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尊敬的用户您好： 

非常感谢您选择我公司的 3N-0405 系列产品，我公司将为你提供
最好的产品质量和最佳的售后服务。 

为了您更好的使用 3N-0405 系列产品，在使用前请您仔细阅读使
用说明，如有不详之处，请咨询所在贵公司的安装调试人员或电话咨询
我公司技术部，我们将为您提供完善的服务。 

如果您有更好的方案和意见，我们会及时采纳，将产品不断完善和
更新，并非常感谢您的对我们公司的支持和厚爱。 

  
 

初始密码 

123456 
 
 
 

密码请您妥善保存，以免为您带来不便 
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    第一章 序言                              
    1.仪表安全指导                                          
 

    警告注意     
A、仪表的接地线严禁接零线或与其它电器共用地线，必须独立良好接地。 
B、供电电源严禁与大功率或启动频繁的设备共用。 
C、保护好仪表的操作前面板，严禁用硬物划刮或高温烫损。 
D、非维修人员严禁打开机箱。 
E、打开机箱前必须保证拔下电源插头。 
F、供电电源上的接地线必须接触良好，不得有似接非接的情况。 
G、因仪表不断改进，新功能可查阅说明书后部的“补充及新功能说明”。 
 

 ２

2.          概述    
    3N0405 控制器专用于重量自动计量及控制的仪表，它可以配接多种机械秤体，具有运行可靠，
操作简便，维护量少。配有多个模拟量和开关量输入输出接口，可以方便的与 DCS 控制系统及 PLC
系统连接，并可以多种方式组合使用。 
  

    系统性能                                                       

A、专用工业级控制芯片，系统稳定、运行可靠。 
B、密码保护功能，有效保护运行数据，重要参数防止随意修改。 
C、美国进口专用芯片组装（CPLD），超大规模集成电路。  
D、环境温度： 0℃～45℃ 
E、计量精度：优于 0.1% 
F、显示/键盘：8 位+6 位 LED，22 键平面键盘，单 LED 工作状态指示。 
G、可以控制多种计量秤体。 
H、模拟量和开关量的输入、输出全光电隔离。 
I、 多路模拟量和开关量输入、输出。 
J、脉冲速度输入。 
K、外部开关量启动、停机、计量开始、故障确认。 
L、4～20mA 外部流量设定输入（全隔离输入）。  
M、4～20mA 当前瞬时流量输出（全隔离输出）。  
N、吨脉冲计数输出（全隔离输出）。     
O、触点输出：报警、上限、下限、运行、上电备妥。 
P、开关量输入：启动（常开）、停机（常闭）、计量开始（常开）、故障确认（常开）。 
Q、可选配打印机打印报表。 

      技术指标                                                     

A、供电电源：AC220V±10%  30W。 
B、下料控制输出：DC 0～5V。 
C、预给料控制输出：DC 0～5V。 
D、传感器接口：供电：DC10V/120 mA ；输入：0~62.5mV 。 
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E、外部流量设定输入（全隔离输入）：4～20mA。 
F、当前瞬时流量输出（全隔离输出）：4～20mA。 
G、吨脉冲计数输出（全隔离输出）：NPN、1Hz、宽 800mS，DC24V、100mA。 
H、触点输出： 机械触点，36V、1A。 
I、脉冲速度输入：频率脉冲，0～2000Hz，NPN、DC12～18V。 
J、RS485 通讯接口 ，通讯距离： 1200m。 
K、LED1 显示：瞬时流量 XXXX.XX Kg/分钟或 XXXX.XX 吨/小时 ，范围：0～9999.99Kg 或 0～

9999.99 吨。 
L、LED2 显示：总累计量 XXXXXX 吨，范围：0～999999 吨。 

 
    第二章 – 面板                          
    1．显示模块                                           
1、3N0405 仪表有两组 LED 显示屏，第一组 DISPLAY1（大显示屏）为 8 位显示，第二组 DISPLAY2

（小显示屏）为 6 位,显示如下： 
X X X X X X X X                              X X X X X X 

                          第八位                                  第六位        
                          第七位                                  第五位           
                          第六位                                  第四位        
                          第五位                                  第三位           
                          第四位                                  第二位          
                          第三位                                  第一位          

                          第二位                       DISPLAY2               

                          第一位                                          

            DISPLAY1                             

 
LED 显示屏 1：如果不进行参数操作时，显示为当前流量。在进行参数操作时，第一位、第二位显

示参数名称，如 P1～P8、An、FP、H0～H3、Hp、Ht 或 C0～C8、A0～A9、E0～
E3；第三位至第八位为参数的设定值或显示值。第三位为参数设定值或显示值的
最高位，第八位为参数设定值或显示值的最低位，依次类推。 

LED 显示屏 2：显示总累计量同参数‘P2’值，第一位为总累计量的最高位，第六位为最低位，依
次类推。当外部计量开始端子 X3（端子： 23、24）在闭合状态时才累计,单位：
吨。 

 

 ３
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    2. 键盘说明                                             

复位键： 系统主 CPU 复位功能，无论系统在何种情况下，按下此系统立刻 
RESET

进入初始化状态，显示系统名称后，提示输入保护密码， 
输入密码或按确认键，系统进入待机状态。 

 ４

运行/停机键：系统停机、开机的功能键。按奇次开机，偶次关机。 

（参数“C0=0”时有效）；选用远程控制[C0=1]时，此键无效。 

   备用。 

STOP
RUN

MEMORY

 

清除累计量键：停机时，通过“Px”组选择键选到参数“P2 = xxxxx.x”按下此键， 
=0

“ P2”参数显示的总累计量被清除，此时参数“P2 = 00000.0”。 

Cx、Ax、Ex 组参数选择键（控制参数）：连续按循环显示“Cx、Ax、Ex” 1
LOOP 组参数，按住不放则连续显示所有控制参数。 

 

Px、Hx 组参数选择（运行参数）：连续按则循环显示“Px、Hx”组参数， 
LOOP
2

按住不放则连续显示所有控制参数。 
 

F1 参数选择返回键：在修改参数时，按此键返回上一级参数。 

 

光标移位键：修改参数时，移动选定被修改的数字位，被选中的数字位会闪动。 
F2

连续按可在各数字之间从最底位到最高位循环移动 。 

增加键：修改参数时，按此键可增加被修改的参数（增加时，从最低位增加） 
INCREASC

按住不放时可以快速连续增加。 
 

减少键：修改参数时，按此键可减小被修改的参数（减小时，从最低位减小） 

按住不放时可以快速连续减小。 
 

          ～～～         数字键：修改参数时输入的对应数字。 0 9
 

              确认（回车）键：在参数修改结束后，按此键表示修改完成并存入。 

DECREASC

ENTER
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    3．11 位 LED 指示灯：                                   
a、POWER： 电源指示，仪表接通电源时亮。       
b、RUN： 运行指示，仪表运行时亮，停机灭。         
c、ALARM： 报警指示，出现异常情况时报警指示灯亮， 

异常情况解除时报警指示灯灭。   
d、MAX：上限报警指示 ，瞬时流量超过上限设定值（参数‘A2’值）时亮， 

正常后灭。 
e、>0<： 校整零点指示，仪表校整零点值时亮，结束灭。选用恒速秤控制时 

（参数‘C6=0’）时，开机检测零点指示灯亮 ，检测完后进入运行时灭。  
f、MIN： 下限报警指示，瞬时流量值低于下限设定值（参数‘A3’值）时亮， 

正常后灭。 
g、RS485：通讯指示，选择远程数字通讯时，通讯中断指示灯灭， 

通讯正常指示灯闪烁。 
h、OUTSIDE：外部控制选定指示，当参数‘C0=1’外部控制时指示灯亮， 

KEYBOARD 键盘操作指示灯灭。 
i、KEYBOARD：面板控制选定指示，当参数‘C0=0’启动时，指示灯亮， 

OUTSIDE 外部控制指示灯灭。 
j、FUN2：备用。 
k、FUN1：备用。 

 

 

 

 

仪表前面板 

 

 

 

 

背面接线端子 

 

 ５
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  第三章 参数说明                         
   3-1．参数修改方法（键盘输入法）                                
以下各参数的说明中，凡是指定键盘输入法的都是指这种方法，故不一一详述。 
1． 如果是 PX，HX 组的参数，连续按“LOOP2”，根据显示 1 的头两位，就可找到要修改或查看

的参数。 
如果是 CX，AX，EX 组的参数，连续按“LOOP1”，根据显示 1 的头两位，就可找到要查看或
修改的参数。 
光标在参数的最低位闪烁。 

2． 用“增加（INC）和“减少”（DEC）键：每一次键入增加或减少键，参数的最低位加 1 或减 1。 
3． 如果按住增加或减少键，参数的第二最低位快速加 1 或减 1。 
3． “F2”键移动光标，移到要修改的位，直接输入数字键。 
4．数据无误后，一定要用“Enter”结束修改。这一步非常重要，它的意义是通知系统新数据的存

储和生效。没有“Enter”键的输入，修改的数据无效。切切牢记！！！ 

   P1：控制目标值                                                
取值： 0～9999.99 kg/分钟 （ C9=0） 
       0～9999.99 吨/小时（ C9=1）。 

功能：仪表在运行时的配料控制目标，保证输送物料的流量稳定在这个目标值。 
设定方法： 
1、参数‘C1 = 0’时，给定由本机设定，键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 
2、参数‘C1 = 1’时，通过外部端子：X7[端子号：38、39]输入电流（mA）信号来远程设定，输

入信号通过 E0、E1”参数的调整，按照参数“A0”设定的量程，由系统算法确定。 
3、参数‘C1 = 2’时，远程 RS—485 通讯接口设定，设定方法参照《3N2000DCS 集散控制系统》。 

   P2：累计量                                                       
显示范围： 0～999999T  单位：吨。 
功能：系统在运行时，通过秤体物料的总累计重量，此值不能修改只能清除。 

“计量开始”端子 X3[端子号：23、24]必须在闭合状态下，系统才有累计功能。 

   PP：累计量的小数部分                                          
显示范围： 0～999.999   单位：公斤。不能修改，可以清零。 
功能：系统在运行时，通过秤体物料的总累计重量的小数部分，总数部分显示在面板。 

