1慢加有效。0慢加无效

40467 466 B加料开始 读：1 加料开始信号有效。0加料开始信
号无效

40468 467 清除全部累计 读返回 0

40469 468 清除总累计 读返回 0

40470 469 清除当前配方累计 读返回 0

40471 470 清除所有配方累计 读返回 0

40472 471 清除当前用户累计 读返回 0

40473 472 清除所有用户累计 读返回 0

40474 473 手动运行一次 读：1运行状态。0非运行状态

40475 474 A秤启动 读：1运行状态。0非运行状态

40476 475 A秤急停 读：1停止状态。0非停止状态

40477 476 A秤缓停 读：1缓停有效（灌装结束后停止）。0
缓停无效

40478 477 A秤暂停 读：1暂停有效。0暂停无效。

40479 478 B秤启动 读：1运行状态。0非运行状态

40480 479 B秤急停 读：1停止状态。0非停止状态

40481 480 B秤缓停 读：1缓停有效（灌装结束后停止）。0
缓停无效

40482 481 B秤暂停 读：1暂停有效。0暂停无效。

40483 482 OUT17 开关量输出自定义

40484~40485 483~484 输出开关量测试 .0~.16位分别代表OUT1~OUT17的输出
状态
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系统相关

40501~40502 500~501 版本号
4 字节，无符号数，如转换为十进制值

为 10000，则为 01.00.00

40503~40504 502~503 编译日期
4字节，无符号数，如转换为十进制值为
150611，则为 2015年 6 月 11日

40505~40506 504~505 编译时间
4字节，无符号数，如转换为十进制值为
150611，则为 15:06:11

40507 506 当前用户
前台写入后台
后台用来判断存储对应用户的累计数据

40508 507 参数复位

读：0
写：
8800：复位全部参数（包括校秤参数）
8801：复位全部参数（不包括校秤参数）
8802：复位配方参数
8803：复位系统与通讯参数
8804：复位校秤参数
8805：复位过程控制参数
8806：复位辅助逻辑编程
8807：复位开关量参数
8808：复位智能自动加料数据

40509 508 参数备份

读：
0：当前无备份参数
1：当前有备份参数
写：
8800：执行参数备份（包括配方参数，
系统与通讯参数，过程控制参数、辅助
逻辑编程、开关量）
8801：恢复备份参数
8802：删除备份参数

40510~40511 509~510
已经备份的参数
日期

只读，4字节，无符号数，如转换为十进
制值为 150611，则为 2015年 6月 11日

40512~40513 511~512
已经备份的参数
时间

只读，4字节，无符号数，如转换为十进
制值为 150611，则为 15:06:11

配方目标值（只读）

40521~40522 520~521 目标值（配方 1）

40523~40524 522~523 目标值（配方 2）
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40525~40526 524~525 目标值（配方 3）

40527~40528 526~527 目标值（配方 4）

40529~40530 528~529 目标值（配方 5）

40531~40532 530~531 目标值（配方 6）

40533~40534 532~533 目标值（配方 7）

40535~40536 534~535 目标值（配方 8）

40537~40538 536~537 目标值（配方 9）

40539~40540 538~539 目标值（配方 10）

40541~40542 540~541 目标值（配方 11）

40543~40544 542~543 目标值（配方 12）

40545~40546 544~545 目标值（配方 13）

40547~40548 546~547 目标值（配方 14）

40549~40550 548~549 目标值（配方 15）

40551~40552 550~551 目标值（配方 16）

40553~40554 552~553 目标值（配方 17）

40555~40556 554~555 目标值（配方 18）

40557~40558 556~557 目标值（配方 19）

40559~40560 558~559 目标值（配方 20）
累计数据

40601 600 清除总累计

写 0 清除所有累计数据 包括总累计 配
方累计 用户累计
写 1 只清除总累计数据
读为 0

40602 601 清除配方累计

写 1~20 清除对应的配方 1~20累计数据
写 100清除当前配方累计数据
写 101清除所有配方累计数据
读为 0

40603 602 清除用户累计

写 0~9 清除对应用户累计数据
写 100清除当前用户累计数据
写 101清除所有用户累计数据
读为 0

40604~40605 603~604 总累计次数

40606~40607 605~606 总累计重量(高 6 位)

40608~40609 607~608 总累计重量(低 9 位)

40610~40611 609~610 累计次数 配方 1

40612~40613 611~612 累计重量(高 6 位)配方 1
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只读

