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一 简介

SWD-100型称重显示控制器，是三一重工自主研制，适用于搅拌站的称量控制系统。采用最新微电子技术开发成功的多功能、网络型仪表。该仪表既可通过传统的开关量与系统其它设备交换信息，也可通过CAN总线组成分布式测控系统。元器件全部采用低工耗、工业级芯片，并充分考虑电磁兼容性。工作温度范围宽、抗干扰能力强、功能齐全、操作简便、显示直观。
SWD-100型称重显示控制器由显示控制模块和传感器数据采集模块组成。模块之间由CAN总线连接。
工作原理图如下：


二 显示模块使用说明

2.1 性能

具有CAN2.0B接口，工作电源为+9V∽+36V，温度范围为-20˚C∽+70˚C，具有电压反接保护和防雷功能。

2.2 输入输出开关量

输入开关量为启动配料信号（IN），高电平有效；

输出开关量分别为物料1的喂料控制信号（M1）、物料2的喂料控制信号（M2）、物料3的喂料控制信号（M3）、物料4的喂料控制信号（M4）、快喂控制信号（COARSE）、慢喂控制信号（FINE）、放料控制信号（DISCH）, 有效时为低通，无效时高阻状态。

信号的逻辑关系：
2.3 前面板功能图和后面板接线端子图    

前面板功能图：
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接线端子图：（后面板）


2.4 状态指示灯

当指示灯亮时说明如下：

1. 粗：快速喂料 ； 

2. 细：慢速喂料 ；

3. 放料：正在放料 ；

4. 物料1：已喂完物料1（闪烁时表示正在喂物料1）；

5. 物料2：已喂完物料2（闪烁时表示正在喂物料2）；

6. 物料3：已喂完物料3（闪烁时表示正在喂物料3）；

7. 物料4：已喂完物料4（闪烁时表示正在喂物料4）；

8. 配料：正在配料（闪烁时表示配料暂停）； 

9. 零点：秤是零点显示；  

10. 动态：秤的重量值正处在动态变化；     

11. 毛重：秤是毛重显示；      

12. 净重：秤是净重显示。

2.5 LED显示

两行LED，每行6位，显示器以kg为单位，显示说明如下： 
	位置
	通常情况下
	选择菜单时
	喂料时
	喂完料后
	设置参数时

	上行
	毛重或净重
	菜单名
	当前物料净重
	总的实际物料净重
	参数名

	下行
	空或皮重
	
	当前物料目标重量
	物料的总目标重量
	设定值


2.6 键盘

有4个按键（从左起A1[清零/取消]、A2[去皮/更改]、A3[选择]、A4[确认]）组成，功能如下：

2.6.1当称量系统处于一般称重显示状态（非配料状态）时 

	键
	功能说明
	说明

	A1
	清零
	当前显示的毛重在允许清零范围（F2.3）内， 可

以清零

	A2
	去皮
	显示模块设为允许皮重操作（设定参数F2.1=1），按

本键可以执行去皮功能，上行显示为净重，下行为

皮重

	A3
	选择
	按本键可在上行循环显示菜单名

	A4
	确认
	按本键执行A3选择的菜单功能。确认SetUP时，需

要3秒延时


2.6.3菜单显示时按键操作

	键
	功能说明
	说明

	A1
	返回
	按本键，在显示子菜单时返回上一级菜单；在主菜单时

退到正常重量显示状态

	A2
	
	

	A3
	选择
	按本键可在上行循环显示菜单名

	A4
	确认
	按本键可以执行显示的菜单功能或进入其子菜单


2.6.3数值输入操作 

在修改参数时按下列方式操作，当进入数值输入时，下行显示第一位为闪烁显示

	键
	功能说明
	说明

	A1
	放弃
	放弃所输入的数值并返回

	A2
	更改
	按本键可循环改变下行显示中闪烁位的数字值，范围位

0－9

	A3
	移位
	按本键可循环移动闪烁的位置

	A4
	确认
	接受所输入的数值并返回


2.6.4数值选择操作

根据参数项中的参数表提供的数据来选择参数时按下列方式操作 :