“计量开始”端子 X3[端子号：23、24]必须在闭合状态下，系统才有累计功能。 
清零方法：停机时选择“PP”参数，按累计量清除键“= 0”清除累计值。 

   P3：输出值                                                       

显示范围：0～1023。 
功能：控制输出值。系统运行时，根据“P1”目标值计算得出， 

对应于给下料机构输出电压：（ 0～5V ）。 
设定方法：键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。如果在停机时设定了这个参数，系统运行时，将从

这个参数开始自动调整输出。 
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    P4：零点值                                                   

取值：一般取值在 600 左右，量程：0～4095 

功能：一般所说的皮重，为秤体上无物料时的模拟量（参数‘An’）输入值，系统自动测出，也可

以人工设定，用于恒速秤控制时（控制参数“C6” 设定为“ 0”）每次启动都自动校零，
用于调速秤控制时（控制参数“C6” 设定为“ 1”）开机不校零直接启动。为提高秤体的
计量精度，零点校整的时间可以设定。可根据皮带运转一圈或多圈的时间设定，具体设定参
见控制参数‘A7’。 

*注意：此参数具有密码保护功能，在开机或复位后，提示输入密码，输入正确的密码，

方可以修改或校零。 

设定方法： 

A、自动校零： 
    1、手动开启秤体运行，使秤体上的物料下完，保证秤体上没有物料。 

2、按“Px”组参数选择键（LOOP-2）到“An”参数状态，此时“An”显示的是系统测得模
拟量值，调整信号放大器的放大倍数和调零电位器（具体调试方法参见第五章-荷重传感器
放大倍数的调整）。 

3、按控制参数选择键（LOOP-1）到“A7”参数，此时“A7”显示的是系统记忆的原有的校
零时间设定值，单位：秒。根据秤体的实际情况，设定好‘A7’校零时间值。校零时间值
的具体设定参见控制参数 ‘A7’。         

4、校零时间设定好后，再按“Px”组参数选择键（LOOP-2）到“P4”参数状态，此时“P4”
显示的是系统记忆的原有的零点值，按“确认键”（Enter）系统进入校零状态，零点值指示
灯亮，此时显示的为秤体上无物料时的模拟量值，此时系统以时间参数‘A7’的设定值做
为自动校零时间，校零结束后，零点指示灯灭，新零点将取代原零点自动存入。调速皮带秤
校零时，多校几次取中间值。 

 
B、手动校零： 

1、首先进行自动校零中的 1、2 步骤。 
2、将 An 的值作为零点，从键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

 

*注意：校零时严禁触摸秤体的计量段中的皮带和称重桥的称重托辊。 
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    P5：K 值 ：标定参数                                          

取值：0～9999.99   最大值：9999.99。 

功能：（标定值） 

秤体标定参数，可以自动标定，也可以通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。P5 的含义为：
秤体提供的速度和物料重量所产生的电信号的大小，折算成单位时间物料的真正流量所需要
的比例值。K 值决定了计量的准确性。因此，在现场实际使用前，必须先进行标定，得到正
确 K 值，除非人工修改，否则 K 值不会改变，在调速秤或恒速秤控制转换时或更换皮带、
调整秤体计量段中的部件或放大器之后，都必须重新标定。为方便标定 K 值，标定参数‘P5’
的时间可以设定。可根据实际情况或所下物料需要的时间来设定，具体设定参见控制参数
‘A8’。 

*注意：此参数具有密码保护功能，在开机或复位后，提示输入密码，输入正确的密码，
方可以修改。 

设定方法： 

1、在标定之前先调整放大器的放大倍率（调整方法及步骤参见后面的荷重传感器放大倍率调
整）和校整零点（校零方法及步骤参照“P4”参数）。 

2、零点校完后，按“Px”组参数选择键到“P5”标定值，此时显示的是系统保存的原“K 值”。
按“确认键”（Enter），此时显示为：0000.00，（当参数‘C9=0’时，单位为：kg/分钟；
参数‘C9=1’时，单位为：吨/小时。）系统用于恒速秤控制时（控制参数‘C6 = 0’），
必须先开启电机使皮带或计量螺旋运转。 

3、按“运行”键（RUN/STOP），运行指示灯亮，系统开始计量累计，然后手动调整（可控硅
电源或变频器等），开始下料。仪表的主显示屏显示为累加的物料重量，单位：Kg。 

4、用容器把所下物料接住，下料量按正常运行时皮带上物料的厚度，皮带运转整圈（一圈或
多圈）所下的物料量。运转圈数越多，K 值越准确，一般根据秤体的大小决定下料量大小。
下料时间由参数 A8 决定，或者在 A8 时间用完之前，手动停止下料。关闭手动下料控制
系统，停止下料，（用于恒速秤控制时，C6 = 0，必须等待秤体上的物料全部下完后），系
统显示的累计值不在增加，按“启/停”（RUN/STOP）键系统停止累计，运行指示灯灭，
此时系统主显示屏显示的为系统用原 K 值计算出的累计重量（累计单位为参数“C9”的设
定）。 

5、把所下的物料用容器收集起来，称出物料的净重，看是否与系统显示的重量相同，如果不
相同，则通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法），把仪表显示的累计重量，修改为物料的实
际重量（收集起来的物料的净重，确认无误后，按确认键（Enter）系统计算出新 K 值并
存储。 

6、如果累计的重量与实际重量相同，保留原 K 值。 
7、如果不想参数 A8 起作用，可将其设置成一个很大的数，例如：9999.99 

*注意： 
标定之前必须将参数“C0”设定为本机操作（C0 = 0）。 
标定过程中，严禁碰触秤体的任何部位，标定之前先校零，最好多标定几次，保证
计量精度。 
调速皮带秤控制系统在校零和标定前，先调整计量辊的高度，调整方法参看《平行
梁调速秤安装调整》。 
在输入实际重量计算新 K 值时，注意参数“C9“的设定。 
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    P6：P 值：比例调节                                             

取值：0～999.99，P 值范围一般在 1～60 之间，首次选取参数‘P6 = 10’。 

功能：比例调节参数，人工给定，系统在运行时，用于控制输出自动调整（自动调整‘P3’参数）。

‘P 值’决定调整输出时的幅度，‘P 值’越大调节幅度越大，‘P3’参数每次调整的数越多；
‘P 值’越小调节幅度越小，‘P3’参数每次调整的数越少。 P 值范围一般在 5～60 之间，
首次选取参数‘ P6 = 10’，运行后根据实际情况，再做调整。 

设定方法：系统运行下料之后，要注意实际流量和给定量（‘P1 ’参数）的跟踪效果，如果实际

流量迟迟达不到给定量，说明 P 值太小，调节太慢，适量增加 P 值；如实际流量很快
达到给定值，并超出许多，然后快速下降，又快速上升，大幅度波动，说明 P 值太大，
应减少 P 值。 
通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

 

    P7：T 值：积分调节                                            

取值：0～99.99，一般在 3～20 之间，首次选取参数‘P7 = 5’。 

功能：积分调节参数，人工给定，系统在运行时，用于控制输出自动调整（‘P3’参数）。 

‘T 值’决定调整输出时的反应快慢，‘T 值’越大调节滞后时间越长，‘P3’参数每次调整
的数越慢，‘T 值’越小调节滞后时间越短，‘P3’参数每次调整的数越快，‘T’值范围一般
在 3～20 之间，首次选取参数‘ P7 = 5’ ，运行后根据实际情况，再做调整。T 值也同 P
值，T 值越小，调节越快；T 值越大，调节越慢。 

 

设定方法：通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。    

P 值、T 值调节方法： 

系统运行下料之后，要注意实际流量和给定量（‘P1 ’参数）的跟踪效果，反复修改 P 值、T
值，使实际流量能在给定量（‘P1’参数）附近，有较小波动为止，修改完后一定要按“Enter”键。 

 

＊注意： 

**   如果秤体产生的机械波动太大，“P、T”值的调节也无法使流量值稳定，需调整秤体。 
**   在调速控制与恒速控制转换时，需重新调整“P、T”值。 
**   “P、T”值实际上是模拟了被控制秤体的机械特性，每一种秤的每个秤体的机械特性

均不同，因此通过合适的选择“P、T”值，可以使被控制的物料流量与给定值（参
数‘P1’）很接近并且跟踪良好，认真选择，仔细修改“P、T”值使之达到最佳是
很有必要的。 
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    P8：瞬时流量的延滞系数                                         

取值：     0～9999 秒。 
功能：  仪表可以根据此参数的设定，来确定瞬时流量在设定时间内的平均变化值，此参数只是

让瞬时流量在直观看起来更稳定，但不影响计量精度和总量累计，单位：秒。 
设定方法：仪表在用作通过式皮带秤计量时，由于皮带上的物料流量有时变化比较大，设置此项

功能，系统在显示瞬时流量时，根据参数‘P8’ 的时间设定值，在此参数的设定时间
内产生的瞬时流量值平均后，将平均后的瞬时流量值显示，例如：参数‘P8=10’时，
仪表的瞬时流量显示值为 10 秒钟内瞬时流量变化的平均值。   
通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

** 如果不想使用此项功能，让瞬时流量直接显示，将参数‘P8=0’。 

    P9：内部累计误差                                              

取值：     0～9999．9     单位：公斤。 
参数类型：只能显示，不可修改。 
功能： 有些情况会使实际下料量与系统目标值之间产生较大的误差，例如大幅度修改目标值Ｐ１

时，启动的初始阶段，机械故障时，传送机构卡料堵料时，这样会使系统的实际累计量与用
户希望达到的目标产量不符合，影响配料精度。这个误差在系统内及时得到补偿。此参数可
以让用户监视到实际的误差，多料时为正数，缺料时为负数，并且看到它逐渐的趋于零。 

*** 当参数ＣＣ＝０时，次参数恒位０。 
 
    L0：周期时间                                                  
范围：0-99     单位：秒     皮带秤时没有此参数 

控制失重秤时专用，确定一个称重周期的时间，其中包括：往料斗里装料，称重和出料。 
 
    L1：装料时间                                                  
范围：0-99   单位：秒      皮带秤时没有此参数 

