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第1章 概 述 

CW-60K 辊筒检重秤是我公司为配合全自动生产线全自动检重,剔除而研发的高精度、大

量程的工业自动检重秤。它一般配置在成品输送线末端,和码垛机械手联用. 

检重后,码垛机械手将合格品和不合格品分开码放. 该应用形式,有效地解决了常规大量

程检重秤不合格品堆放不便的问题,能有效提升成品段生产效率。 

1.1 产品特点 

产品参数；  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

      

注意;秤台严禁超量程使用。 

 

型号 CW-60K 

电源 AC220V±10%，50/60Hz，1KW。 

称重范围 5～60kg 

检重精度 ±10g 

检重速度 ≤20 件/每分钟 

被测物尺寸 长：100~900mm   宽：50~800mm 

高：50~600mm 

输送带速度 22.5 米/分钟 

滚筒台面尺寸 1100mm*800mm 

滚筒轴中心距 1020mm 

台面高度 600（±50mm）（可定制） 

工作温度 0～40ºC 

最大湿度 90% R.H 不可结露 

极限荷载 瞬时极限荷载不得超过 100kg 
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1.1.1 机械部分 

1． 秤台为辊筒形式,电控箱和秤台分离,适用于机械手直接在秤台抓取被测物的应用场

景。 

2． 使用变频器作为电机驱动装置，保证了检重过程中速度的稳定性和可调节性。 

3． 多种光电模式可选, 多种重启动秤台运转方式可选.使用更灵活。 

4． 辊筒秤是半动态,秤重以后,停止,等待抓取。 

5． 机械模块化设计，让运输和维护更方便，应用适应能力更强。 

1.1.2 电气部分 

1．接线简单，外部仅需接入电源线即可；内部采用不同规格针式插接端子排，接线方便

且不会出错。 

2．触摸屏操作界面优化，产品参数设置简单且主界面内容更丰富。 

3．三色指示灯显示合格（绿）、超差（红）、欠差（黄），检重工作状态一目了然。蜂

鸣器用户可定义报警方式。 

4．检重过程采用全新算法，高速称重过程中也能保证高精度。 

5．优化用户登录及退出功能，无需繁琐的操作并有效防止他人误操作。 

1.2 使用须知 

1.2.1 注意事项 

1．带电时禁止进行机械或电气维护，禁止将工具放置在秤台上，禁止在秤台上进行焊接

操作。 

2．安装现场须保证地面平整，安装后通过地脚调节，保证称重台面水平，倾斜度不超过

0.5 度，远离振动源。 

3．确保设备安全接地，附近无强电、磁场干扰。 

4．做好防火工作，避免阳光直射检重秤台和相对强烈的空气流动（室外风、风扇及空调

出风口正对秤台）。 

5．应避免挤压、踩踏秤台，搬运时应先固定好秤台，装好传感器限位防止损坏传感器，

禁止直接搬运秤台进行移动。 
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第2章 产品安装 

2.1 整体外观 

如下图 2-1 所示为产品外观图。  

 

图 2-1 整体外观  

序号 名称 简介 

1 指示灯 
更直观的显示检重结果，让远距离也能看到结果

状态。 

2 触摸屏 查看显示数据和设置产品参数 

3 旋钮开关 通/断检重秤电源 

4 急停按钮 紧急情况下按下此按钮可立刻让电机停止运行 

5 电控箱 控制检重过程和连接外部设备 

6 光电传感器 判断物体上下称重台 

7 反光板 光电传感器光束反射 

8 检重秤台 被测物体称重载台 
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9 传感器接线盒 
用于连接 4只传感器，合并后连接到主板的秤重

传感器接口。 

10 地脚 防止检重秤滑动和震动，调节称重台面水平。 

 

2.2 机械安装 

将检重秤放置于安装处，拆除传感器保护装置；调节检重秤台水平度，倾斜度不能超过

0.5 度；固定检重秤地脚，不锈钢地脚平稳接触地面，锁紧地脚螺丝，确保检重秤稳定。 

调节检重秤台与前后端输送机构距离为 9～11mm，且检重秤台不得与其他设备有接触。

若前后端输送机构不等高，则需要在一侧加斜向输送机构，并在斜向机构一侧添加水平输送

机构连接（要留有间隙）检重秤秤台，保证检重秤秤台水平且与前后端输送机构等高。 

电控箱可任意安装在检重秤左右两侧以方便生产过程的操作。 

注:如需了解配合的机械抓手尺寸限制,请参考第 9章 尺寸 章节,或与我公司联系沟通,

获取更多尺寸资料。 

2.3 电气安装 

电源插入三孔带接地插座或按线标接入电气柜等供电设备。 

1． 进行任何接拆线操作都要断电才能进行，操作完成后须检查方可上电。 

2．串口固定为 RS485 通讯，其中 485(A)对应接 485(A)或 485(+)，485(B)对应接 485(B)

或 485(-)。 

3．开关量输入点为低电平（DC0V）有效，禁止接入大电压或交流电。 

4．开关量输出点接入继电器线圈用作中间控制，故继电器另一端可接入直流或交流供电

开关量。 
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图 2-2 检重秤控制板 

序号 功能 

1 触摸屏通讯插口 

2 对外自定义输出口 OUT1-OUT4 

3 对外自定义输出继电器 K1-K8 

4 检测光电传感器接线端子 

5 报警灯接线端子 

6 对外自定义输入口 1-6 

7 传感器接线端子 
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8 对外 RS-485 通讯插口 

9 对外 TCP/IP 通讯网口 

10 变频器通讯插口 

11 对外 USB 数据接口 

12 24V 电源接线端子 

13 复位键 

14 通讯状态指示灯 

15 输出继电器状态指示灯 

2.4 电气接口 

光电传感器（出厂时已经接好）： 

E24V：光电传感器 DC24V+。 

E0V：光电传感器 DC24V-。 

E1：检重秤入料光电传感器信号输入。 

E2：检重秤出料光电传感器信号输入。 

报警灯（出厂时已经接好）： 

L24V：报警灯 DC24V+，最大输出功率 2VA。 

L1：蜂鸣器。 

L2：检测结果超差时，低电平输出有效，持续到下一次检重开始。 

L3：检测结果合格时，低电平输出有效，持续到下一次检重开始。 

L4: 检测结果欠差时，低电平输出有效，持续到下一次检重开始。 

输入（功能可自定义，现场按实际需求连接）： 

DI1：运行输入，停止状态下，该输入有效，系统进入运行状态。 

DI2：停止输入，运行状态下，该输入有效，系统进入停止状态。 

DI3：清报警，系统产生报警时，改输入有效，报警清除。 

DI4：超差剔除完成，该输入有效时，超差剔除输出无效。 

DI5：欠差剔除完成，该输入有效时，欠差剔除输出无效。 
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DI6：连包检测，此输入信号由安装于检重秤前端输送线上的光电感应器给出和忙停止输