40614~40615 613~614 累计重量(低 9 位)配方 1

40616~40617 615~616 累计次数 配方 2

40618~40619 617~618 累计重量(高 6 位)配方 2

40620~40621 619~620 累计重量(低 9 位)配方 2

40622~40623 621~622 累计次数 配方 3

40624~40625 623~624 累计重量(高 6 位)配方 3

40626~40627 625~626 累计重量(低 9 位)配方 3

40628~40629 627~628 累计次数 配方 4

40630~40631 629~630 累计重量(高 6 位)配方 4

40632~40633 631~632 累计重量(低 9 位)配方 4

40634~40635 633~634 累计次数 配方 5

40636~40637 635~636 累计重量(高 6 位)配方 5

40638~40639 637~638 累计重量(低 9 位)配方 5

40640~40641 639~640 累计次数 配方 6

40642~40643 641~642 累计重量(高 6 位)配方 6

40644~40645 643~644 累计重量(低 9 位)配方 6

40646~40647 645~646 累计次数 配方 7

40648~40649 647~648 累计重量(高 6 位)配方 7

40650~40651 649~650 累计重量(低 9 位)配方 7

40652~40653 651~652 累计次数 配方 8

40654~40655 653~654 累计重量(高 6 位)配方 8

40656~40657 655~656 累计重量(低 9 位)配方 8

40658~40659 657~658 累计次数 配方 9

40660~40661 659~660 累计重量(高 6 位)配方 9

40662~40663 661~662 累计重量(低 9 位)配方 9

40664~40665 663~664 累计次数 配方 10

40666~40667 665~666 累计重量(高 6 位)配方 10

40668~40669 667~668 累计重量(低 9 位)配方 10

40670~40671 669~670 累计次数 配方 11

40672~40673 671~672 累计重量(高 6 位)配方 11

40674~40675 673~674 累计重量(低 9 位)配方 11

40676~40677 675~676 累计次数 配方 12

40678~40679 677~678 累计重量(高 6 位)配方 12

40680~40681 679~680 累计重量(低 9 位)配方 12

40682~40683 681~682 累计次数 配方 13

40684~40685 683~684 累计重量(高 6 位)配方 13
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40686~40687 685~686 累计重量(低 9 位)配方 13

40688~40689 687~688 累计次数 配方 14

40690~40691 689~690 累计重量(高 6 位)配方 14

40692~40693 691~692 累计重量(低 9 位)配方 14

40694~40695 693~694 累计次数 配方 15

40696~40697 695~696 累计重量(高 6 位)配方 15

40698~40699 697~698 累计重量(低 9 位)配方 15

40700~40701 699~700 累计次数 配方 16

40702~40703 701~702 累计重量(高 6 位)配方 16

40704~40705 703~704 累计重量(低 9 位)配方 16

40706~40707 705~706 累计次数 配方 17

40708~40709 707~708 累计重量(高 6 位)配方 17

40710~40711 709~710 累计重量(低 9 位)配方 17

40712~40713 711~712 累计次数 配方 18

40714~40715 713~714 累计重量(高 6 位)配方 18

40716~40717 715~716 累计重量(低 9 位)配方 18

40718~40719 717~718 累计次数 配方 19

40720~40721 719~720 累计重量(高 6 位)配方 19

40722~40723 721~722 累计重量(低 9 位)配方 19

40724~40725 723~724 累计次数 配方 20

40726~40727 725~726 累计重量(高 6 位)配方 20

40728~40729 727~728 累计重量(低 9 位)配方 20

40730~40731 729~730 累计次数 用户 0

40732~40733 731~732 累计重量(高 6 位)用户 0

40734~40735 733~734 累计重量(低 9 位)用户 0

40736~40737 735~736 累计次数 用户 1

40738~40739 737~738 累计重量(高 6 位)用户 1

40740~40741 739~740 累计重量(低 9 位)用户 1

40742~40743 741~742 累计次数 用户 2

40744~40745 743~744 累计重量(高 6 位)用户 2

40746~40747 745~746 累计重量(低 9 位)用户 2

40748~40749 747~748 累计次数 用户 3

40750~40751 749~750 累计重量(高 6 位)用户 3

40752~40753 751~752 累计重量(低 9 位)用户 3

40754~40755 753~754 累计次数 用户 4

40756~40757 755~756 累计重量(高 6 位)用户 4
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40758~40759 757~758 累计重量(低 9 位)用户 4