控制斗式秤时专用，确定往料斗里装料的时间。 
 
    L2：放料时间                                                  
范围：0-99   单位：秒      皮带秤时没有此参数 

控制斗式秤时专用，确定从料斗放出料的时间。 
 
    AN：模拟量值                                                  
显示值：0～4095。 
功能：秤体的重量信号，是秤体计量段的物料重量及秤体皮重产生的电信号，通过仪表的 A/D 

换显示的数字量。 
不能修改，只能显示。     
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    FP：测速频率                                                   

显示值：0～2000Hz。   
功能：秤体运转速度产生相对应的频率信号，频率信号由秤体上的速度传感器产生，秤体运转越快，

产生的频率越高，秤体运转越慢，产生的频率信号越低。 
此值只能显示秤体运转时，速度产生的频率信号，不能修改。 

    Print：打印                                                     

取值：     1：打印产量报表。       2：打印参数报表。        
设定方法：  1、选择到此参数位置，输入数字键‘1’打印产量报表，打印格式如图 1。 

2、选择到此参数位置，输入数字键‘2’打印参数报表，打印格式如图 2。 
 

参数报表                                产量报表               
==== PROCESS DATA ==========        ==== PROCESS DATA ==========       
  QQ（P4）= 341                           给定（P1）= 5555.55kg/Min 
  KK（P5）= 1684.13                        累计（P2）= 99999.9 T 
  KP（P6）= 10.00                          时间：12：58：00   03-03-26 
  KT（P7）= 10.00                       =========================== 
  TIME：12：58：00   03-03-26 
===========================                        

图 2                             图 1 
 

    DD：日期参数                                                    

显示格式：年、月、日 （XX.XX.XX）。 
功能：可以显示年、月、日，可以修改。 
设定方法：键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

    TT：时间参数                                                   

显示格式：时、分、秒 （XX.XX.XX）。 
功能：可以显示时、分、秒，24 时制，可以修改。 
设定方法：选择此参数，键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

    DA：上次开机日期                                              

显示值：YY.MM.DD，  年。月。日 

    TA：上次开机时间                                              

显示值：HH.MM.SS     时。分。秒 
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    DE：上次关机日期                                             

显示值：YY.MM.DD，  年。月。日 

    TE：上次关机时间                                             

显示值：HH.MM.SS     时。分。秒 

 

    以下这些参数用于带预给料功能的 0405-Y 控制器                    

    * H0：皮带负荷量                                               
显示值：0～9999.99Kg。 

功能：显示皮带秤计量段的负荷（荷重），为计量段受到的实际荷重值，单位：kg。 

选择此值只能显示秤体计量段的荷重，不能修改。 

    * H1：皮带负荷量设定                                           

取值：  0～9999.99Kg。 
功能：皮带秤计量段负荷量（物料多少）的设定值，单位：kg。此值决定皮带负荷的大小，此值

越大负荷越大（物料越厚）；反之则越小。根据实际流量的大小，选定一个合适参数‘H1’
皮带负荷量的值。 

设定方法：通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 
    H2：皮带负荷量 K 值                                           

取值：    1～9999.99。 

功能：皮带秤负荷（荷重）量的标定值，此值决定皮带负荷的准确性，只能人工标定。 

标定方法如下： 
1．已经调试正常并且已校零和标定结束。 
2．皮带秤上的计量段无物料并清扫干净。 
3．记下此时的‘An’值，作为 M1。 
4． 将砝码或已称出重量的重物，作为替代物料。放到皮带上面的计量段上。这里使用的替代物料

重量的选定是按正常运行时计量段中皮带上承载物料的重量为最佳。替代物料沿皮带前进的方
向均匀地摆满从前托辊到后托辊之间的整个计量段。（放置方法如下图） 
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5．放置好替代物料后：记录‘An’值，作为 M2。 
6．计算公式：  

              H2 = M2—M1   
砝码重量 Kg

  
7．将计算出的‘H2’值，键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 
 

    * H3：皮带负荷量控制输出值                                     

显示值：0～1023。 
功能：系统运行时，根据“H1”的设定值自动调整（参数‘H3’）输出的数值（对应预给料控制输

出调整电压：0～5V）。 
设定方法：人工设定，通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

系统运行时，在此值的基础上自动调整。 
 

    * HP：皮带负荷调节的 P 值                                       

取值：0～99.99，HP 值范围一般在 1～60 之间，首次选取参数‘PH = 5’。 
功能：比例调节参数，人工给定，系统在运行时，用于预给料控制输出的自动调整，‘HP 值’决定

调整输出时的幅度，‘HP 值’越大调节幅度越大，‘H3’参数每次调整的数越多；‘HP 值’
越小调节幅度越小，‘H3’参数每次调整的数越少。 ‘HP’值范围一般在 5～60 之间，首
次选取参数‘ HP = 5’，运行后根据实际情况，再做调整。 

设定方法：通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

 

 

 

 

 
 １３
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    * HT：皮带负荷调节的 T 值                                       

取值：0～99.99，一般在 3～20 之间，首次选取参数‘HT = 5’。 

功能：积分调节参数，人工给定，系统在运行时，用于预给料控制输出自动调整。‘HT 值’决定调

整输出时的反应快慢，‘HT 值’越大调节滞后时间越长， ‘H3’参数每次调整的数越慢；
‘T 值’越小调节滞后时间越短，‘H3’参数每次调整的数越快。‘HT’值范围一般在 3～20
之间，首次选取参数‘HT = 5’ ，运行后根据实际情况，再做调整。HT 值也同 HP 值，HT
值越小，调节越快；HT 值越大，调节越慢。 

设定方法：通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

    * P 值、T 值调节方法：                                                    

系统运行下料之后，要注意查看‘H0’皮带负荷量的变化，如果‘H0’波动大，则减少‘P’
（HP）值，增加‘T’（HT）。如果‘H0’迟迟达不到‘H1’设定量，则反方向修改‘HP’和‘HT’，
最后使‘H0’能稳定在‘H1’设定值附近即可。注意修改完后按“确认键”（Enter）存入才有效。 

说明和注意事项： 
1:      预给料的功能主要是皮带秤运行时，始终保证皮带上物料负荷的恒定，即保持物料

相对均匀。预给料机将库中物料均匀的排到皮带上的过程就是预给料控制回路的作用。
它的目标值是‘H1’：皮带负荷量设定值。 

2:      因为预给料功能的目标是保证物料均匀，负荷量标定的是否十分准确对调速秤的计
量精度并无影响。负荷量的校准（标定）是静态校准，只需校准一次即可达到要求。
使用中如无需经常校准。 

    H1 设定值原则：                                                          
1、‘H1’负荷量设定值的给定和选择，不能像调速秤下料量那样最大与最小之间有 10 倍的范

围。‘H1’实际上只应有一个最佳给定值。即使在调速秤目标值（P1）修改之后，‘H1’也

不要修改。 
2、最佳值的选择方法： 

（1）首先校准（标定）好皮带负荷 K 值（H2）。 
（2）在适合的给料斗出料闸门高度下，手动运转皮带，拖出物料，直至使拖出的物料到达

皮带最前端下落。并保证拖出的物料均匀，物料在皮带形状规则，两边不溢料。 
（3）把此时的‘H0’值写入到‘H1’即可，也就是正常运行时，预给料控制回路保证皮

带上总是有此时物料的载荷量。 
（4）用时可以稍微地加大或减小 H1 值，但不能太多，原则是： 

*  给料机送入给料斗的物料正好被皮带拖出，不会积在给料斗中，并且越来越多。
H1 值太大，造成堵料。 
**  预给料机送入给料斗的物料不能太少（H1 值太小），这样会使皮带上物料太薄，
结果使调速秤加速运行，造成给料斗出料口缺料，进入给料斗的物料会从出料口飞溅
出来，造成扬尘和溢料。 
*** 上述两条要求：稍许修改‘H1’值，并检查出料口、给料斗和皮带上物料情况。
使得给料斗中始终保持一定量的物料但又不积料为最佳。

说明：  带有*号的参数只适用于 3N0405-Y 版本的软件。 
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    Cx 组参数，（控制参数）                                

    C0：启动运行本机/远程控制                                     

取值：0：本机操作。   1：远程端子操作。   2：远程通讯操作。 
功能：启动方式的设定，此值的设定决定系统的启停的方式。 
设定方法：通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

1、选用本机操作[C0=0]通过面板键盘的“RUN/STOP”键启动或停止系统。 
2、选用远程端子操作[C0=1]，由外部开关接点控制运行或停机，通过系统的接线端子 X3[端

子号：19、20、21、22]控制，有源端子。端子 X3[端子号：19、20]为启动控制，接通启
动，端子：X3[21、22]为停机控制，断开时停止，在启动前端子 X3[端子号：21、22]必须
为接通状态，否则系统不能启动。 

*注意：实际启动为常开触点，停机为常闭触点（干接点）。 
3、选用远程通信操作[C0=2] 上位机通过 RS—485 通信接口远程启/停系统，使用方法参照

《3N2000 集散控制系统》。 
*注意：选用远程通讯操作时必须选择系统的台号，参看参数“C8”。 
    C1：目标值（设定）本机/远程设定                              

取值：0：操作面板设定。   1：远程设定。  2：远程数字通讯设定。 
功能：目标值（给定），参数“P1”的设定方式选择。 
设定方法：键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

1、选用本机设定[C1=0]通过键盘输入控制目标值 P1（参考 3-1 键盘输入法）。 
2、选用远程设定[C1=1]通过系统的接线端子 X7[38、39]，接收上位机（中控）传送的 4～20mA

电流，经过转换模块，系统计算，决定目标值 P1。 
3、选用远程通讯设定[C1=2]上位机系统通过 RS—485 通信接口远程设定 P1，使用方法参照

《3N2000 集散控制系统》使用说明。 
*注意：选用 RS—485 设定时必须选择系统的台号，参看参数“C8”。 

 

    C2：模拟输出量的功能（端子 40、41 的输出选择）               

取值：0：瞬时流量。      1：皮带负荷（本系统没有）。     2：皮带速度（本系统没有）。 
功能：1、瞬时流量[C2=0]，模拟量输出当前秤体上的流量值。 