出连用，用于控制检重秤前端输送线启停，当秤台上有物体正在检测且该信号有效时，忙停

止输出有效，系统应使用忙停止信号停止检重秤前端输送线，以避免连包。 

DI0V：开关量供电电源 DC24V-。 

DI24V：开关量供电电源 DC24V+。 

4 路晶体管输出口（ 功能可自定义，现场按实际需求连接）： 

DO1：无定义。 

DO2：无定义。 

DO3：无定义。 

DO4：无定义。 

DO0V：开关量供电电源 DC24V-。 

DO24V：开关量供电电源 DC24V+。 

DOCOM：开关量公共端。 

传感器（出厂时已经接好）： 

EX+：电源正，SN+：感应正，EX-：电源负，SN-：感应负，SG+：信号正，SG-：信号

负。 

    电机调速通讯接口（RS485）： 

    MT A：RS485 通讯 A。 

MT B：RS485 通讯 B。 

MT G：RS485 通讯（GND）。 

8 路继电器输出口（功能可自定义，现场按实际需求连接）： 

K1：定义为运行，系统处于运行状态时，该继电器输出闭合,K1A,K1B 导通。已使用，用

于控制变频器启停。 

K2：定义为停止，系统处于停止状态时，该继电器输出闭合,K2A,K2B 导通。该定义为出

厂默认设置，可根据实际需求修改定义。 

K3：定义为超差剔除，产品检测结果为超差，并在超差剔除持续时间范围内，该继电器

输出闭合,K3A,K3B 导通。该定义为出厂默认设置，可根据实际需求修改定义。 
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K4：定义为欠差剔除，产品检测结果为欠差，并在欠差剔除持续时间范围内，该继电器

输出闭合,K4A,K4B 导通。该定义为出厂默认设置，可根据实际需求修改定义。 

K5：定义为报警，系统出现报警时，该继电器输出闭合,K5A,K5B 导通。该定义为出厂默

认设置，可根据实际需求修改定义。 

K6：定义为批次完成，产品检测批次完成后，该继电器输出闭合,K6A,K6B 导通。该定义

为出厂默认设置，可根据实际需求修改定义。 

K7：定义为合格指示，产品检测合格后，该继电器输出闭合,K7A,K7B 导通。该定义为出

厂默认设置，可根据实际需求修改定义。 

K8：定义为不合格剔除，检测结果出现不合格时，该继电器输出闭合,K8A,K8B 导通。该

定义为出厂默认设置，可根据实际需求修改定义。 

 

图 2-3 入输出口接线示意图 

 

图 2-4 电源和电机接口图 



                                                             CW-60K 辊筒检重秤(C01+MCGS)使用说明书 

 

第 9 页，共 50 页 

图 2-4 为电源和电机接口图，定义如下所示： 

外部供电电源（出厂时已经接好）： 

L：外部交流电源火线。 

G：外部交流电源地线。 

N：外部交流电源零线。 

变频器输出电源（出厂时已经接好）： 

U：对应连接电机 U 接线端。 

V：对应连接电机 V 接线端。 

W：对应连接电机 W 接线端。 

注意：L、N、G为外部交流供电电源，U、V、W为变频器输出电源给电机供电，这两组

电源均在出厂时已经接好，若后续使用维护过程中需要更换变频器或者电机时需要重新接

线，请一定按照说明正确接线，切记不可接反，否则会造成变频器的损坏。 

2.5 供电电源 

AC220V±10%，50/60Hz，1KW。 
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第3章 操作 

3.1 操作概要 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

图 3-1 操作流程 

3.2 限位拆除 

在使用前需要先把四处限位保护装置给拆除掉，图 3-2 箭头所指位置为限位位置。 

 

图 3-2 限位位置 

技术员登录 
当 

前 

产

品 

新建产品 

设置参数 

开始检重 数据查询 关机 
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品 

开机 
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使用六角开口扳手或活动扳手松开锁紧螺母就可拆除固定螺杆。使用活动扳手松开所有

的锁紧螺母。取下所有固定螺杆，将其与配套的螺母全部保管好，以便包装运输的时候使

用。 

3.3 基本操作 

检重主界面为日常生产检重使用界面，用来启停检重皮带、进入相关参数界面和显示检

测产品的基本信息及检重结果。 

3.3.1 开机操作 

接通电源，旋转旋钮开关至“1”位置。电控箱上电触摸屏显示初始化界面。界面顶部

分别为 USB 插入标识、检重秤型号及时间显示；黑色显示区域为当前生产检重产品名称、重

量显示区、重量单位显示区及检重秤状态显示区；中间为当前设置检重速度、当前实际检重

速度及检重结果显示统计；下方为检重秤操作及检重相关参数功能按键。 

 正确的时间参数可以有效的帮助用户查阅生产检重结果、相关生产参数更改及报警信息，

有助于提高生产合格率及生产速度并减少生产消耗。 

 检重秤重量显示区在停止状态下显示实时重量值，运行检重状态下显示检重结果直至下

一次物体上台有效。 

 

图 3-4 上电初始化界面 

按钮及操作框操作说明（适用于本设备所有操作界面）： 

1、 点击此按钮可以进入创建产品界面和产品参数设置界面。 

2、 点击此按钮可以进入参数设置界面。 
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3、 点击此按钮可以进入数据界面查看相关检重数据。 

4、 点击此按钮可以进行清零操作。 

5、 点击此按钮可以用户管理操作。 

6、 点击此按钮可以进行设备启动和停止的操作。 

7、 点击此类操作框可进行该项数值的修改。 

8、 点击此类操作框可进行该项数值的修改。 

9、 点击此类操作框可进行该项定义的选择设置。 

10、 点击此类操作框可进行对应的操作。 

11、 点击此类操作框可进行对应功能的打开和关闭设置。 

3.3.2 清零操作 

如果检重秤在停止状态下触摸屏显示实时重量数值不为零（零位标识为熄灭状态），点

击“清零”对秤台进行清零操作，使实时重量值显示为零，此时零位标识为点亮状态。（仅

停止状态下可操作）。 

若检重秤显示重量不变，则稳定标识位点亮，否则稳定标识位熄灭（稳定标识位仅与重

量状态有关，与检重秤是否运行及重量值大小无关）。 

3.3.3 启动操作 

点击触摸屏上“启动”启动检重秤，检重电机带动检重皮带转动，此时触摸屏上运行标

识为“运行中”状态，此时可以开始检重操作。 

3.3.4 停止操作 

点击触摸屏上“停止”停止检重皮带结束检重过程，此时触摸屏上运行标识为“已停

止”状态。 

3.3.5 断电操作 

旋转旋钮开关至“0”位置，触摸屏熄灭，断开电源。检重秤上无检重产品时才能进行以

上操作。 
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3.4 用户登录 

 触摸屏初始界面下，点击“产品”或“设置”弹出密码登录框，选择用户输入对应的

密码并点击“确认”登录。操作员和管理员的初始密码都写在用户描述里面。 

 

图 3-5 密码输入框 

3.5 产品选择与新建 

 