40760~40761 759~760 累计次数 用户 5

40762~40763 761~762 累计重量(高 6 位)用户 5

40764~40765 763~764 累计重量(低 9 位)用户 5

40766~40767 765~766 累计次数 用户 6

40768~40769 767~768 累计重量(高 6 位)用户 6

40770~40771 769~770 累计重量(低 9 位)用户 6

40772~40773 771~772 累计次数 用户 7

40774~40775 773~774 累计重量(高 6 位)用户 7

40776~40777 775~776 累计重量(低 9 位)用户 7

40778~40779 777~778 累计次数 用户 8

40780~40781 779~780 累计重量(高 6 位)用户 8

40782~40783 781~782 累计重量(低 9 位)用户 8

40784~40785 783~784 累计次数 用户 9

40786~40787 785~786 累计重量(高 6 位)用户 9

40788~40789 787~788 累计重量(低 9 位)用户 9
通讯参数项 内部使用（只读）

40901 900 串口 1 从机号 1~99

40902 901 串口 1 通讯方式 0：modbus;1：打印

40903 902 串口 1 波特率
0：:9600；1：19200；2：38400
3：57600；4：115200

40904 903 串口 1 数据格式 0：8E1；1：8N1；2：7E1；3：7N1

40905 904 串口 1 高低字 0：高字在前；1：低字在前

40906 905 串口 2 从机号 1~99

40907 906 串口 2 通讯方式 0：modbus；1：打印

40908 907 串口 2 波特率
0：:9600；1：19200；2：38400
3：57600；4：115200

40909 908 串口 2 数据格式 0：8E1；1：8N1；2：7E1；3：7N1

40910 909 串口 2 高低字 0：高字在前；1：低字在前

打印参数（可读可写）

40941 940 打印格式 0：24列；1：32 列

40942 941 打印语言 0：中文；1：英文

40943 942 打印走纸行数 0~9

40944 943 自动打印称量结果 0~1

40945 944 预留

40946 945 总累计数据打印 写 1：总累计数据打印
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40947 946
配方累计报表打
印

写 1~20：打印对应 1~20配方累计
写 100：打印当前配方累计
写 101：打印所有配方累计（不打印累计
数据为 0 的配方）

40948 947
用户累计报表打
印

写 0~9：打印对应 0~9 用户累计
写 100：打印当前用户累计
写 101：打印所有用户累计（不打印累计
数据为 0 的用户）

线圈 开关量测试

1 0 开关量测试开关
写 1 时进入开关量测试；写 0 则退出。

运行时不可写

2 1 端口 IN1 测试

写入时不生效。

读：1=有效；

0=无效

3 2 端口 IN2 测试

4 3 端口 IN3 测试

5 4 端口 IN4 测试

6 5 端口 IN5 测试

7 6 端口 IN6 测试

8 7 端口 IN7 测试

9 8 端口 IN8 测试

10 9 端口 IN9 测试

11 10 端口 IN10测试

12 11 端口 IN11测试

13 12 端口 IN12测试

14 13 端口 OUT1 测试

写： 1= （有效）

0= （无效）

读： 1= （有效）

0= （无效）

15 14 端口 OUT2 测试

16 15 端口 OUT3 测试

17 16 端口 OUT4 测试

18 17 端口 OUT5 测试

19 18 端口 OUT6 测试

20 19 端口 OUT7 测试

21 20 端口 OUT8 测试

22 21 端口 OUT9 测试

23 22 端口 OUT10测试

24 23 端口 OUT11测试

25 24 端口 OUT12测试

26 25 端口 OUT13测试
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27 26 端口 OUT14测试

28 27 端口 OUT15测试

29 28 端口 OUT16测试

30 29 端口 OUT17测试

31-32 30-31 保留
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7. 自动灌装过程

M04灌装控制器在自动灌装状态下能够自动控制快、慢加料、移桶等全部灌装过

程。可根据 4.5章节“过程控制参数”进行设置。

过程说明：

※在停止状态下，外部“启动”输入信号有效时，仪表开始检测是否已设置好目

标值。若设置完成则正常运行，否则将会提示“目标重量不合理”提示信息，无法启

动。A秤工作时使用 A秤的参数，B秤工作时使用 B秤的参数。

※超欠差判断：

启动

A下枪

A 快加

A慢加

A提枪&定值

A移桶

1）判断料位情况；2）放桶；3）满足加料启动条件；

4）判断是否有下枪功能；5）判断加料启动方式；6）
满足加料启动条件去皮；7）启动“加料前延时”；

1）启动“A/B快加禁判时间”，期间不对重量进行判断；

2）判断重量：物料重量≥单秤目标值－A/B秤快加提前

量时，关闭快加，进入慢加。

3）若打开漏料检测功能，加料过程中会进行漏料检测。

1）启动“A/B慢加禁判时间”，期间不对重量进行判断；

2）判断重量：物料重量≥单秤目标值－A/B秤落差值时，

关闭慢加。进入定值。

1）若有下枪功能，则加料结束后执行提枪，并输出定

值，定值保持时间结束后，输出移桶。

1）判断重量：物料<“移桶重量判断范围”；2）启动“移

桶延时”。3）延时结束后关闭移桶更新累计值，走“再

次启动前延时”；4）判断最后一秤，是则报警提示并停

机，否则启动下一次“下枪”。

放桶
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当“超欠差检测开关”打开时，在一个灌装过程中，当完成一秤定量过程时，

定值保持时间结束后系统进行超差检测，重量稳定后输出超欠差报警信号。

超欠差暂停开关为“开”，如果本次灌装出现超差或欠差，则仪表暂停自动定量过

程，蜂鸣器鸣响，在重量上方错误提示 “A/B超欠差暂停”的报警信息，等待用户处

理，此时可按“Esc”键或使开关量输入“清报警”有效清除报警信号，仪表将清除

上述报警，继续运行。用户也可输入急停信号回到停止状态。
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8. 仪表尺寸

前 面 框 尺 寸

侧 面 尺 寸

安 装 开 孔 尺 寸
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