2、皮带负荷重[C2=1]，模拟量输出当前秤体上的物料重量值。 
3、皮带速度[C2=2]，模拟量输出当前秤体皮带运行的速度值。 

*注意：此参数数具有密码保护功能，在开机或复位后，提示输入密码，输入正确的密
码，方可以修改。 

设定方法：键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 
3N0405—E(Y)只能选用[C2=0]。 
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    C3：上限、下限报警条件                                       

取值：0：按超过或低于设定值的百分比决定上限和下限的报警。 
1：按实际设定的参数“A2”和“A3”决定报警的上限和下限，单位：Kg/分。 

功能：选择上限和下限的报警条件，设定值是百分比或者是实际设定量。 
*注意：此参数数具有密码保护功能，在开机或复位后，提示输入密码，输入正确的密

码，方可以修改。 
设定方法：通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

1、选择[0]时决定参数“A2”上限值、“A3”下限值是参数‘P1’（给定量）的百分比。 
2、选择[1]时参数“A2”上限值、“A3”下限值是按实际的设定值决定上限和下限。计量

单位可选：当参数‘C9=0’时，单位为：kg/分钟；参数‘C9=1’时，单位为：吨/
小时。 

 

    C4：发生报警后是否自动停机                                    

取值：   0：报警不停机。       1：报警自动停机。 
功能：决定秤体在工作不正常的情况（流量超限报警等）发生时，系统是否自动停止秤体的运行。 
*注意：此参数数具有密码保护功能，在开机或复位后，提示输入密码，输入正确的密 码，

方可以修改。 
 
设定方法：通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

1： 选择[C4=0]报警不停机，仪表在发生报警后系统仍按设定的程序运行。 
但仪表会送出报警信号， 

2： 选择[C4=1]报警自动停机，仪表在发生报警后系统会自动停机， 
并按参数“A4”值的时间设定延迟停机。 

   

    C5：停机是否累计                                             

取值：  0：停机时总量（参数‘P2’）仍继续累计。 
         1：停机时总量（参数‘P2’）不累计。 
功能： 决定总量（参数‘P2’）进行累计的条件，在停机时可以累计总量，或者停机不累计， 

只有在系统运行时累计。 
设定方法：通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

1: 选择[C5=0] 停机时总量（参数‘P2’）仍继续累计，仪表在开机或者停机时， 
系统都进行总量的累计。 

2: 选择[C5=1] 停机时总量（参数‘P2’）不累计，系统在停机时，系统不进行总量的累计， 
只有在开机运行时才进行累计总量（参数‘P2’）。 
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    C6：被控制秤体的选择                                         

取值： 0：恒速秤（无测速）。     1：调速秤（有测速）。 
功能： 仪表被控制秤体种类的选择，仪表目前可以控制两种秤体，[C6=0]恒速秤控制，或[C6=1]

调速秤控制。 
*注意：此参数有密码保护功能，在开机或复位后，输入正确的密码，方可以修改。 
设定方法：通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

1、选择[C6=0]恒速秤时，仪表不需要测速信号，开机时系统自动校整零点（参数‘P4’），
校整完零点后，系统进入运行状态。 

2、选择[C6=1]调速秤时，仪表需要测速信号（参数‘FP’），如果仪表没有测速信号（参
数‘FP’）系统不能计算流量值，没有流量显示。开机时系统不进行校整零点，直
接进入运行状态。 

    C7：控制方式选择                                              

取值：0：自动控制下料。     1：有预给料控制方式。    2：纯计量方式（本系统没有）。 
设定方法：1、3N0405—E 只能选择[C7=0] 自动控制下料 。 

2、3N0405—Y 可以选择[C7=1] 有预给料控制方式 。 
3、选择‘C7=2’系统计量，不进行 PI 调节。 

    C8：通讯台号设定                                              

取值：00～32 。 
功能：设定仪表使用 RS—485 远程通讯控制时，在“3N2000 集散控制系统”中的位置号。设定[C8=00

时禁止通讯连接，设定[C8=01]时，进行通讯连接，在“3N2000 集散控制系统”中的位置
号为 3N0405—1 集中系统中的 1 号设备， [C8=02]为 3N0405—1 集中系统中的 2 号设备，
依次类推，01～16 台号在“3N2000 集散控制系统”的 3N0405—1 中，17～32 台号在
“3N2000 集散控制系统”的 3N0405—2 中。 

设定方法：通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

    C9：计量单位的选择                                            

取值：   0：Kg/分钟。   1：吨/小时。 
功能：   设置仪表的计量单位是为 kg/分钟还是吨/小时。 
设定方法：通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

1．选择[C9=0]时，仪表的计量单位为‘kg/分钟’。 
2．选择[C9=1]时，仪表的计量单位为‘吨/小时’。 
3．受 C9 影响的参数有控制目标值‘P1’、外部输入设定的最大值‘A0’、流量输出最大值‘A1’、

以及参数‘C3=1’时的报警上限‘A2’值和报警下限‘A3’值。 
 
*注意：参数‘C9’的设定对参数‘A6’无效，在任何情况下参数‘A6’的单位都是：Kg。 
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    CC：选择追料功能                                              

取值：   0=无追料控制功能，  1=有追料控制功能。 
功能：   有些情况会使实际下料量与系统目标值之间产生较大的误差，  例如大幅度修改目标值

Ｐ１时，启动的初始阶段，机械故障时，传送机构卡料堵料时，这样会使系统的实际
累计量与用户希望达到的目标产量不符合，影响配料精度。追料功能指当实际流量不
能跟踪系统给定值时，系统自动调节控制目标值，使得累计产量与给定产量相符。此
参数键盘输入。 

 
 
 
 
 

    AX 组参数                                      
 
    A0：外部设定输入的模拟量最大值时（20mA）对应 P1 的最大值。   
取值：1.00～9999.99。 
功能：选用此值时参数‘C1’必须设定为[1]，‘P1’的设定方式由外部模拟量设定才有效。启用

此项功能时，通过外部设定端子 X7（端子号 38、39）设定输入信号为 20mA 对应的参数
‘P1’给定量的最大值。例：‘A0’参数设定为 500 时，则外部设定 4～20mA 信号对应的
参数‘P1’设定值为 0～500。 

设定方法：通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 
 
    A1：远程模拟量输出最大值时（20mA）对应的最大瞬时流量。      

取值：0～9999.99。 
功能：仪表把当前秤体上产生的物料流量通过流量输出端子 X7（端子号：40、41）以电流（mA）

的信号形式送出。启用此项功能时，通过流量输出端子（端子 X7—40、41）输出信号为 20mA
时，对应瞬时流量的最大值。例：‘A1’参数设定为 500 时，则瞬时流量值达到 500 时对
应的流量输出端子（端子 X7—40、41）输出的电流信号为 20mA。瞬时流量值达到时，（端
子 X7—40、41）输出的电流信号为参数“E2” 的设定值对应的输出电流下限值。 

设定方法：通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 
 
    A2：流量不正常时报警的上限值                                 

取值：1.00～9999.99。 
功能：实际流量不正常时报警的上限值。 
设定方法：1、参数[C3 = 0]时，‘A2’值为百分比，则报警上限值 = P1（设定或给定）值+ P1

（设定或给定）值*A2%，瞬时流量高于此值时上限报警，上限指示灯亮和报警指示
灯亮，上限输出[开关输出 X1（端子 7、8、9）端子和报警开关输出 X1（端子 7、8、

LiRui
新建图章
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 １９

9）端子输出开关信号（常开触点闭合），当 P1 值改变时 A2 值自动跟踪，一般取值
20 左右。 

2、参数[C3 = 1]时，A2’值为实际设定值，则报警上限值为‘A2’的设定值。 
*注意：参数‘C3 = 1’时，A2’值的取值不能低于参数‘P1’的设定值，根据情况可做调整，‘P1’

值改变时‘A2’值需做相应修改。 
3、通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 
 

    A3：实际流量不正常时报警的下限值                             

取值：1.00～9999.99。 
           功能：实际流量不正常时报警的下限值。 

设定方法：1、参数‘C3=0’时，‘A3’值为百分比，则报警下限值 = ‘P1’（设定或给定）值
— P1（设定或给定）值*A3%，瞬时流量低于此值时下限报警，下限指示灯亮和报
警指示灯亮，下限输出  [开关输出：端子 x1（端子号：4、5、6）]端子和报警[开
关输出端子 x1（端子号：1、2、3）端子输出开关信号（常开触点闭合），当‘P1’
值改变时‘A2’值自动跟踪，一般取值 20 左右。 

2、参数‘C3=1’时，A3’值为实际设定值，则报警下限值为‘A3’的设定值。 
*注意：参数‘C3=1’时，‘A2’值的取值不能高于参数‘P1’的设定值，根据情况做相应调整，

‘P1’值改变时‘A2’值需做相应修改。 
3、通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

    A4：报警延时停机                                             

取值：0～9999 秒。 
功能：在参数‘C4=1’时有效，选择此项功能后，当仪表连续报警超过‘A4’的设定时间时，系

统会自动停机，延时时间可根据实际情况设定长短。 
设定方法：通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

    A5：上限零点（零点波动上限）                                 

取值：0～4095。 
功能：秤体在无物料空运转时，由于秤体的机械运动或皮带的加工精度（皮带厚度不均匀）使称重

传感器产生的模拟量（参数‘An’值）不会是一个稳定值，因为校定的零点为秤体空载（秤
体上无物料）时模拟量（‘An’值）的变化量的平均值，所以空载时会有较小的流量产生。
当设定参数‘A5’后，只要模拟量波动不大于参数‘A5’的设定值，系统就不会累计产量。
当秤体上有物料时，产生的模拟量远远大于参数‘A5’值，系统则以零点（参数‘P4’值）
为基准，参数‘A5’值此时无效。 

 设定方法：1、设定为零点的最大波动值，在秤体空运转时将模拟量的最大波动值，通过“增加”、
“减少”键修改或通过数字键配合数字移位键‘F2’移动光标从最低位到最高位依
次修改（光标移到所要设定的位置时通过相对应的数字键输入），按确认键存储。 

2、选择方法：在“校零”时，监视皮带空转时产生的模拟量，找出最大值，假设最
大值为：630，则参数“A5=630～640”。 
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    A6：外部累计脉冲输出设定                                     