图 3-6 产品列表 
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3.5.1 选择产品参数 

主界面下点击“产品”进入产品列表界面，首先在产品列表中点击所需检重产品，然后

点击“选择产品”选中该产品，点击“退出”到主界面点击“启动”进行检重工作。 

 选择产品成功后，产品列表页右上角当前编号显示为当前所选择产品编号。 

 检重秤运行检重过程中无法选择新的产品号；检重秤默认选择退出前（停止运行或检重

秤断电）所选择的产品编号。 

3.5.2 新建产品参数 

    在产品列表页，点击“添加产品”跳转到“产品参数”界面添加新的产品参数，新添加

产品编号会顺序添加到当前已有产品后，无需选择产品号。具体操作方法请参考 3.3.2 章节

“按钮及操作框操作说明”。 

★检重秤运行检重过程中无法添加新的产品号；新添加的产品参数值均为系统默认初始值，

需根据产品实际参数及生产需求进行设置。 

 

图 3-7 产品参数界面示例 

产品参数说明： 

 

名称 说明 

产品编号 检重产品的编号   

检重速度 当前检重设备检测产品的速度 

产品名称 检重产品的名称 
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皮带速度 称重皮带运行的速度 

标准重量 检重产品的标准重量 

上限值 检重过程中，若称重值＞目标值＋上限值，则判为超差 

下限值 检重过程中，若称重值＜目标值－下限值，则判为欠差 

皮重 物品外包装的重量 

合格剔除距离 秤台末端到合格剔除机构开始动作后产品所走的距离 

合格剔除持续时间 合格剔除机构持续动作的时间 

超差剔除距离 秤台末端到超差剔除机构开始动作后产品所走的距离 

欠差剔除距离 秤台末端到欠差剔除机构开始动作后产品所走的距离 

超差剔除动作时间 超差剔除机构持续动作的时间 

欠差剔除动作时间 欠差剔除机构持续动作的时间 

不合格剔除距离 秤台末端到剔除机构开始动作后不合格产品所走的距离 

不合格剔除动作时间 不合格产品（包括超差+欠差）剔除机构持续动作的时间 

修正系数 标准无修正为 1000.修正系数=1000+(实际重量-检重结果)/最小

分度.即,如果检重结果偏轻,则修正系数为大于 1000 的数,如果

检重结果偏重,则修正系数为小于 1000 的数 

总批次 检重产品的总件数 

合格批次 合格产品的件数 

采样起始百分比 比物体上秤台后到该百分比的采样数据被舍弃 

采样使用百分比 从采样起始百分比开始持续使用百分比的数据被用作计算检重结

果 

动态清零滤波等级 称重过程中的滤波参数 

动态清零判稳范围 皮带运行的时候,在判稳时间内，重量变化范围在此设置值内判

断为秤台稳定,稳定才允许进行动态清零 

动态清零判稳时间 皮带运行的时候,在此设置值内，重量变化范围在动态清零判稳

范围值内判断为秤台稳定,稳定才允许动态清零 

最大采样时间 称量过程中最大的采样时间 
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3.5.3 修改产品参数 

    产品列表页中，在产品列表中选择需要修改参数的产品，点击“产品参数”进入产品参

数界面对选中的产品参数进行修改（新添加产品直接跳转到产品参数界面）。 

 标准重量为需检重产品的重量，上下限值为合格产品允许的偏差值；若不需要计算产品

包装重量时，可将产品外包装重量写入皮重栏，此时标准重量栏应填写净重。 

 产品编号由系统自动生成；皮带线速度由检测速度计算得出，随检测速度更改而改变，

均不可填写（皮带线速度应与前后端输送机构线速度一致）。 

 补偿重量差值由动态校准计算得出，一般情况下禁止手动更改以防止产品检重重量与实

际重量有偏差。 

 填写产品参数时应注意其数值范围，一般情况下低于参数范围下限则参数值不变，高于

参数范围上限则默认写入参数范围上限值。 

 检重速度、皮带速度、修正系数定义在产品参数帮助界面有详细介绍，有需要点击帮助

即可查看。 

动态清零失败报警判定

次数 

称量过程中秤台动态清零失败多少次报警 

平均补料次数 在进行伺服控制时，取该设定的产品数的平均值与用户设定值进

行比较，之间的差值作为控制的基础。为 0时不用充料伺服功能 

伺服脉冲频率 伺服电机的脉冲频率值 

产品延时数量 相当于从充料机到检重秤光电开关之间的物体数量。也是指下一

次修正前通过的产品数 

伺服充料灵敏度 该设定值为每个修正脉冲对应的调整重量 

伺服目标值 相当于包装检重的目标值 

排除伺服上限 重量高于该值时，不参与平均值计算，并会产生报警 

排除伺服下限 重量低于该值时，不参与平均值计算，并会产生报警 

伺服死区 如果重量误差绝对值低于此值，则不进行修正 

最大伺服调制 指最大允许调制修正量 

排除伺服上限报警停机 排除伺服上限报警停机 

排除伺服下限报警停机 排除伺服下限报警停机 

未及时修正报警停机 未及时修正报警停机 
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3.5.4 删除产品参数 

在产品列表页，选中需要删除的产品，点击“删除产品”删除该产品，删除该产品后，

后面的产品参数会顺序前移，产品号前移。检重秤运行检重过程中无法删除产品；为防止产

品参数被错误删除，故设置产品参数时应合理设置产品名称。 

3.6 校秤 

为保证检重秤检重重量的正确及重量变化的线性，故每一台检重秤都需要进行砝码校秤

及动态校准。具体操作方法请参考 3.3.2 章节“按钮及操作框操作说明”。 

 

图 3-11 砝码校秤界面示例 

静态校准参数说明： 

 

名称 说明 

校准空秤台 排除外界干扰，秤台在零位且稳定时，可点击 

校秤砝码重量 输入校秤砝码的重量 

砝码校秤 放上砝码，输入砝码重量后，可点击 

当前电压值 当前传感器的电压值 

空秤电压值 秤台上面清空时传感器的电压值 

砝码电压值 放上砝码后传感器的电压值 
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3.6.1 砝码校秤 

在设置页中，点击“静态校准”进入砝码校秤界面，按照触摸屏中步骤提示进行秤台校

准操作，校秤完成后点击“退出”回到主界面。具体操作方法请参考 3.3.2 章节“按钮及操

作框操作说明”。 

 校准时必须确保检重秤在停止状态下，否则无法进入砝码校秤界面；校准时应确保秤台

上无任何物品，秤台无震动，检重秤周围无相对强烈的空气流动。 

 空秤台时应保证秤台在零位且稳定，否则请排除干扰并点击“校准空秤台”，触摸屏示

数为 0且稳定标识点亮时才能进行第二步。 

 放置砝码时应尽量避免砝码撞击秤台表面， 在校秤砝码重量框中输入正确的砝码重量，

否则会导致校秤不准确或校秤失败（校秤砝码重量应尽量选择大于产品重量且不超过检

重秤最大量程）。 

 如果校准失败，请检查秤台是否稳定和传感器是否受外界干扰或检重秤台是否与其他设

备有接触，排除故障后重新进行校准。 

3.6.2 动态校秤 

产品页中，点击“动态校准”进入动态校准界面，按文字提示进行动态校准，完成时自

动计算生成相关参数并写入产品参数。校准完成后点击“退出”回到主界面。具体操作方法

请参考 3.3.2 章节“按钮及操作框操作说明”。 

 