	键
	功能说明
	说明

	A1
	放弃
	放弃所输入的数值并返回

	A2
	更改
	按本键可在下行循环显示参数项中的参数值，上行显示参数项。

	A3
	
	

	A4
	确认
	接受下行显示的新参数并返回


2.7主菜单内容  

	菜单名称
	菜单说明
	使用说明

	AUTO
	全自动配料
	启动后，配料和放料自动控制

	FEED1
	物料1的自动喂料
	根据参数表中（F3）的设置，决定是否显示该项

	FEED2
	物料2的自动喂料
	

	FEED3
	物料3的自动喂料
	

	FEED4
	物料4的自动喂料
	

	DISCH
	放料
	配方中所有物料喂完后，执行此命令，进行卸料

	RECIPE
	进入配方设定
	在配料过程不能进入

	SETUP
	进入仪表参数设定
	在配料过程不能进入


2.8配料操作过程 

有两种模式：半自动喂料和自动喂料。在配料时先在参数表中设定每种物料的目标值（见配方设定），状态指示灯“配料”亮。每种配料过程都有快速喂料方式和慢速喂料方式，喂料的初始阶段以快速喂料方式（打开物料的快慢两个喂料口），喂至设定的重量点1后，开始以慢喂料方式工作（关闭快喂料口）再继续喂至设定的重量点2后，关闭慢喂料口，当配完所有物料后开始放料。

2.8.1半自动喂料 

参数F3.1（喂料方式选择）和F3.2（放料方式选择）设置为1半自动方式，整个过程由操作者选择菜单单步执行。假如有四种物料，过程如下：

第一步：在菜单中选择“物料1的自动喂料”，按A4键执行物料1的自动喂料工作；状态指示灯“物料1”闪烁，当“物料1”稳定时执行下一步；

第二步：在菜单中选择“物料2的自动喂料”，按A4键执行物料2的自动喂料工作；状态指示灯“物料2”闪烁，当“物料2”稳定时执行下一步；

第三步：在菜单中选择“物料3的自动喂料”，按A4键执行物料3的自动喂料工作；状态指示灯“物料3”闪烁，当“物料3”稳定时执行下一步；

第四步：在菜单中选择“物料4的自动喂料”，按A4键执行物料4的自动喂料工作；状态指示灯“物料4”闪烁，当“物料4”稳定时执行下一步；

第五步：在菜单中选择“放料”，按A4键确认，执行放料工作； 

2.8.2自动喂料

有两种启动方式（菜单启动和开关量启动配料信号IN启动），参数F3.1（喂料方式选择）和F3.2（放料方式选择）设置为0自动方式。

在菜单中选择“启动全自动配料”或启动配料信号IN为高电位时，执行全自动配料。 

在配料时，按A3键进入控制功能子菜单、按A2键可循环选择“暂停HoLd”、“停止StOP”、“继续run”三项，按A4键可执行相应的功能。
2.9配方设定菜单

当显示模块不在配料操作过程，在主菜单中选择“进入配方设定”进入配方设定菜单。配方设定菜单包括物料1、物料2、物料3和物料4配方设定，每种又包括物料目标重量、慢加料重量和提前量设定（由于关闭喂料口至秤稳定时，存在一个落料重量）。参数根据分度值自动设定小数位。

	配料菜单
	菜单说明
	使用说明

	TARG1
	物料1目标重量
	需要物料1的重量

	FINE1
	物料1慢加料重量
	当达到（物料1目标重量－物料1慢加料重量）时关闭物料1快喂料口

	PREA1
	物料1提前量
	当达到（物料1目标重量－物料1提前量）时关闭物料1慢喂料口。由于关闭喂料口至称量稳定时，存在一个落料重量。物料1提前量＝物料1落料重量