取值：1～9999kg。 
功能：每当累计量（参数‘P2’值）增加一个‘A6’设定值时，外部累计脉冲输出端子 X9（端子

号 50、51）就输出一个开关量信号（NPN，无源输出）。频率不大于 1Hz，可以外接频率计
数仪或机械计数器，作远程累计量显示。 

设定方法：通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 
 

    A7：校零时间的设定                                           

取值：0～9999 秒。 
功能：仪表可以根据此参数的设定，来确定校整零点的时间，单位：秒。 
设定方法：在皮带上做上标记，手动启动皮带秤运行（调速秤以正常下料速度运行），用秒表记录

皮带运行一整圈所用的时间。校零时间可根据实际情况选皮带运行一圈至三圈的准确
时间做为参数‘A7’的设定值，如果 ‘An’值波动比较大，则选多圈作为‘A7’，
一般选 5 或 6 圈；如果 ‘An’值波动比较小，则选 1 或 2 圈就可以了。圈数多精度
高，但花费时间长。通过键盘输入（参考 3-1 键盘输入法）。 

*** 当Ａ７＝０时，校零的操作被自动取消。 
 

    A8：标定时间的设定                                       
取值：0～9999     单位秒 
功能：仪表可以根据此参数的设定，来确定标定过程中，启动后下料累计的时间，时间到自动停止。 
设定方法：1、 设定好参数“A8”，在标定新‘K’值时，当按下运行键“RUN”累计开始后，系

统同时自动开始计时，当计时到参数“A8”的设定值后，自动停止累计，此时仪
表显示的是用原‘K’值（参数“P5”）计算出的累计量，在最低位并有光标提示，
此时输入实际重量，按确认键“Enter”计算出新‘K’ 值（参数“P5”）并存入。 
 

2、此项功能一般用于通过式皮带秤或一般皮带秤需要精度很高的情况下使用。在带速
很快的情况下，砝码或物料短时间内通过计量段，来不及按回车键，这时可以把
大皮带运转一圈或多圈的时间来作为标定时间。不使用此参数时，一般将此参数
设置为最大，A8=9999。通过“增加”、“减少”键进行修改，或通过数字移位键
‘F2’移动光标，从最低位到最高位依次修改，当光标移到所在位置时，所要设
定的数字通过相对应的数字键输入来修改，按确认键。 
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    A9：密码修改                                                 

取值：000000～999999。 
功能：设定仪表内部参数的保护密码，防止随意修改参数，造成运行错误或计量不精确。 
设定方法： 

1．初次使用时，在开机或复位后显示仪表名称：3N0405-E（Y），系统鸣笛后LED显示模块 1 
显示：“= = = = = = ”，提示用户输入密码，输入完成后系统自动进入待机状态，用户获得
参数修改权。不输入密码，直接按两次确认键或十秒钟后系统也自动进入待机状态，此时
没有参数修改权。 

2．有了参数修改权，用选择键‘LOOP1’选择参数‘A9’，此参数有光标闪烁，显示如下： 
 
“A9 =                    ”  
                                          第一位密码 
                                          第二位密码 
                                          第三位密码              
                                          第四位密码   
                                          第五位密码 
                                          第六位密码    

直接输入 6 位新密码，输入后系统自动更新密码，不用按“ENTER”确认键，输入不足 6
位，此次修改作废，原密码不变。 

 3．如果密码输入错误，参数‘A9’没有光标提示，系统不允许设置新密码，请在重新复位
后，提示输入密码时，重新输入密码，再次选到参数‘A9’重新设置新密码。 

4．设置好新密码后，在开机或复位后，直接输入新密码，所有被保护的参数都可以被修改。 
* 注意：密码的初始值是:１２３４５６ 

  

    AＡ：追料功能的调节比例                                  
取值：0～99％。 
功能：此值决定了追料功能启动后，在实际累计误差，超过目标值的这个比例后，开始补偿调整，
并且按这个比例调整内部目标值。 
设定方法：键盘输入。 
 

    At：启动停机延时                                         
取值：0～９９９    单位  秒  
功能：当有多台０４０５仪表组成的配料系统中，有的用户会需要启动和停机的延时功能。 

ＡＣ＝０ 没有延时。 
ＡＣ＝ＸＸ 系统在收到启动和停机命令后，等待ＸＸ秒，再执行启动和停机命令。 

设定方法：键盘输入。 
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    AL：恒速秤皮带启动到下料的延迟时间                           
控制调速秤时取值为“AL=0”， 为不使用该功能。 
当有恒速秤等设备需要自动启动时：取值范围： 1~999  单位: 秒。 
取值要求： 根据物料由恒速计量秤（或相应设备）进料口，到出料口的时间来设定。为确保恒速

计量秤计量段内（或相应设备）的物料充分下完，通常在此时间基础上加 3~5 秒来作为 AL 值。 
使用说明： 用于恒速秤（或相应设备）时，把 X2 端子的 11、12 常开端子，连接到恒速秤（或

相应设备）交流接触器的控制线圈。（推荐使用：利用 X2 端子的 11、12 常开端子串联到中间
继电器控制线圈，利用中间继电器来驱动恒速秤（或相应设备）交流接触器）把 X3 端子的 27、
28 接到中间继电器，再由中间继电器连接到交流接触器的常开辅助触点。 

*** 控制调速秤称时直接短接 X3 端子的 27、28。 
*** 当使用外部控制启停，并且启停信号使用一个点控制时，请把 X3 端子的 19、20

短接，利用 21、22 端子来实现外部启停控制。 
功能概述（键盘和远程都一样） 

当外部启动信号到达后，X2 端子的 11、12 端子闭合，启动恒速秤（或相应设备）
电机运转，在运行经过 AL 时间后，系统将进入校零状态，经校零时间结束后系统输出控
制信号，启动调速给料机送料。 

如果秤体在 2 秒钟之内不能启动（仪表没有收到机械设备已经启动信号：X3：27，
28 端子接通），则报警，提示启动失败。报警信号在再次收到启动或停机命令时消失。 

当外部停机信号到达后，系统停止输出控制信号，停止调速给料机送料。同时在经过
AL 时间后，X2 端子的 11、12 端子释放，恒速秤（或相应设备）电机停止运转。 

注意： 此功能只能使用恒速秤秤体，和与恒速秤秤体同时启动的其它机械设备。 
如果选择的是调速秤；AL 参数和功能不起作用。 

使用 AL 功能时的典型接线图 
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接线图（A）由DCS远程自动启动恒速计量秤典型接线图
3N0405 
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    E0、E1：校准外部设定输入信号                                      

取值：0～4095 。 
功能：精确校准外部设定输入电流信号的上下限值。标准的输入信号应该是 4-20mA，转换成数字

量 0-4096。但是实际电路的输入信号可能不在 4-20mA，需要用 E0 和 E1 参数调整，使转
换的数字仍然在 0-4096。 

确定 E0 方法： 
1. 设置 C1=1 and E0=0  
2. 输入信号调到最小，查看参数 P1 (给定)，P1 应该是 0。 
3. 如果 P1 > 0 增加 E0 ，再查看 P1。  
4. 重复步骤 3，直到 P1=0。 

 确定 E1 方法： 
1. 设置 C1=1 ，E1=4095，设置参数 A0 (例如 A0=500 )。 
2. 输入信号调到最大，查看参数 P1 (给定)，应该等于 A0。. 
3. 如果 P1 < A0 减少 E1，再查看 P1 。  
4. 重复步骤 3，直到 P1= A0. 

 

    E2、E3：校准流量输出                                         

取值：0～1023。 
功能：精确校准流量输出电流信号的上下限值。0-1023 应该转换成标准的输出信号 4-20mA。但

是实际电路对应 0-1023 的输出信号可能不是 4-20mA，需要用 E2 和 E3 参数调整。 
确定 E2 的方法： 

1. 设置 E2=0  
2. 模拟传感器的模拟量和速度信号最小，查看流量，流量应该是 0000.00)。 
3. 测量流量输出 (模拟量输出 1)，应该是 4mA。如果 < 4mA 增加 E2, 否则减少 E2。  
4. 重复步骤 3，直到输出= 4mA. 

确定 E3 的方法： 
1. 设置 E3=1023, 设置 A1 (例如 A1=500), 设置 P4=0。  
2. 模拟传感器模拟量输入和速度信号使流量达到或超过 A1 (500.00). 
3. 测量流量输出（模拟量输出 1），应该是 20mA. 如果 > 20mA 减少 E3, 否则增加 E3.  
4. 重复步骤 3，直到输出= 20mA. 

 

    E６（E７）：控制输出值的下（上）限                            

取值：0～1023。 
功能：理论上的控制输出值是０－１０２３，但不同的被控对象，其最佳工作范围的是不同的，用

这两个参数限制控制输出值的范围，使被控秤体工作在最佳状态。 
确定 E６，Ｅ７的方法： 

先确定被控秤体的最佳工作范围，分别查看在下限时和在上限时的Ｐ３值，下限时的Ｐ３值
可作为Ｅ６，上限时的Ｐ３值可作为Ｅ７。 
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    E9：选波特率                                                 
选择通讯的波特率，使之与 3N2000 的上位机程序一致。 

E9=0： 波特率 = 2400 
E9=1： 波特率 = 4800 
E9=2： 波特率 = 9600 
E9=3： 波特率 = 19200 
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    O0：流量分段调节控制                                         

当皮带运转的速度不同时，流量会有不同程度的误差，启动流量分段调节可以调节这个误差，增加
计量精度。 
O0=0：不启动流量分段调节功能。 
O0=1：启动流量分段调节功能。在启动这个功能之前必须设置好参数 O1-O4。 
*注意： 以下四个参数必须在启动此功能前设置好，参数取值必须在 0.9-1.1 之间， 

小于 0.9 系统默认 0.9，大于 1.1 系统默认为 1.1。 
 

    O1：流量分段调节比例 1                                       
流量最小时的调节比例。缺省值：0.9 

    O2：流量分段调节比例 2                                       
流量在满幅流量( A1) 的 25% 时的调节比例。缺省值：0.95 