图 3-12 动态校准界面示例 

动态校准参数说明： 

 

名称 说明 
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 校准时必须确保检重秤在停止状态下，否则无法进入动态校准界面；校准时应确保秤台

上无任何物品，秤台无震动，检重秤周围无相对强烈的空气流动。 

 空秤台时应保证秤台在零位且稳定，否则请排除外界干扰并进行“清零”操作。 

 放置产品时应避免产品撞击秤台表面，重量稳定后才能点击“获取静重”；如果产品有

毛重值，请先设置毛重值后再进行动态校准。 

 学习次数初始值默认为 10，如果学习结果精度较差，可以适当增加学习次数；如果生产

要求精度不高，可适当减少学习次数提高学习速度；学习过程中应避免外界干扰，学习

完成后系统自动保存学习结果并显示。 

 产品检测速度更改需要重新进行动态校准。 

 动态校准的原理、注意实现以及替代方法相关的内容在动态校准参数帮助的界面有详细

介绍，有需要点击帮助即可查看。 

 

清零 将当前重量数值清零 

获取重量 停止皮带运行,放上测试物料后，显示的静态重量值 

动态校准次数 动态校准的重复运行次数,默认为十次,建议不低于五次 

启动 

皮带会运行,静态称重的物体通过后,应该重新将其搬回前级,反复

动态运行,控制器会自动记录动态重量.一般动态校准十次，动态

校准次数到检重秤会自动停止 

最大重量 动态校准过程中检重结果的最大值 

平均重量 动态校准过程中,各次检重结果的平均值,动态校准次数完成后才

会更新 

修正系数 标准值为 1000.动态校准次数完成后,控制器会自动根据动态结

果和静态重量,自动计算此值. 

如果是不便于进行动态校准的场合,需要手动输入此值,在产品参

数界面可设置，填入值的大小参考动态校准参数帮助界面里讲的

方法 
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第4章 数据查看 

本检重秤具有数据存储及查询功能，方便用户查阅历史检重数据及事件信息。检重主界

面下，点击“数据”进入数据查看界面（数据界面无需权限）。 

4.1 检重结果数据 

该界面可查看检重时间、检重结果及产品代码，在检重秤停止状态下插入 U盘到触摸

屏，点击“导出数据”可将全部检重数据导出至 U 盘；点击“删除数据”可以删除当前全部

检重数据；点击“下一页”或“上一页”可以翻看检重数据（运行状态下仅能查看检重数

据，无法进行“导出数据”及“删除数据”操作）。具体操作方法请参考 3.3.2 章节“按钮

及操作框操作说明”。 

 在检测一定数量的产品后，可以插入 U盘到触摸屏导出现有检重数据，否则过多的检重

数据会给数据查询带来不便。 

 更改生产检重产品及添加新产品均不影响检重结果查询，删除产品请先导出检重结果并

清零。 

 

图 4-1 检重数据界面示例 

4.2 统计信息 

点击“统计数据”进入检重数据统计界面，该界面直观的显示产品分布情况，点击“打

印数据”可将统计信息打印，点击“导出数据”可将统计信息导出到插入到触摸屏的 U盘，

点击“删除数据”可以清除统计信息。具体操作方法请参考 3.3.2 章节“按钮及操作框操作

说明”。 

 统计信息包括超差、欠差、合格产品累计检重次数、重量、平均值及概率分布等等。 
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 在检测新的批次产品前，需要清除之前的统计信息，否则新的产品将会在原有的统计信

息上累加，生成错误的统计信息。 

 

图 4-2 统计信息界面示例 

4.3 报警信息 

点击“报警记录”进入报警记录查看界面，可以查看检重过程中的报警信息，其中包括

报警序号、报警时间、编号及报警内容。具体操作方法请参考 3.3.2 章节“按钮及操作框操

作说明”。 
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图 4-3 报警信息界面示例 

4.4 统计图 

点击“统计图”进入统计图界面可直观查看产品检重产品重量分布。 

 

图 4-4 统计图界面示例 
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第5章 开关量 

5.1 输入输出 I/O 测试 

 

图 5-1 I/O 参数界面示例 1 

 

图 5-2 I/O 参数界面示例 2 
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在设置页面点击“开关量”进入 IO 测试界面，系统提供 6个输入端和 12 个输出端，用

户可根据生产需求决定是否使用。具体操作方法请参考 3.3.2 章节“按钮及操作框操作说

明”。 

IO 测试是为了测试 IO 口是否与外部设备连接正常，测试时，点击输出量后面的“切

换”输出 1-8，若对应的继电器线圈闭合（继电器底座红色指示灯亮），对应设备有动作，

则连接正常且检重秤输出点有效，反之请检查输出点与设备之间的连接是否正确；点击三色

灯后面的“切换”，若三色指示灯均点亮，则接线正确。 

输入测试可以通过对输入端置低电平信号（DC0V）进行测试，若对应输入端口置低电平

信号有效时，触摸屏对应输入点后测试指示框点亮显示“ON”（测试光电输入时可以在主界

面遮挡光电，若对应的入料、出料标识点亮，则光电输入有效）。输入，输出信号均可以自

行定义。 

默认开关量定义如下: 

输入端口

号 

定义 输出端

口号 

定义 

DI1 运行 继电器-

K1 

运行 

DI2 停止 继电器-

K2 

停止  

DI3 清报警 继电器-

K3 

超差剔除 

DI4 超差剔除完成 继电器-

K4 

欠差剔除 

DI5 欠差剔除完成 继电器-

K5 

报警 

DI6 连包检测 继电器-

K6 

批次数完成 

E1 I1（入料光电传感器） 继电器-

K7 

合格指示 

E2 I2（出料光电传感器） 继电器-

K8 

不合格剔除 

  DO 1 无定义 

  DO 2 无定义 
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  DO 3 无定义 

  DO 4 无定义 

  L 1 O17（蜂鸣器报警输出） 

  L 2 O7（报警灯超差指示，无继电器） 

  L 3 O10（报警灯合格指示，无继电器） 

  L 4 O6（报警灯欠差指示，无继电器） 

可定义开关量列表: 

输入开关量: 

编号 名称 功能说明 

I00 无定义 选择该项时,无功能. 