	TARG2
	物料2目标重量
	需要物料2的重量

	FINE2
	物料2慢加料重量
	当达到（目标重量－物料2慢加料重量）时关闭物料2快喂料口

	PREA2
	物料2提前量
	当达到（物料2目标重量－物料2提前量）时关闭物料2慢喂料口

	TARG3
	物料3目标重量
	需要物料3的重量

	FINE3
	物料3慢加料重量
	当达到（物料3目标重量－物料3慢加料重量）时关闭物料3快喂料口

	PREA3
	物料3提前量
	当达到（物料3目标重量－物料3提前量）时关闭物料3慢喂料口

	TARG4
	物料4目标重量
	需要物料4的重量

	FINE4
	物料4慢加料重量
	当达到（物料4目标重量－物料4慢加料重量）时关闭物料4快喂料口

	PREA4
	物料4提前量
	当达到（物料4目标重量－物料4提前量）时关闭物料4慢喂料口


2.10参数设定菜单

在主菜单中选择“仪表参数设定”，按A4键保持一段时间可进入仪表参数设定菜单。参数设定菜单下有三级子菜单功能如下： 

	序
	一级
	二级菜单
	菜单说明
	使用说明

	1
	F1
	F1.1
	最大称量选择
	范围：0～999999

	2
	
	F1.2
	分度值选择
	范围：0.005、0.01、0.02、0.05、0.1、0.2、0.5、1、2、5、10

	3
	
	F1.3
	两点采样标定
	按A4确认进入零点采样，等零点稳定后，按A4进入加载标定，LED下行显示“LOAD”，加载砝码，当秤稳定后按A4键并输入砝码值，再按A4键自动求出换算参数

	4
	
	F1.4
	
	未使用

	5
	
	F1.5
	秤零点调整
	保持空秤状态，按A4确认进入零点调整，再按A4确认得出新的值并存储，本功能用于秤的日常零点维护

	6
	
	F1.6
	秤线性调整


	按A4确认，LED下行显示“LOAD”，加载砝码，当秤稳定后按A4键输入砝码值，再按A4确认进入自动调整

	7
	
	F1.7
	秤校正参数c1
	

	8
	
	F1.8
	秤校正参数c2
	

	9
	
	F1.9
	秤号选择
	范围0～32，可作为仪表通讯地址

	10
	F2
	F2.1
	皮重操作选择
	1：允许皮重操作；0：禁止

	11
	
	F2.2
	开机自动清零范围（0～10）
	设置开机自动清零范围，指最大量程的百分数：       0～10％ 

	12
	
	F2.3
	允许清零范围
	清零范围，指最大量程的百分数 0～4%

	13
	
	F2.4
	自动零点跟踪范围（0～10）
	设定范围为0至10个分度值；

	14
	
	F2.5
	蜂鸣器开关
	0:关，1：开

	15
	
	F2.6
	提前量自动修正次数设定   （0～10）
	0：禁止修正；修正配料时的提前量，

新提前量＝旧提前量＋平均偏移量×50％

	16
	F3
	F3.1
	喂料方式选择
	0：自动方式；1：半自动方式；

	17
	
	F3.2
	放料方式选择
	0：自动方式；1：半自动方式；

	18
	
	F3.3
	物料的数量
	范围1至4种物料可选；

	19
	
	F3.4
	物料1设定
	0：单速喂料方式；1：双速喂料方式

	20
	
	F3.5
	物料2设定
	0：单速喂料方式；1：双速喂料方式

	22
	
	F3.6
	物料3设定
	0：单速喂料方式；1：双速喂料方式

	23
	
	F3.7
	物料4设定
	0：单速喂料方式；1：双速喂料方式

	24
	F4
	F4.1
	零允差范围
	在放料时，当重量达到设定值时，延时一段时间（F4.6中设定）等秤斗全部放完再关闭放料阀门 ，范围为满量程的（0～9.9％）

	25
	
	F4.2
	扣称量
	放料时，需要扣下的物料重量 

	26
	
	F4.3
	延迟启动时间
	范围0.0～9.9秒，接到启动信号后，延时一段时间再启动；

	27
	
	F4.4
	禁止比较时间
	范围0.0～9.9秒，在初始和结束快速喂料时，由于物料的冲击和聚停，称量斗会产生抖动，所以在初始和结束喂料后一段时间内禁止仪表将显示的重量与目标值比较，避开干扰；