    O3：流量分段调节比例 3                                       

流量在满幅流量( A1) 的 75% 时的调节比例。缺省值：1.05 

    O4：流量分段调节比例 4                                       

流量最大时的调节比例。缺省值：1.1 

 

    O5 ~~ O9：定时打印                                          
可以设置 4 次定时打印，每次打印结束后，产量自动清零。 
当需要的定时打印次数少于 4 次时，相应的时间设置成与前面有用的项一样。 

例 1：每天 8 点打印一次：  O5=1， O6=8 
                                  O7=8， O8=8， O9=8 

例 2：每天打印二次，0 点，12 点： 
O5=1，  O6=0 

                                  O7=12， O8=12， O9=12 
例 3：每天打印三次，0 点，8 点，16 点： 

O5=1，  O6=0 
                                  O7=8，  O8=16， O9=16 

例 4：每天打印四次，2 点，8 点，14 点，20 点： 
O5=1，  O6=2 

                                  O7=8，  O8=14， O9=20 
注意：  3N0405 仪表在使用中，必须选择好其运行和控制的参数，然后才能正常使用。

仪表分两种参数：Px、Hx 组参数为运行参数，Cx、Ax、Ex 组参数为控制参
数。只有少数几个 Px、Hx 组参数在运行或停机状态下都可以修改，Cx、Ax、
Ex 组参数只有在停机状态下才能修改。 
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    第四章 - 基本操作步骤：                 
1：打开电源或复位时，显示仪表名称：3N0405-E或 3N0405-Y（预给料），系统鸣笛后LED显示屏

1 显示 6 个“=  =  =  =  =  =”，提示用户输入 6 位数密码，输入正确的密码，系统自动进
入待机状态，此时所有参数可以被修改，如果不需要修改被保护的参数，直接按确认键或十秒
钟后系统自动进入待机状态，此时被保护的参数不可以修改。 

2：选用控制恒速秤（参数‘C6=0’）启动时，仪表首先检测零点值，时间 20 秒，检测完后，进入
运行状态。选用控制调速秤（参数‘C6=1’）启动时，仪表不检测零点值，直接进入运行状态。 

3：Px 组运行参数通过选择键‘LOOP2’键选择，在运行或停机状态下都可以进行查看或修改。 
4：Cx、Ax 组控制参数通过选择键‘LOOP1’键选择，在运行状态下禁止进行查看或修改，只有

停机状态下才可以进行。 
5： 

5-1、 修改参数用“增加”、“减少”键进行修改时，通过“增加”键增加数字量，“减少”键减
少数字量，从最低位增加或减少，按一次增加或减少一个数字，常按则连续增加或减少，
按确认键存储。 

5-2、  修改参数用“数字键”时，通过‘F2’数字移位键移动光标，从最低位到最高位依次修
改，当光标移到所在位置时，所要设定的数字通过相对应的数字键来修改，按确认键存
储。 

6：修改‘Px、Hx’组参数修改完后，按参数选择键‘LOOP1’退出修改，修改‘Cx、Ax、Ex’
组参数时，修改完后，按参数选择键‘LOOP2’退出修改。即‘LOOP1’和‘LOOP2’互为
退出键。 

7：在停机状态下清除累计量时（参数‘P2’），按运行参数选择键‘LOOP2’到‘P2’参数，在按
清除键‘= 0’总量被清除，此时 P2 = 000000 吨。按参数选择键‘LOOP1’退出。 

8：在标定 K 值（参数‘P5’）时，如果参数‘C0’设定为[1]外部端子控制启停或者为[2]RS—485
通讯启停时，必须先将参数‘C0’改为[0]本机操作启停（键盘操作），标定完后，再设定为原
来状态。 
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    第五章 - 荷重传感器放大倍率的调整       
 
荷重传感器输出的与重力（物料重量）成正比的电压信号传送到 0405 仪表中，先经过放大，

得到 0～5V 的电压信号，然后在经过相应的电路转换成为 0～4095 之间的数字量。 
0405 中把荷重传感器输出的 mV（毫伏）信号放大为 0～5V 的电压信号的放大电路，被设计

成为可调放大倍率，以便与不同设备中的不同传感器相连接。 
0405 仪表仪表为荷重传感器提供的直流电压为 10V 
0405 仪表可接收荷重传感器输送到仪表中的最大 mV 信号为 62.5mV。 

 
 
             mV 输出  
 
             10V 供电 
 
 
 
                                            3N0405 

A/D 
 
   
MPU 

 
 
 
                   模拟量转数字量 (0-4095) 
模拟量调节                                  微处理机 

荷重 
传感器 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

    5-1 模拟量的使用范围                                  
荷重传感器输出到 0405 仪表的信号最终被转换成为 0～4095 之间的数字量 
在实际使用中，应该使用的范围是这个数字量的 15%～90%之间，对应 614～3685 之间，这个
范围也就是物料产生的重量的变化范围。 
0～614 和 3685～4095 之间的两段作为设备运行中短时间超范围使用时，不致使 0405 仪表检
测不到重量的变化。 
正常使用中，要保证物料重量不超范围，如果有超范围的情况发生，也要保证在最大物料的 10%
之内，否则 0405 仪表将无法对多出的物料进行测量和累计。 
 

    5-2. 重量变化的分辨率                                  
3685—614=3071，0405 仪表提供约三千分之一的分辨率。 
 
    5-3. 调整原件的位置              Short circuit block  Zero Regulator 

1   2   3   4      WE 

 
      放大倍率选择      调零 
 

面对 0405 的后部，x10 端子右侧有一个调节窗口（见图 1） 
此窗口中有两部分，左侧有四组插针，每上、下两根为一组。 
可以用短路块将其连通（插上短路块）或断开（取下短路块）， 
便可以调节放大倍率。窗口右侧有一个可调节电位器 WE， 
可以用平口起子调节。用于调节零点值（用于调节零点）。 

 ２７
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    5-4. 放大倍率的计算                                         
上面提及的 4 组插针，从左至右（后视）编号为“1”、“2”、“3”、“4”，用短路块插上或取下

来调整放大倍率。 
 

    5-4-1 . 设定                                                   

取下短路块状态取值为 1，增加放大倍率。 
插上短路块状态取值为 0，减少放大倍率 
于是每个编号位可取两个值：0 和 1。设放大倍率为：K。 
K = 80+[“1”号取值])x80+[“2” 号取值] x160+[“3”号取值] x320+[“4” 号取值] x640 

 

    5-4-2.  FK（倍率）表。（插上短路块为 0）                                  

 “1” “2” “3” “4” 放大倍率 
0 0 0 0 80 
1 0 0 0 160 
0 1 0 0 240 
1 1 0 0 320 
0 0 1 0 400 
1 0 1 0 480 
0 1 1 0 560 
1 1 1 0 640 
0 0 0 1 720 
1 0 0 1 800 
0 1 0 1 880 
1 1 0 1 960 
0 0 1 1 1040 
1 0 1 1 1120 
0 1 1 1 1200 
1 1 1 1 1280 

K 值的选择可以有 80 倍 ～ 1240 倍 
  16 个数量，它们是：       

80、160、240、320、 
400、480、560、640 
720、800、880、960 
1040、1120、1200、1280 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ２８
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    5-5.设备使用之前如何选定合适的放大倍率                  
由于设备和传感器的不同，它传递到 0405 仪表的信号也不相同，0405 仪表中设计的可调放大

倍率，使得实际应用中选择传感器很方便。原则上我们建议使用量程大一些的传感器和在不同量程
的称重设备中使相同量程的传感器。这样即可以保证不易损坏传感器，也减少传感器的品种数量。 

 

    5-5-1 用计算的方法确定放大倍率（方法 1）                    

    5-5-1-1                                                                   

计算 0405 中每个“An”值数字量对应的 mV 数 
                

计算：A=              =  1.221mV/每个数字       5V   
  4096  

    5-5-1-2                                                                   

 荷重传感器安装到称重设备中后，最大载荷加上机械附件的重量，传感器的输出信号： 
      C=最大（Max）物料载荷情况下传感器的信号值（单位：mV） 
  

    5-5-1-3                                                                   

 按正常物料载荷的最大使用数字量（3071+614）计算使用的电压值 D： 
      D=3685*1.221mV=4499.38mV 
 

计算：FK=       =  

 ２９

 
   FK 即是选定的放大倍率参数值，去 FK 表中查出相近的放大倍率。插好或取下相应的短路块。 

 D  
 C

4499mV  
   C 

   当 FK 值在表中的两个数值之间时，一般要选择小的一个。 
 

    5-5-1-4                                                                   

 调零点：在称重机构上而无物料时，调节 WE 使 0405 中“An”值达到 614 左右即可。 
 
 

    5-5-2 用测量的方法确定放大倍率（方法 2）                    

    5-5-2-1                                                                   

先选定一个放大倍率作为实验值，一般选择 120～280 之间，设定此倍率为 F。按此倍率插好短路
块。 

    5-5-2-2                                                                   

连接好传感器和 0405，接通电源。 
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    5-5-2-3                                                                   

检测“An“值并记录，作为 An1 

    5-5-2-4                                                                   

在设备中称重部件受力的中心点上放上（挂上）一只 5kg 砝码（也可以是其它数量，如 2～10kg）。
设放上的重量为 GL。记录“An”值为 An2。 

 

    5-5-2-5                                                                   

计算： 
 

          G  =                 （精确到小数点后 1 位） 

 ３０

 
              G 是每个公斤重物最终在 0405 中得到（产生）的数字量：单位：数字量/每公斤 

An2—An1 
   GL 

 

    5-5-2-6                                                                   

计算： 
DG=最大（Max）物料载荷量（kg）*G     
（DG 为按上述选定放大倍率而得到的最大物料载荷时产生的数字量） 

 
        FK =                 （FK ：计算出的放大倍率） 
 

得到 FK 之后，去 FK 表查出相近的放大倍率，当 FK 在两的数之间时，原则上选择小的一个   

3071* F 
  DG 

 