I01 输入光电 输入有效时，表示输入光电传感器感应到了被测物 

I02 输出光电 输入有效时，表示输出光电传感器感应到了被测物 

I03 运行 输入有效时，设备会启动进入运行状态 

I04 停止 输入有效时，设备会停止运行 

I05 清报警 输入有效时，设备会清除当前报警 

I06 超差剔除完成 输入有效时，表示超差剔除已经完成 

I07 欠差剔除完成 输入有效时，表示欠差剔除已经完成 

I08 连包检测 输入有效时，设备进行连包检测 

I09 皮带速度检测  

I10 运行/停止[电平] 通过电平信号控制设备运行或者停止 

I11 运行/停止[边沿] 设备在停止状态下，该信号输入有效时，设备启动进入运行

状态； 

设备在运行状态下，该信号输入有效时，设备停止运行； 

I12 停止(电平) 信号有效，触摸屏无法启动设备 

输出开关量: 
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编号 名称 功能说明 

O00 无定义 选择该项时,无功能. 

O01 超差指示 检重结果为超差,则输出有效,持续到下次检重完成. 

O02 欠差指示 检重结果为欠差,则输出有效,持续到下次检重完成. 

O03 运行 运行状态输出有效. 

O04 停止 停止状态输出有效. 

O05 报警 报警时输出有效. 

O06 超差剔除 检重结果为超差,根据设定的超差剔除器距离延时,然后根据设

定持续时间输出有效. 

O07 欠差剔除 检重结果为欠差,根据设定的超差剔除器距离延时,然后根据设

定持续时间输出有效. 

O08 不合格剔除 检重结果为超差或欠差,根据设定的不合格剔除器距离延时,然

后根据设定持续时间输出有效. 

O09 批次数完成 设定的批次数到时,该输出有效. 

O10 合格指示 检重结果为欠差,则输出有效,持续到下次检重完成. 

O11 忙停止+通讯 系统处于忙状态下，忙检测有效，该输出无效，忙状态无效且

接收到通讯命令时，该输出有效，忙检测无效时，该输出有效 

O12 忙停止 系统处于忙状态下，忙检测有效，该输出无效，忙状态无效

时，该输出有效，忙检测无效时，该输出有效 

O13 入料光电输出 根据入料光电的状态输出,入料光电有效,则输出有效. 

O14 出料光电输出 根据出料光电的状态输出,出料光电有效,则输出有效. 

O15 增速脉冲 伺服反馈功能 

O16 减速脉冲 伺服反馈功能 

O17 蜂鸣器报警输出 根据选择以不同的方式输出 

O18 合格剔除  
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第6章 工作参数 

6.1 工作参数设置 

点击“设置”进入工作参数界面，用户可根据生产需求决定是否开启，开启后如产生对

应报警，则检重秤自动报警或报警停机，需要人为点击“清报警”或外部输入“清报警”信

号后再次启动检重（报警产生后直至清报警完成前，检重秤电机运行但不进行物体上下秤台

判定操作，也不进行称重操作），报警信息储存在“数据”—“报警信息”中。具体操作方

法请参考 3.3.2 章节“按钮及操作框操作说明”。 

 

图 6-1 工作参数界面示例 

工作参数解析： 

 

名称 说明 

超欠差队列满报警停机 默认的超欠差队列数量为 20，表示如果剔除距离足够长，也就

是需要剔除的产品到达剔除机构的时间很长，中间可以超过 20

个数量的产品，如果这段距离有超过或者等于 20 个超欠差需要

剔除的产品，则会报警并且停机 

未及时剔除报警停机 在下一个不合格产品经过检重过程之后，上一个产品还未被剔

除，则会报警停机 
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忙报警停机 在上一个产品还未流出检重皮带，下一个产品又进入了检重皮

带，则会显示忙报警并且停机。如果后端接有超欠差剔除机构，

则默认为超差剔除 

超堵料时间报警停机 表示如果出料光电持续感应，并且超过了系统参数界面设置的堵

料时间，则会报警并且停机 

超在秤台最大时间报警

停机 

此处分两种情况；1，若触摸屏上设置的在秤台最大时间大于物

体经过秤台所需时间的 2倍时则在秤台最大报警时间为经过秤台

所需时间的两倍。 2，若触摸屏上设置的在秤台最大时间小于或

等于物体经过秤台所需时间的 2倍时，则在秤台最大报警时间为

触摸屏上设置的在秤台最大时间 

连续不合格报警次数 连续不合格报警的次数 

超连续不合格次数报警

停机 

在产品参数设置界面可以设置连续不合格报警次数，如果设置的

值不为零且开关打开，连续不合格次数达到此值时会报警并且停

机 

动态清零失败报警停机 在厂家参数设置界面有动态清零失败报警次数，当此设置值不为

零时，在动态清零过程中，动态清零失败的次数达到或者超过设

置的值时会报警停机 

电机负载上限 电机能够承受的最大负载 

超电机负载上限停机 在产品的系统参数界面可以设置电机负载上限，当产品或者需要

称重的物体的重量超过设置的上限值时，则会报警并且停机 

超欠差报警停机 在主页面显示本次检测的产品的结果是超差或欠差并且设备会停

机。如需要使用这个功能，则需要将出料光电位置前移，具体请

联系我司技术部 

主页面显示超欠差信息 在主页面显示本次检测的产品的结果是超差、欠差或合格 

主页面运行仅显示检重

结果 

在主页面仅显示本次检测的产品检重结果 

辅助显示实时重量 在主页面显示检测的产品实时重量 

单位 g/kg/t 可选 

最小分度 0.001. 0.002. 0.005. 0.010. 0.020. 0.050 可选 
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校秤判稳范围 校秤时，重量变化范围在此设置值内判断为秤台稳定 

判稳范围; 在判稳时间内，重量变化范围在此设置值内判断为秤台稳定 

零点跟踪范围 重量值在此范围之内，自动清零 

清零范围 称量过程中秤台清零的范围 

启动时自动清零 秤台启动就执行清零操作一次 

校秤最长判断时间 为砝码校秤过程的最长判断时间,表示校准空秤台以及砝码校秤

过程中秤台必须稳定并且零点电压必须在限制范围内，如果未达

到上述条件且超过最长判断时间则会报警并且校秤失败 

小数点 0  0.0   0.00   0.000   0.0000 可选 

最大量程 60KG 

校秤判稳时间 校秤时在此时间内，重量变化范围在校秤判稳范围值内判断为秤

台稳定 

判稳时间 在此设置值内，重量变化范围在判稳范围值内判断为秤台稳定 

零点跟踪时间 在此时间内，系统数据的漂移没有超过追零的范围就进行追零   

上电自动清零 秤台上电就执行清零操作一次 

入料去抖时间 入料后在此时间内不采样 

出料去抖时间 出料前在此时间内不采样 

秤台长度 800mm 

在秤台最大时间 物件在秤台的最大时间 

堵料时间 从出料光电感应到物料的时间开始，超过此时间报警 

动态清零范围 检重过程中秤台清零的范围 
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数字滤波等级 0 到 9 可设 