	28
	
	F4.5
	延迟检查时间
	范围0.0～9.9秒，为避开抖动，延时一段时间，再进行物料值记录；

	29
	
	F4.6
	延时放料时间
	范围0.0～9.9秒，当称量斗内物料重量低于零允许范围（F4.1）后，延时一段时间关闭放料阀门；

	30
	
	F4.7
	扣秤使能
	0:无效   1:有效

	31
	
	F4.8
	扣料提前量
	需要扣料时，关闭放料阀时重量=扣称量+扣料提前量


2.11错误提示信息  

E1—没有接收到对应的传感器数据采集模块的信息；

E2—不是自动配料方式（参数F3.1没有设为自动方式）；

E3—超载。
三 传感器数据采集模块使用说明

· 具有CAN接口，工作电源为+9V∽+36V，温度范围为-20˚C∽+70˚C，具有电压反接保护和防雷功能。

· 有效分辨率16位，最小分度值的信号0.8uV/d；

· 接线方式：

· 电路板接线端子：

传感器数据采集模块内置平衡电路，两侧20个端口分成四组，可接4个称重传感器，+EXC、-EXC接传感器激励线，+SIG、-SIG接传感器信号线。
· 数据采集模块编号设置：

主板上跳线7(EN)短接时，表示模块号由跳线决定，6组跳线组成六位二进制数，短接表示该位为1，否则为0。例如： 

ID号设为1时：A0短接，A1、A2、A3、A4、A5、A6断开；

ID号设为2时：A1短接，A0、A2、A3、A4、A5、A6断开；

ID号设为3时：A0、A1短接，A2、A3、A4、A5、A6断开；

ID号设为4时：A2短接，A0、A1、A3、A4、A5、A6断开；

ID号设为5时：A0、A2短接，A1、A3、A4、A5、A6断开；

ID号设为6时：A1、A2短接，A0、A3、A4、A5、A6断开；

ID号设为7时：A0、A1、A2短接，A3、A4、A5、A6断开；

ID号设为8时：A3短接，A0、A1、A2、A4、A5、A6断开；

ID号设为9时：A0、A3短接，A1、A2、A4、A5、A6断开。

四 通讯协议说明

4.1搅拌站CANBUS组成与结构

4.1.1组成

上位监控机PC、显示控制模块C1…C32、传感器数据采集模块S1…S32、手持监控器MC等。

PC可以和网络控制器节点C1…C32、传感器节点S1…S32进行通讯，实现系统状态监控、配方设置、参数设置、进程控制、统计和报表输出等。

C1…C32接收对应传感器S1…S32反馈的重量信息，根据本地或者上位设置的参数及配方以及进程控制信息，完成喂料和放料控制，并实时反馈状态信息及任务信息。

S1…S32采集和处理相应传感器信号，并向对应的控制器C1…C32传送传感器信息。

MC为可选设备，方便现场对网络的监控、诊断以及节点ID的重新配置。
4.1.2结构

系统CANBUS网络结构如下：


结构可以自由灵活，但相距最远的两个节点之间的距离要受到通讯速率的限制，当采用250kbps通讯速率时，该距离不能超过270米，最好不要超过为250米，当采用125kbps时，不能超过530米，最好不要超过500米。

本协议采用CAN2.0B，帧类型为标准帧，频率为250kHz。
4.2 CANBUS数据帧ID分配

4.2.1 PC（MC）节点

· 0x00（广播ID）用于传送系统同步控制和紧急控制命令；

· 0x01－0x20：用于向控制器C1…C32发送参数、配方设置信息；如0x01对应控制器C1, …0x20对应控制器C32；

· 0x41－0x60：用于接收控制器C1…C32传送来的参数、配方数据信息；如0x41对应控制器C1, …0x60对应控制器C32；

· 0x61－0x80：用于接收控制器C1…C32传送来的系统状态、任务进程信息,如0x61对应控制器C1, …0x80对应控制器C32。
4.2.2控制器节点CYY   (YY：控制器节点编号1<=YY<=32)