    5-5-2-7                                                                  

调零点：在称重机构上面无物料时，调节 WE 使得 0405 中“An”值达到 614 左右即可。 
 

    5-5-3 用实验的方法确定放大倍率（方法 3）                   
    5-5-3-1     

先选定一个放大倍率值，一般选定值 120-280 之间，设置短路块。 

    5-5-3-2     

连接好 0405 和传感器，接通 0405 电源。 

    5-5-3-3     

调节 WE 电位器，使得“An”值等于 614 左右。 

    5-5-3-4     

在称重设备得计量部位（计量段）加载最大的载荷重量（实际使用中的最大物料量）。检查“AN”
值，如果不在 3685 左右时，重新设置短路块，改变放大倍率，使之达到要求。 
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    5-5-3-5     

取下载荷物料，检查“AN”值，如果不在 614 左右时，调节 WE，使之达到要求。 

    5-5-3-6     

反复 2～3 次 5、3、4 和 5、3、5 使之达到要求。 
 
 

    5-5-4 用确定重量分辨率的方法确定放大倍率（方法 4）             
确定一个合适的重量分辨率 F，它的意义是每 Kg 物料加到称重机构上面（称重段），“An”值能增
加多少数字，例如加上 1kg 砝码，“An”值增加 10 个数时，则： 

 
       计算：F =               = 0.1kg                  1kg    

   10  
表示重量每增加 0.1kg，0405 便可以检测到。 
F 的取值越小，系统的分辨率越高，但同时公斤物料占用的数字量就越多，因此，在达到分辨率的
情况下，F 不要取太小。 

    5-5-4-1      

选定 F 值（选定分辨率） 
    
  计算：H =                                                              

 ３１

 
H 值应小于 3071，如果 H 值大于 3071 应增大 F 取值，直到达到要求。 

 最大载荷（最大物料量）    （单位：kg） 
                    F 

    5-5-4-2      

连接好的 0405 传感器，接通 0405 仪表电源 

    5-5-4-3      

调节 WE 电位器，使得“An”值等于 614 左右。 

    5-5-4-4      

在称重机构中心点上放上 1kg 砝码，检查“An”值的增加量，应与计算出的 F 值基本相符，如果
不符时，需改变放大倍率，直到每公斤砝码产生的“An”值增加值基本相等即可。 

    5-5-4-5      

再次调节 WE 电位器，使得“An”值等于 614 左右。 
 

    5-6 本章总结：                                          
上述方法推荐使用 3 和方法 4。 
上述方法中，不是一定要使传感器产生的数字量达到 3685，这个数量是上限值，是不要超过的数量。
在实际应用中，只要满足精确的要求，是否达到 3685 并不重要，关键是不能超过 3685。 
上述方法是选定一个基本合适的放大倍率和零值。更精确的校准（标定）是用 0405 仪表内部的参
数来完成的。 
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    第六章 – 附录                          
    附录 1、    运行参数表      
参
数 
名
称 

意义 格式 数值范围 单位

能
否
修
改

出
厂 
设
定 

密
码 
保
护 

备注 
参数
所在
页数

P1 设定值 
（给定） XXXX．XX 0～9999.99 Kg/吨 Y  N 单位可选 6 

P2 累计量 XXXXXX 0～99999 吨 N  — 可以清除 6 

PP 累计量 
小数部分 XXX.XXX 0～999.999 Kg N   可以清除 6 

P3 输出值 XXXX 0～1023 -- Y  N 自动调整 6 

P4 零点值 
（皮重） XXXX 0～4095 -- Y  Y 自动调整 7 

P5 K 值（标定值） XXXX.XX 1～9999.99 -- Y  Y 自动标定 8 
P6 P 值 XXX.XX 0～999.99 -- Y 10.0 N PI 参数 9 
P7 T 值 XX.XX 0～99.99 -- Y 5.00 N PI 参数 9 

P8 瞬 时 流 量 的
延滞系数 XXXX 0～9999 秒 Y 0 Y  10 

P9 内部累 
计误差 XXXX.X 0～9999.9 Kg N -- -- -- 10 

Print 印 — — 1：产量报表
2：参数报表 -- --    11 

An 重量 A/D 值 XXXX 0～4095 -- N  -- 称重信号 10 

FP 测速频率 XXXX 0～2000 -- N  -- 速度信号 11 

DD 日期 XX.XX.XX 99.12.31 年月
日 Y  Y 人工设定 11 

TT 时间 XX.XX.XX 24.59.59 时分
秒 Y  Y 人工设定 11 

DA 上次开机 
日期 

YY.MM.D
D ----  N    11 

TA 上次开机 
时间 

HH.MM.S
S ----  N    11 

DE 上次关机 
日期 

YY.MM.D
D ----  N    12 

TE 上次关机 
时间 

HH.MM.S
S ----  N    12 

H0 负荷量显示 XXXX.XX 0～9999.99 kg N  --  12 

H1 负荷量设定 XXXX.XX 0～9999.99 kg Y  Y 人工设定 12 

H2 负荷量 K 值 XXXX.XX 0～9999.99 -- Y  Y 人工设定 12 

H3 负荷量输出 XXXX 0～1023 -- Y  N 自动调整 13 

HP 负荷量 P 值 XX.XX 0～99.99 -- Y 10.0 N PI 参数 13 

HT 负荷量 T 值 XX.XX 0～99.99 
-- 

Y 5.00 N PI 参数 14 
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    附录 2、CX 组参数表     
参
数 
名
称 

意义 格
式 数值范围 单

位 
能否
修改

出厂
设定

密码
保护 备注 参数所

在页数

C0 启动方式 
设定 X 

0：键盘控制 
1：外部控制 
2：通讯控制 

-- Y 0 N 
 

15 

C1 给定设定 
方式 X 

0：键盘控制 
1：外部控制 
2：通讯控制 

-- Y 0 N 
 

15 

C2 流量输出 
端子选择 X 

0：瞬时流量 
1：皮带负荷重 
2：皮带速度 

-- Y 0 Y 
 

15 

C3 
上限、下
限报警条

件选择 
X 0：百分比 

1：实际设定值 -- Y 0 Y 
参见参

数
“C2、
C3” 

16 

C4 
报警后是

否自动
停机 

X 0：报警不停机 
1：报警延时停机 -- Y 0 Y 

参见参
数“A4” 16 

C5 停机是否 
继续累计 X 0：停机继续累计 

1：停机不累计 -- Y 0 Y 
 

16 

C6 被控制秤 
体的选择 X 0：恒速秤 

1：调速秤 -- Y — Y 
 

17 

C7 控制方 
式选择 X 

0：自动控制下料 
1：有预给料控制 
2：纯计量方式 

-- Y 0 Y 
 

17 

C8 通讯台 
号设定 XX

00：禁止通讯 
01～16：0405—1
17～32：0405—2

-- Y 00 Y 
 

17 

C9 计量单位 X 
0：kg/分钟 
1：T/小时 

-- Y 0 Y 
 

17 

CC 控制方式 X 
0=无追料 
1=无追料 

-- Y 0 Y 
 

18 

 



 3N Electronic 
R

 ３４

    附录 3、AX 组参数表     
参
数
名
称 

意义 格式 数值范围 单位 

能
否
修
改

出
厂 
设
定 

密
码
保
护

备注 
参数
所在
页数

A0 外部给定设定 XXXX.XX 0～9999.99 Kg 或吨 Y 500 Y 单位 
可选 18 

A1 流量输出设
定 XXXX.XX 0～9999.99 Kg 或吨 Y 500 Y 单位 

可选 18 

A2 上限设定 XXXX.XX 1.0～
9999.99 

% 或 
实际值 Y 20 Y 见参数

‘C3’ 18 

A3 下限设定 XXXX.XX 1.0～
9999.99 

% 或 
实际值 Y 20 Y 见参数

‘C3’ 19 

A4 报警延时 
停机时间 XXXX 0～9999 秒 Y 60 Y 见参数

‘C4’ 19 

A5 
零点最大波

动值 
（上限值） 

XXXX 0～4095 — — Y — N 参照参数
‘P4’ 19 

A6 累计脉冲 
输出设定 XXXX 1～9999 Kg Y 100

0 Y NPN 20 

A7 校零时间 
的设定 XXXX 0～9999 秒 Y 60 Y  20 

A8 标定时间 
的设定 XXXX 0～9999 秒 Y 60 Y  20 

A9 密码修改 XXXXXX 000000 
~999999  Y  Y  21 

AA 追料系数 XX 0-99 ％ Ｙ １
０ Y  21 

At 启停延时 XXX 0-999 秒 Ｙ ０ Y  21 

AL 

自动启动恒
速秤 

到开始下料
的延迟时间  

XXX 0～999 秒 Ｙ 10 Ｙ 恒速秤 22 

   

    Lx 组参数表       
参数
所在
页数 

L0 周期时间 XX 0～99 秒 Y  Y  10 

L1 装料时间 XX 0～99 秒 Y 30 Y  10 

L2 放料时间 XX 0～99 秒 Y 10 Y  10 
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    附录 4、Ex 组参数表      

参数 
名称 意义 格式 数值范

围 
单
位

修
改

出厂
设定

密码
保护 备注 参数所

在页数
    

E0 
外部给定 
信号下限 XXXX 0～4095 -- Y 0 Y  23 

E1 外部给定 
信号上限 XXXX 0～4095 -- Y 4095 Y  23 

E2 
流量输出 
信号下限 XXXX 0～1023 -- Y 0 Y  23 

E3 
流量输出 
信号上限 XXXX 0～1023 -- Y 1023 Y  23 

E6 控制输出下限 XXXX 0～1023 -- Y ０ Y  23 
E7 控制输出上限 XXXX 0～1023 -- Y 1023 Y  23 

E9 选通讯波特率 X 0-3 -- Y 3 Y  24 

 