AD 采样速率 120 次/秒 240 次/秒 480 次/秒   

预滤波等级 0 到 20 可设 

光电除尘间隔时间 系统运行至设置值时，开始光电除尘 

光电除尘持续时间 光电除尘开关的输出时间 

蜂鸣器鸣叫类型 有四种类型可选，分别是欠差、超差、不合格、合格 

蜂鸣器鸣叫方式 有三种方式可选，长鸣、关闭、延时 

蜂鸣器鸣响延时时间 延时时间 0.000-10.000S 可设 

超欠差不暂停时弹窗报

警 

超欠差不暂停的时候弹窗显示报警信息 

超欠差报警计入报警记

录 

超欠差报警计入报警记录 
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第7章 通讯 

该产品对外通讯有 RS485 和可选配网口，通讯协议为标准 Modbus RTU，网口通讯包含

Modbus TCP/IP 和 HTTP 协议两种方式。其中通讯方式选择为打印时，RS485 可连接打印机，

进行打印输出。具体操作方法请参考 3.3.2 章节“按钮及操作框操作说明”。 

7.1 通讯参数 

点击“设置”进入工作参数界面，再点击下一页，用户可以设置相关串口通讯方式，实

现检重秤与上位机等外部控制单元的通讯或连接打印机。 

 

图 7-1 通讯参数界面示例 1 
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图 7-2 通讯参数界面示例 2 

通讯参数说明： 

 

名称 说明 

串口通讯方式 Modbus-RTU 

通讯地址 当前设备的地址 

波特率 当前设备通讯的波特率 

字节格式 当前设备通讯的字节格式.默认 8-E-1 

高低字节 当前设备通讯的字节.默认 AB-CD 

网口通讯方式 网口通讯的方式 

IP 地址 当前设备通讯的 IP 地址 

端口号 当前设备通讯的端口号 

MAC 地址 当前设备通讯的 MAC 地址 
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7.1.1 串口通讯 

检重秤配置有三个串口，通过 RS485 串口与上位机进行通讯，可选功能为 Modbus-RTU 和

打印两种方式（串口三只能设置为打印），其中数据格式 7-E-1 固定为打印，无法进行

Modbus-RTU 通讯。 

序号 范围 说明 

通讯地址 1～245 检重秤从机号 

通讯方式 Modbus-RTU，打印 通讯模式及功能 

波特率 9600，19200，38400，57600 和 115200 通讯数据传输速度 

数据格式 7-E-1(打印），8-E-1，8-N-1。 通讯传输数据格式 

高低字节 高字在前或低字在前 方便各种上位机通讯 

上位机与多台检重秤同时通讯时，各个检重秤设备编码不能一致，最大值为 245（即最

大支持单个上位机同时连接 245 台检重秤）。 

7.1.2 网口通讯 

检重秤可通过一个 10M/100M 自适应的网口与上位机进行通讯，可选功能为 Modbus 

TCP/IP 和 HTTP 协议两种方式。参数设置要求如下： 

序号 说明 

IP 上位机与主板必须在同一网段内且不相等 

端口号 范围 0-65535，一般从机设为 502 

MAC 地址 每台设备地址不可重复，出厂时已经设置好 

 

HTTP 工作模式为服务器端模式，协议内容如下： 

⒈ 发送：http：//IP， 

返回：当前称重值（屏幕显示值）。 

举例： 

发送：http：//192.168.61.223  

返回：123.456kg 

⒉ 发送： 

http：//IP/szgmt.html 

返回：当前称重值（屏幕显示值）。 

举例： 

发送：http：//192.168.10.15/szgmt.html  
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返回：123.456kg 

⒊ 发送： 

http：//IP/cwrf.html 

返回：当前称重值（屏幕显示值），新称重数据标识。 

举例： 

发送：http：//192.168.10.15/cwrf.html  

返回：123.456kg0（有新的检重结果时，该值由 0 变 1 或由 1 变 0） 

⒋ 发送： 

http：//IP/crf.html 

返回：新称重数据标识。 

举例： 

发送：http：//192.168.10.15/crf.html  

返回：1（有新的检重结果时，该值由 0 变 1 或由 1 变 0） 

 

7.1.3 MAC 地址 

MAC 地址为检重秤的物理地址且不可修改，代表检重秤的识别号码。 

7.2 Modbus 寄存器通讯地址定义 

PLC 地址 模块地址 参数定义 备注 

主界面状态(支持功能码 0x03) 

40001 0000 
模块当前

状态 1 

.0 1：重量正溢出 

.1 1：传感器正溢出 

.2 1：重量负溢出 

.3 1：传感器负溢出 

.4 1：重量正负标识位 0：正 1：负 

.5 1：零点标识位 

.6 1：稳定标识位 

… 保留 

.12 1: 静态标定状态 

.13 1：零点标定成功 

.14 1：增益标定成功 
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.15 保留 

40002 0001 
模块当前

状态 2 

.0 1：运行   0：停止 

.1 1：上限（指示用） 

.2 1：下限（指示用） 

.3 1：合格（指示用） 

.4 1：超差（剔除用） 

.5 1：欠差（剔除用） 

.6 1：合格 

.7 1：忙（指示用） 

.8 1:  IO 测试 

.9 1：皮带标定 

.10 1:  动态标定 

.11 1:入料 

.12 1:出料 

.13 1:保持 

.14 1:回零 

… 保留 

40007 0006 
重量值 

停止状态：实时重量；运行状态：检重结

果 40008 0007 

40551 0550 错误号 

.0 超欠差队列满 

.1 忙报警 

.2 未及时剔除 

.3 连续不合格报警报警 

.4 总批次报警 

.5 合格批次报警 

.6 超堵料时间 
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.7 低于最小采样时间 

.8 超在秤台最大时间 

.9 超电机负载上限 

.10 自动清零未成功报警 

.11 清零超范围报警 

.12 清零不稳报警 

40552 0551 

.13 超差报警 

.14 欠差报警 

.15 排除伺服上限报警 

.16 排除伺服下限报警 

.17 上次修正未完成又进入下一次修正 

.18 内部保留使用 

产品参数(支持功能码 0x03，0x10。) 

40101 0100 

产品编号 

读取：当前被选择产品号；写入：写

入需要选择产品号，写入后更新为写

入值 40102 0101 

40103 0102 
产品重量 需检重产品静态重量值 

40104 0103 

40105 0104 
上限值 产品合格允许的上偏差 

40106 0105 

40107 0106 
下限值 产品合格允许的下偏差 

40108 0107 

40109 0108 
包装重量 

和产品一起称重但不计入结果的包装

重量 40110 0109 

40111 0110 
检重速度 

初始值： 25        范围: 0~100      

单位：件/分 40112 0111 

40205 0204 初始值：1          范围：0~1 



                                                             CW-60K 辊筒检重秤(C01+MCGS)使用说明书 

 