· 0x00（广播ID）：用于接收系统同步控制和紧急控制命令；

· 0xYY：接收数据帧，用于PC参数设置、配方设置、参数查询；

· 0xYY＋0x20：接收数据帧，接收SYY反馈的传感器信息；

· 0xYY＋0x40：发送数据帧，向PC发送参数、配方数据；

· 0xYY＋0x60：发送数据帧，向PC发送系统状态、任务进程数据；

· 0x100+0xYY <<4(即0xYY左移4位再加0x100)：发送数据帧，用于向SYY传送传感器参数。
4.2.3传感器节点SYY  （YY：显示控制器节点编号1<=YY<=32）

· 0xYY＋0x20：发送数据帧，向CYY发送传感器信息；

· 0x100+0xYY <<4：接收数据帧，接收CYY传送来的传感器参数或者PC（MC）传送来的ID设置信息。

4.3CANBUS数据帧定义

4.3.1 PC（MC）节点的数据帧定义
· 当ID为0x00（广播ID）用于传送系统同步控制和紧急控制命令

	BYTE0
	0x55
	关键字1

	BYTE1
	0xaa
	关键字2

	BYTE2
	Whom
	秤号

	BYTE3
	How
	命令


当单独操控时：whom＝所要操作的秤号

当全部操作时：whom＝0xff

启动命令：how＝0x01（run）

暂停命令：how＝0x02（hold）

停止命令：how＝0x03（stop）

· 当ID为0x01－0x20：用于向控制器C1-32发送参数、配方设置信息 

	Byte0
	CMD1
	命令高字节

	Byte1
	CMD2
	命令低字节

	Byte2
	CMDT1
	命令参数1

	Byte3
	CMDT2
	命令参数2

	Byte4
	DT1
	数据高字节

	Byte5
	DT2
	数据次高字节

	Byte6
	DT3
	数据次低字节

	Byte7
	DT4
	数据低字节


说明：

①、CMD1、CMD2的定义：
	命令
	CMD1
	CMD2

	参数设置
	0XF1
	0XF1

	参数查询
	0XF2
	0XF2

	配方设置
	0XF3
	0XF3

	配方查询
	0XF4
	0XF4

	存储设置
	0XF5
	0XF5

	状态查询
	0XF6
	0XF6


②、参数设置或者参数查询：CMDT1代表参数代号FX.Y中X（范围：1－4），CMDT2代表参数代号FX.Y中Y（范围：1－9），如：参数代号是F4.3，CMDT1为4，CMDT2为3； DT1、DT2、DT3、DT4为FX.Y参数内容，若为单字节参数则只有DT1；若为双字节参数，则为DT1（高）DT2（低），若为四字节参数，则为DT1（高）DT2（次高）DT3（次低）DT4（低）。

③、配方设置或者配方查询：CMDT1代表配方中物料种类代号（范围：0－3），CMDT2代表该种物料三个参数中一个（0：目标重量；1：慢加料重量；2：提前量），DT1、DT2、DT3、DT4为该种物料三个参数内容。

④、存储设置：控制器将存储所有参数和配方数据。

⑤、状态查询：CMDT1和CMDT2代表状态类型，DT1=DT2=DT3=DT4=0。

⑥、参数设置、配方设置和存储设置显示控制器有有效或无效的信息返回。

⑦、例如：对1号仪表操作，ID号为0x01。

参数设置时,设置1号仪表参数F4.3，内容为四个字节(0x01 0x02 0x03 0x04)时，数据帧为：0XF1 0XF1 0X04 0X03 0x01 0x02 0x03 0x04, 

配方设置时,设置代号为0物料的慢加料重量，内容为四个字节(0x01 0x02 0x03 0x04)时，数据帧为：0XF3 0XF3 0X00 0X01 0x01 0x02 0x03 0x04