    附录 5、Ox 组参数表      
参数 
名称 意义 格式 数值范围 单

位 
修
改

出厂
设定

密码
保护 备注 参数所

在页数

O0 流量分段
调节控制 0/1 

=0: 不调节
=1: 调节 

-- Y 0 Y  25 

O1 比例 1 XX.XXXX 0.9-1.1 -- Y 1.2 Y 
流量最
小时 

25 

O2 比例 2 XX.XXXX 0.9-1.1 -- Y 1.1 Y 
25%

（A2） 
25 

O3 比例 3 XX.XXXX 0.9-1.1 -- Y 0.95 Y 
75%

（A2） 
25 

O4 比例 4 XX.XXXX 0.9-1.1 -- Y 0.80 Y 
流量最
大时 

25 

O5 定时打印 

=0:无定时
打印 

=1:有定时
打印 

0-1 -- Y 0 Y  25 

O6 第一次打印 XX 0-23 小时 -- Y 0 Y  25 

O7 第二次打印 XX 0-23 小时 -- Y 0 Y  25 

O8 第三次打印 XX 0-23 小时 -- Y 0 Y  25 

O9 第四次打印 XX 0-23 小时 -- Y 0 Y  25 
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   附录 6-1、 0405-接线端子图 1，2   

 
 
 
 
 Connectivity (1) (3N0405) Connectivity (2) (3N0405)
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

GNDG2K2K

220VAC/50Hz/60Hz
POWER SUPPLY

+ - + -
+ - + - + - + - + - + - + -

L N

34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 605958515049

Ground

（AC）

RXD

GNDG

TXD

RS485

-X6: -X7: -X8: -X9: -X11:

PRINTER

8 1

15 9

    VINA
  (NO USE)

4～20mA 0～5V  0～5V DATA CLOCK    NPN

RS485
B A GND4～20mA

     VINB
   (NO USE)

1 -STB
DO-D72--9
N.C10

13--15
12
11

N.C
GND
BUSY

Input Channel 1(External input for Control Target)

Output Channel 1(Flow output)

Output Channel 0(Control) Output Channel 2(Pre-load Control)

Sub-Total Pulse Output 

Printer

电源  外部

 给定

流量

输出

下料

输出

预给料

 输出
远传显示 累计脉冲

打印机接口

D

共   张第   张

修改

批准审核

设计

4 5 6

更改后文件图纸代号 签名 日期

添加图纸   更改图纸

上一级部装(或项目)名称 称

名

2 3 54 61

B

C

AA

B

C

D

321

3N0405-E
/XK3405
端子功能图 1/2

SUNEN
子

2006/08/20
TEL: 0536-3152451

接线图（1） 接线图（2）

3N 
三恩电
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   附录 6-2：0405-接线端子图 3，4    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

名

称上一级部装(或项目)名称

添加图纸   更改图纸

日期签名更改后文件图纸代号

654

设计

审核 批准

修改

第   张 共   张

D

1

D

C

B

A

1 64 532

A

C

B

2 3

Connectivity (4) (3N0405)Connectivity (3)  (3N0405)

Feeder

Start Stop

DRIVE MOTOR

Loadcell
Speed Sensor

Vi
n-

Vo
ut

-

YE
LL

O
W

 

R
ED

 

BL
AC

K 

Faulty Aware

Accumulate Permit

Running Indicate

ReadyLow Limit Alarm 

High Limit Alarm 

Alarm Output 

15V/100mA
External Supply
(Output)

-+

2K2

-+
+15VDC

（NO USE）

+ --++ -

     SWO3
  (NO USE)

SWO3 SWO4 SWO5SWO2SWO1SWO0

2K22K22K22K22K2

-X10:-X5:-X4:-X3:

52 53

Vo
ut

+

Vi
n+

57

S- S+

5554 563331 32302927 28262523 24222119 20121110

-X2:

1513 14 1716 18 9 7  8 5 4  6

-X1:

 3 1  2

-+

报警输出 上限报警下限报警 备妥信号启动运行

启动 停机 计量

开始
故障

确认

 外供电源

黑 红 黄

+15V电源

荷重传感器
速度传感器

驱动电动机定量给料机（电子皮带秤）

接线图（3）

3N0405-E
/XK3405
端子功能图 3/4

2006/08/20

SUNEN

TEL: 0536-3152451

接线图（4）

三恩电子
3N 
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SUNEN 三恩电子
TEL:0536-3152451

SV+

4
5
6

电源(Supply)+

地 GND

信号Signal

电源(Supply)+

信号(Signal)+

信号(Signal)-

电源(Supply)-

屏蔽层 Shield Layer

2
1

3

C1X6

C1X5

C1X4

C1X3

C1X2

C1X1

A1

-X1

报警  下限 上限
报警 报警

备妥
输出

外部
停机

39

流量
输出

外部
给定

-+-+

输出

测速传感器

3N0405

SI+
SI-
SV-
PB

A2

A3

A4

A5

C1
C2

C3

C4

C5

SV+
SO+
SO-
SV-
PB

E1
E2

E3

F1
F2

F3

 V+
GND
SPI

 V+
GND
SPO

38 40 411 2 3 4 5 6 7 8 9 17 18

-X3

19 20 21 22 23 24 25 26

外部
启动

-X7

16

运行
输出

14 1513

累计量 输出

C
1X
1
5

C
1
X1
6

C
1
X
1

C
1
X
2

C
1
X
3

C
1
X
4

C
1
X
5

C
1
X
6

3NFLC0060
机旁控制箱

G1

J
1
B
5

J
1
B
6

 秤体急停盒 E-Stop Box
3NFMJ0235

急停
E-Stop

E-Stop Switch

G2 H2
H1

V
1

U
1 W
1

M
～

 接电机1
To Motor 1

调
速

秤
控

制
箱

1#

n#

接控制箱
To Control Box
3NFLC0060

动力电源
Power Supply

调速秤电机
Drive Motor

L3 NL2L1

P
E

继电器输出(Relay Out)

容量(Capacity)：3A 250VAC

（ 接线图例 ）3N 调速秤系统：

3NFMJ0230
   秤体接线盒

电
源

+

信
号

GN
D

信
号

-

电
源

+

信
号

+

电
源

-

-X5 -X1032 3331 55 565453

控制柜端:
Cabinet:

现场秤体设备端:
Feeder on site:

干接点

测
速

信
号

荷
重

信
号

PU PV PW

4～20mA 4～20mA

-X2

L

220VAC

N

电源

故障
输入

计量

开始

3N0405
-D1

接地
Ground

秤体接地
Ground

秤体荷重传感器

屏
蔽
端

DCS信号:
DCS Signal:

Co
nt

ro
ll

 B
ox

 秤急停开关

S
p
e
ed
 
S
ig
na
l

Lo
a
d 
Si
g
na
l

Wiring Box

Loadcell

Speed Sensor

Total Out

Sh
i
el
d

Si
g
na
l

S
up
pl

y

Si
gn
al

S
up
pl

y

Supply+
Signal

Supply

Connect

Alram Out
Low Alarm
High Alarm
Run Out
Ready Out Start In

Stop In
Measure Permit
Failure Aware
Target In
Flow Out

 Local Control Box

继电器输出(Relay Out)
容量(Capacity)：3A 250VAC

3N Feeding System：Wiring and Cable

   附录 6-3：0405 连接调速定量给料机图 （参考图）   
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  附录 6-4：0405 连接恒速定量给料机图 （参考图）  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 （ 接线图例 ） 3N0405

TEL:0536-3152451
三恩电子SUNEN 

SV+ A1
M2

秤体接地
Ground

Loadcell

SI+
SI-
SV-
PB

A2

A3

A4

A5

C1
C2

C3

C4

C5

SV+
SO+
SO-
SV-
PB

E1
E2

E3

F1
F2

F3

 V+
GND
SPI

 V+
GND
SPO

3NFMJ0230
   秤体接线盒 Wiring Box

-X10

G1

J
1
B5

J
1B
6

 秤体急停盒
3NFMJ0235

急停
E-Stop

E-Stop Switch

G2 H2
H1

GND

J2B5

J2B4

J2B3

J2B1

4
5

2
1

3

J
2
B1

J
2
B3

J
2
B4

J
2
B5

G
ND

接控制箱
To Control Box
3NFLC7060

3NFLC7060
机旁控制箱

 接电机2
To Motor 2

C
o
n
t
r
o
l
l
 
Bo
x

1#

n#

恒速秤电机
Drive Motor

P
E

3N Speed Constant System: Wiring and Cable

55 565453

荷
重

信
号

控制柜端:
Cabinet:

现场秤体设备端:

V
1

U1 W
1

M1

给料设备电机

3N0405
-D1

V
1

U1 W
1

 接电机1
To Motor1

P
E

秤体接地
Ground

～ ～

Feeder on site:

秤体荷重传感器

屏蔽层
Shield Layer

 秤急停开关

E-Stop Box

L
oa
d
ce
l
l 
Si

gn
a
l

Local Control Box

恒
速

秤
控
制

箱

Feeding Motor

3N恒速秤系统：

电源(Supply)+

信号(Signal)+

信号(Signal)-

电源(Supply)-

-X1

报警  下限 上限
报警 报警

备妥
输出

外部
停机

39

流量
输出

外部
给定

-+-+

输出

38 40 411 2 3 4 5 6 7 8 9 17 18

-X3

19 20 21 22 23 24 25 26

外部
启动

-X7

16

运行
输出

14 1513

累计量 输出

C
1X
15

C
1X
16

动力电源
Power Supply

L3 NL2L1

继电器输出(Relay Out)

容量(Capacity)：3A 250VAC

干接点

PU

L

PV PW

4～20mA 4～20mA

-X2

220VAC

N

电源

故障
输入

计量

开始

接地
Ground

DCS信号:
DCS Signal:

Total Out

Supply

Connect

Alram Out
Low Alarm
High Alarm
Run Out
Ready Out Start In

Stop In
Measure Permit
Failure Aware
Target In
Flow Out

继电器输出(Relay Out)
容量(Capacity)：3A 250VAC

信
号

-

电
源

+

信
号

+

电
源

-

屏
蔽
端

S
h
i
el
d

S
i
g
n
al

S
u
p
pl
y

S
i
g
n
a
l

S
u
p
p
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  附录 6-5：3N-0405 带有触摸屏工作站 参考图    

 
 
 
 
 
 
 
 
 

3N-0405 仪表

PLC

DCS（集散系统）

开关量 ( 干接点 )
4-20mA 
PROFIBUS (西门子)
RS-485

触 摸 屏 工 作 站 
 ( 现场操作站 )

 
 
 
 

现场设备

现场设备

现场设备

现场设备
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  附录 6-6：3N-0405 外形尺寸 参考图 （ 柜装型 ）  
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