第 37 页，共 50 页 

40206 0205 
上电自动清零

开关 

40215 0214 
总批次 

定量生产检重总生产量；0～

999999pcs 40216 0215 

40217 0216 
合格批次 

定量生产检重合格产品；0～

999999pcs 40218 0217 

40223 0222 
动态清零范围 

初始值：30         范围：0~80 

参比重量的百分比 40224 0223 

40279 0279 
光电除尘周期 初始值：60，范围：60~1800 

40280 0280 

40281 0281 
光电除尘时间 初始值：1，范围：1~10 

40282 0282 

统计数据(支持功能码 0x03) 

40501 0500 
合格累计次数  

40502 0501 

40503 0502 
合格累计重量  

40504 0503 

40505 0504 
超差累计次数  

40506 0505 

40507 0506 
超差累计重量  

40508 0507 

40509 0508 
欠差累计次数  

40510 0509 

40511 0510 
欠差累计重量  

40512 0511 
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40513 0512 
不合格累计次数  

40514 0513 

40515 0514 
不合格累计重量  

40516 0515 

40517 0516 
总累计次数  

40518 0817 

40519 0518 
总累计重量  

40520 0519 

40521 0520 
最大值  

40522 0521 

40523 0522 
最小值  

40524 0523 

40527 0526 
合格率  

40528 0527 

40529 0528 
合格产品均重  

40530 0529 

40531 0530 
超差产品均重  

40532 0531 

40533 0532 
欠差产品均重  

40534 0533 

40537 0536 
总累计均重  

40538 0537 

40539 0538 
超差比例  

40540 0539 

40541 0540 欠差比例  
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40542 0541 

40559 0558 

检重结果读数标

识（0、1变化） 

当读取的该值由 0 变为 1，或者由 1

变为 0 时，证明读取值为更新数

据。 

(上电时,该值固定为 3,停止及报警

时为 2. HMI 编程时,依据改值跳变

采集时,要注意增加不等于 2 或 3 的

判定) 

40560 0559 

40561 0560 
检重结果 

读出为本次检重结果值，有新检重

结果时，该值更新。 40562 0561 

40563 0562 
实际检重速度 

产品检重过程中一分钟内实际通过

检重秤的产品数量 40564 0563 

工作参数(支持功能码 0x03，0x10。) 

40051 0050 
单位 

初始值：1     范围：0~3   

0:g    1:kg     2:t     3：lb 40052 0051 

40053 0052 
小数点 

初始值：3     范围：0~4 

 40054 0053 

40055 0054 
分度 

初始值：5      （范围：1、2、

5、10、20、50） 40056 0055 

40057 0056 
最大量程 

初始值：400000（范围：小于等于

分度数*200000）。 40058 0057 

以下内容为可读写位状态（读的功能码为 0x01，写的功能码为 0x05） 

00001 0000 重量正溢出 

00003 0002 重量负溢出 

00005 0004 重量正负标识 

00006 0005 零点标识 

00007 0006 稳定标识 
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00008 0007 保持标识 

00011 0010 合格标识 

00012 0011 欠差标识 

00013 0012 超差标识 

00014 0013 忙 

00015 0014 报警 

00016 0015 批次数到 

00031 0030 运行（写入 ON 时，启动运行，写入 OFF 时停止运行） 

00032 0031 清零（写入 ON 时，清零） 

00033 0032 清报警（有报警写入 ON 时，清除报警） 

00034 0033 打印（写入 ON 时，打印输出） 

 

7.3 打印内容 

1、当通讯方式设置为打印方式，接上打印机，通过“统计数据”界面的打印按钮，或者

通过通讯方式发送打印命令时，打印输出内容如下所示： 

-----------------------    上分隔横线符

DATE:                  2015.10.15       打印日期

TIME:                            15:21       打印时间

PRODUCT CODE:              1       产品号

TARE WT:                0.000kg       皮重值

UP LIM:                    0.030kg       超差值

REF WT:                   8.135kg       目标值

LOW LIM:                0.030kg       欠差值

PASS CT:                             1       合格累计次数

PASS WT:                 8.140kg       合格累计重量

PASS AVR:               8.140kg       合格平均重量

PASS RATE:           100.00%       合格率

OVER CT:                            0        超差累计次数

OVER WT:                0.000kg        超差累计重量

UNDER CT:                         0        欠差累计次数

UNDER WT:             0.000kg        欠差累计重量

TOTAL CT:                          1        总累计次数

TOTAL WT:              8.140kg        总累计重量

MIN WT:                   8.140kg         最小值

MAX WT:                 8.140kg         最大值

-----------------------     上分隔横线符
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2、当通讯方式设置为结果打印，设备将会主动发送数据，每检重完成一次，通过串口，

主动发送下图所示内容： 

20140503142100  0.0346kg        

   格式为时间戳+重量，若有外接打印设备，则会打印出以上内容，以上内容仅为示

例，具体打印的数据以实际检测结果为准。 

3、CHRE 方式的数据格式如下：  

S TX 空格 状态 空格 标志 限位 空格 采重结果 单位 CRC CR LF 

 

其中： 

⑴ STX   —— 起始符，（02H） 

⑵ 状态  ——3位，如果报警，则状态 1是“E”（45H），状态 2，状态 3是错误标

识，否则 3位都为空格 20H。 

⑶ 标志  —— 1 位，每当有一个新的采样均值，数据标示加 1，从 30H 加到 39H，然

后回到 31H。用于辅助提取采样数据。 

⑷ 限位  —— 1 位，当前采样值所处的限位，采样值上限则是“H”（48H），如果采

样值合格则是“G”（47H），如果采样值下限则是“L”（4CH）。 

⑸ 采样结果 —— 7 位重量数据（包含 6位内容，1位小数点（2EH），如无小数点则

高位为空格 20H）。 

⑹ 如重量值为 3.75 则为： 

⑺ 30H  30H  30H  33H  2EH  37H  35H 

⑻ 单位 —— 2 位，如果是千克则为“kg（6BH 67H）”，是克则为“g （67H 

20H）”。 

⑼ CRC —— 为校验和，即其前面所有数值相加并转换为十进制，然后取后两位并转为

ASCII 码。 

⑽ CR —— 回车标志（0DH） 

⑾ LF —— 换行标志（0AH） 

 

7.4 变频器参数设置 

7.4.1 三菱变频器参数设置 

当更换新变频器或者参数调试不正确，导致系统不能正常工作，系统控制不了电机转速

时，可以按如下步骤重新设置变频器。 

FR-D700 变频器： 

⑿ 切换控制方式：通过 PU/EXT 键切换到 PU 指示灯亮。 

⒀ 复位：参数设置前先复位 
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将 PrCL 和 ALLC 分别设置为 1按 SET 键进行复位 

⒁ 模式切换：将简单模式切换为正常模式 

将 Pr.160 设置 0时为正常模式 

⒂ 参数设置(请按上下顺序依次设置,不可调整顺序) 

p160 = 0 (必须第一个设置) 

p117 = 2 

p118 = 96 

p119 = 0 

p121 = 9999 

p122 = 9999 

p338 = 1 

p339 = 2 

p340 = 1 

p342 = 1 

p549 = 1 

p 79 = 2 (必须放置在最后设置) 