· 当ID为0x41－0x60：用于接收控制器C1-C32传送来的参数、配方数据信息:参见显示控制器节点相应发送数据帧定义。

· 当ID为0x61－0x80：用于接收控制器C1-C32传送来的系统状态、任务进程信息: 参见显示控制器节点相应发送节点数据帧定义。

4.3.2显示控制器节点CYY的数据帧定义  (1<=YY<=32)

· 当ID为0x00（广播ID）用于接收系统同步控制和紧急控制命令
参见PC节点相应发送数据帧定义。

· 当ID为0xYY：接收数据帧，用于PC参数设置、配方设置、参数查询

参见PC节点相应发送数据帧定义。

· 当ID为0xYY＋0x20：接收数据帧，接收SNN反馈的传感器信息

参见SYY节点相应发送数据帧定义。

· 当ID为0xYY＋0x40：发送数据帧，向PC发送参数、配方数据
	Byte0
	TYPE1
	数据类型高字节

	Byte1
	TYPE2
	数据类型低字节

	Byte2
	TYPE_DATA1
	数据参数1

	Byte3
	TYPE_DATA2
	数据参数2

	Byte4
	DT1
	数据高字节

	Byte5
	DT2
	数据次高字节

	Byte6
	DT3
	数据次低字节

	Byte7
	DT4
	数据低字节


①、 TYPE1、TYPE2定义：

	数据类型
	TYPE1
	TYPE2

	参数
	0XF1
	0XF1

	配方
	0XF2
	0XF2

	接收有效
	0XF3
	0XF3

	接收无效
	0XF4
	0XF4


②、当数据类型为参数时，TYPE—DATA1代表参数代号FX.Y中X（范围：1－4），TYPE_DATA2代表参数FX.Y中Y（范围：1－9）， DT1…DT4为返回的FX.Y参数内容，若为单字节参数则只有DT1；若为双字节参数，则为DT1（高）DT2（低），若为四字节参数，则为DT1（高）DT2（次高）DT3（次低）DT4（低）。

③、当数据类型为配方时，TYPE_DATA1代表配方中物料种类代号（范围：0－3），TYPE_DATA2代表该种物料三个参数中一个（0：目标重量；1：慢加料重量；2：提前量），DT1、DT2、DT3、DT4为该种物料三个参数内容。

④、当接收的数据是参数设置、配方设置和存储设置显示控制器将有有效或无效信息返回。

⑤、例如：

当发送参数F4.3，内容为四个字节(0x01 0x02 0x03 0x04)时，数据帧为：0XF1 0XF1 0X04 0X03 0x01 0x02 0x03 0x04

当接收F1.2参数设置时，如果数据有效，显示控制器返回数据有效信息，数据帧为：0XF3 0XF3 0XF1 0XF1 0X01 0X02 XXXX XXXX

如果数据无效，显示控制器返回数据无效信息，数据帧为：0XF4 0XF4 0XF1 0XF1 0X01 0X02 XXXX XXXX

· 当ID为0xYY＋0x60：发送数据帧，向PC发送系统状态、任务进程数据

	Byte0
	TYPE1
	数据类型高字节

	Byte1
	TYPE2
	数据类型低字节

	Byte2
	DT1
	数据高字节

	Byte3
	DT2
	数据次高字节

	Byte4
	DT3
	数据次低字节

	Byte5
	DT4
	数据低字节


	数据类型
	TYPE1
	TYPE2

	正常        净重
	0XF1
	0XF1

	正常        皮重
	0XF2
	0XF2

	喂料    当前实重
	0XF3
	0XF3

	喂料  当前目标重
	0XF4
	0XF4

	放料    剩余总重
	0XF5
	0XF5

	放料    目标总重
	0XF6
	0XF6

	状态反馈
	0XF7
	0XF7

	物料1实际喂料值
	0XF8
	0XF8

	物料2实际喂料值
	0XF9
	0XF9

	物料3实际喂料值
	0XFA
	0XFA

	物料4实际喂料值
	0XFB
	0XFB


当数据类型为重量时，数据帧后续DT1-DT4为重量值，当数据类型为状态反馈时，DT1代表喂料状态，DT2代表快喂阀状态，DT3代表慢喂阀状态，DT4代表当前重量状态，其每个字节的定义如下：