⒃ 重新上电：以上参数设置完成后重新上电参数生效。 

⒄ 将 Pr.160 设置为 9999，切换到简单模式。 

⒅ 切换控制方式：通过 PU/EXT 键切换到 NET 指示灯亮。 

若电机噪音大可调节  P72 参数 

自动自适应调节参数  P 9  设为电机额定电流 

                    P71 设为对应的电机(三相异步电动机设为 3) 

                    P80 设为电机的功率 

                    P96 设为 1 

 完成后，按 mode 键返回  启动电机 

 

FR-CS80 变频器： 

(1)切换控制方式：通过 PU/EXT 键切换到 PU 指示灯亮。 
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(2)自动离线调谐（请按顺序依次设置，不可调整顺序） 

1）、PRCL  ALLC  = 1 

2）、P9 =电机额定电流，具体查看电机铭牌。 

3）、P80 =0.75 

4）、P96 =1 

按 run 启动，直到 P96 变为 3。 

（3）参数设置（请按顺序依次设置，不可调整顺序） 

1）、P17 = 2 

2）、P117 = 2              

3）、P118= 96   

4）、P119= 0             

5）、P121=9999 

6）、P122=9999 

7）、P179=24 

8）、P338=1 

9）、P339=2 

10）、P340=1 

11）、P342=1 

12）、P549=1 

13）、P79=2（必须最后一个设置） 

 

(3)检重秤速度标定界面检重电机变频器频率寄存器地址改为 14。 

(4)重新上电：以上参数设置完成后重新上电参数生效。 

以上方式未能成功,请到三菱官网下载对应型号变频器说明书.或致电我司技术部. 
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7.4.2 施耐德变频器 ATV320U07M2C参数设置 

 
⑴参数先恢复出厂设置（CONF-FCS-FCS,-FRY-ALL(确认) 

退出到 FRY-GFS 设为 YES 长按两秒） 

⑵参数设置 

快速停车分配    RDY-CONF-FULL-FUN-STT-FST-L13              

给定通道        RDY-CONF-FULL-CTL-FR1-NDB 

MODBUS 地址     RDY-CONF-FULL-CON-ND1-ADD-2 

MODBUS 波特率   RDY-CONF-FULL-CON-ND1-TBR-9.6 

MODBUS 格式     RDY-CONF-FULL-CON-ND1-TF0-8E1 

通道配置        RDY-CONF-FULL-CTL-CHCF-SEP 

命令通道 1      RDY-CONF-FULL-CTL-CD1-TER 

MODBUS 通讯故障管理 RDY-CONF-FULL-FLT-CLL-SLL-NO 

⑶检重秤速度标定界面检重电机变频器频率寄存器地址改为 8502   

⑷变频器 DI1 脚接 OUT1，DI3 脚接急停按钮常闭，+24V 脚接急停按钮与 OUT1。 

⑸重新上电：以上参数设置完成后重新上电参数生效。 

 

注意；触摸屏速度标定频率设定值 5代表 50 赫兹     

 

7.4.3 丹佛斯 FC-021变频器参数设置 

(1)通讯接口上拨码开关拨至 ON 档。 

(2)参数设置 

1）、3-03 = 163.84 

2）、8-30 = 2              

3）、8-32= 2   

4）、8-31 = 2               
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5）、5-11 = 6 

6）、1-62 = 0 

 

(3)检重秤速度标定界面检重电机变频器频率寄存器地址改为 50009。 

(4)重新上电：以上参数设置完成后重新上电参数生效。 

 

 



                                                             CW-60K 辊筒检重秤(C01+MCGS)使用说明书 

 

第 46 页，共 50 页 

第8章 程序升级 

 设备可以通过 U 盘的方式实现对主板程序及触摸屏程序进行升级。具体操作方法请参考

3.3.2 章节“按钮及操作框操作说明”。 

 

图 8-1 系统信息界面示例 

在与我司技术部联系后，确认需要对主板或者触摸屏进行程序升级时再进行。先获取相

应的程序升级包。插入装有升级包的 U 盘，点击“U 盘升级控制器”按钮进入升级界面，按

照界面说明进行对应的程序升级工作。建议在我司技术人员指导下对设备进行程序升级，以

免造成设备故障或损坏。 
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第9章 尺寸 

设备在现场安装时，需要确保称重台与周边无接触，避免影响正常称重，称重台周边间

隔距离需大于 10mm。 

9.1 外形尺寸图（单位：mm） 

 

*说明：非标定制产品秤台宽度、秤台长度以及秤架高度可能与标准产品对应的尺寸有

所不同，具体请以用户确认的技术文件或者图纸为准。 
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9.2 电控箱尺寸图（单位：mm） 
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第10章 设备的维修与保养 

10.1 电机的维护保养 

10.1.1 日常维护 

 保持电机清洁、防止油、水等污物进入电机内部。 

 检查电机接线端子螺栓及电机底座固定螺栓是否松动 

 检查电机风叶的转动情况  

 检查电机两端轴承是否有漏油等现象 

 注意观察电机在运行中是否有不正常杂音、振动及特殊气味。 

10.1.2 定期维护保养 

 对正常运行的电机,机修工及维修电工须对其进行壹年一次的维护保养。 

 清除电机内部灰尘或杂物(注意别损坏电机绕组 

 检查电机转子是否灵活，更换易损件(轴承等) 

 检查电机绕组对地绝缘电阻，当绝缘电阻低于 0.5MΩ时，必须对电机进行干燥处理。 

 往主动、从动滚筒的带座轴承加入润滑脂 3号，频率为半年一次 

 检查空载电流是否在规定范围之内 

10.1.3 注意事项 

 在维护保养过程中，应注意用电安全及机械传动安全，严禁违章操作 。 

 对重新修理过的或更换新的电机在安装时应注意接线方式，且注意电机转动方向是否

与实际相符。 

 安装完毕后应点动电机，注意观察电机运转是否正常。 

10.2 检重称常见问题 

10.2.1 触摸屏无显示 

 触摸屏电源接触不良 

 触摸屏损坏 

10.2.2 数据跳动大，波动异常 

 检重机台座螺丝松动 

 传感器受到明显干扰，如空调风，气流等。 

 地面晃动，振动，如附近机器转动干扰，汽车经过等。 

 传送带受到粘性物体影响 

 传感器底座有杂物堆积或卡住 

 滤波系数设置过小 

10.2.3 显示总为零 

 物体轻，重量落在零位范围内，应通过重新设置“零位范围”来解决。 

 传感数据线松动，接触不良所至。 
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10.2.4 数据显示异常 

 误差太大，需要重新校称。 

 产品号选择错误，应通过重新点击“切换产品”，选择对应的配套产品号来解决。 

 环境温度超越传感器正常工作范围 

 传感器传感元器件老化，或变形。 

10.2.5 不能称重，开机皮带自动转 

 首先检查船型开关是否打到 O档。O档为物流模式，只运输，不称重。 

     