	DT1
	配料状态

	0
	配料停止

	1
	物料1在喂料

	2
	物料2在喂料

	3
	物料3在喂料

	4
	物料4在喂料

	5
	正在放料

	6
	配料暂停

	DT2
	快喂阀状态

	0
	关闭

	1
	开启

	DT3
	慢喂阀状态

	0
	关闭

	1
	开启

	DT4
	重量显示状态

	0
	稳定

	1
	动态


· 当ID为0x100+0xYY <<4：发送数据帧，用于向SYY传送传感器参数
参见SYY节点相应接收数据帧定义
4.3.3传感器节点SYY的数据帧定义  （1<=YY<=32）

· 当ID为0xYY＋0x20：发送数据帧，向CYY发送传感器信息
	Byte0
	DT1
	数据字节1（高）

	Byte1
	DT2
	数据字节2

	Byte2
	DT3
	数据字节3

	Byte3
	DT4
	数据字节4（低）


· 当ID为0x100+0xYY <<4：接收数据帧，接收CYY传送来的传感器参数

	Byte0
	TYPE1
	数据类型高字节

	Byte1
	TYPE2
	数据类型低字节

	Byte2
	DT1
	数据字节1（高）

	Byte3
	DT2
	数据字节2

	Byte4
	DT3
	数据字节3

	Byte5
	DT4
	数据字节4（低）


	数据类型
	TYPE1
	TYPE2

	参数C1
	0XC1
	0XC1

	参数C2
	0XC2
	0XC2

	传感器ID
	0X1D
	0X1D


当数据类型为参数C1、C2时，数据帧后续DT1-DT4为相应数据；当数据类型为传感器ID时，DT1代表为ID数据，数值应和对应控制器秤号相等。（在设置传感器ID时，应首先检测传感器目前ID，从其发送出的传感器反馈信息帧可以得到其当前ID）

五 主要参数

1. 型号： XK3101称重显示控制器；
2. 准确度: Ⅲ级,n=3000；

3. 输入信号范围： 0mV～ 25mV；

4. 净输入信号范围： 0.1mV～20mV；

5. 非线性： ≤0.01%F.S；

6. 满量程温度系数： ≤8PPM/ ℃；
7. 传感器供桥电源： DC：5V；350mA；

8. 传感器连接方式： 采用4线制；
9. 显示： 双排6 位LED,12 个状态指示灯；
10. 分度值： 0.01、0.02、0.05、0.1、0.2、0.5、1、2、5可选
12. 键盘： 采用轻触式PVC 开关，共4个；
13. 通讯接口：CAN接口，采用CAN2.0B，帧类型为标准帧，频率为250kHz；
14. 控制点输出容量： 场效应管输出,最大60V，0.5A;
15. 使用电源： DC 9V～36V。

六、注意事项

1、对应的传感器数据采集模块的ID号与显示控制模块秤号（由参数F19设置）要求相同；

2、信线选用四芯铜芯屏蔽电缆，分别为CANL、CANH、GND、24V；

3、传感器数据采集模块有5个防水接线头，两个的一侧为电源和通信线进出口，3个一侧为传感器接口，没有使用的电缆防水接头要求密封；

4、传感器数据采集模块内连接传感器和通信电缆时，要注意脱落的铜丝不要遗留在电路板上，以免烧坏元器件；

5、通信线(CANL、CANH)终端要求连接120欧姆终端电阻；

6、当显示E1表示没有接收到对应的传感器数据采集模块的信息；当显示E2表示不是自动配料方式（参数F3.1没有设为自动方式）；当显示E3表示超载。

7、传感器数据采集模块激励电压要求在5±0.3V内，否则更换模块。

8、校秤前仪表要求通电3分钟,待仪表电子性能稳定后，再标定；
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