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第 一 章   系 统 简 介  

1 - 1 概 述  
本系统采用原装进口的 PLC 作为核心控制系统，用触摸屏作为显示终端，对秤体进

行定值控制和计量，达到自动定量喂料的目的。选用荷重传感器和调速控制器，结合工艺

特点，具有精度高功能强，可靠性高，操作方便等特点，易学易管理，自动化程度高。 
1 - 2 系统性能概述 

（1） 按设定流量自动控制下料。 
（2） 瞬时流量，实时监控。 
（3） 自动累计，累计清零。 
（4） 秤体测皮。 
（5） 多种操作模式自由选择 
（6） 实物标定，转换系数校正。 
（7） AI，AO 工作测试。 
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第二章 系统组成及原理 

2-1 系统组成 
本系统分为现场部分及自控部分。其中现场部分包括： 
秤体、喂料机。 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2-2 自控部分组成 
（1） PLC 系统 

包括：PLC，AI 模块，AO 模块、通讯电缆、液晶触摸屏等。 
（2） 控制柜（外配） 

包括：通道接口，指示表头，电机启停控制，电源控制开关等。 
（3） 重要器件 

包括：变频器，荷重传感器，传感信号放大器。 
 

2-3 系统控制原理概述 
 系统启动以后，检测秤体是否备妥，检测完后开始下料，由 PLC 计算出实瞬时流量，

并根据设定的流量，根据 PID 控制算法，调整喂料速度，以减少误差，从而形成闭环控制，

稳定瞬时流量。 
根据中控要求，通过 DO 或 DA，将运行状态信号传送给 DCS 现场站。 

                           

                              PLC 系统 

秤体 

传感器 

放大器 变频器 秤体运行信号 

中控 DCS 

控制、反馈 

中控 DCS 

反馈量 设定量 

触模屏 
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第 三 章    控 制 台 操 作 使 用 说 明  

3-1 控制台开关机 
（1）开机顺序 

a．开 PLC 电源，等待约 6 秒后，显示上将出现主控画面 
b. 给变频器供电，合上变频器空开及有关设备的空开。 
c．检查设定量及其它控制参数,确定无误后,等待启动。 
   （如须中控方式运行，则把触摸屏下方切换开关切换到中控，等待中控的启动信号

和流量信号；如须本地方式运行，则把触摸屏下方切换开关切换到本地） 
 
（2）关机顺序 

a． 轻触启停，停止系统运行 
b.  关 PLC 电源，及总电源 
 

3-2 仪表操作 
 
3-2-1、主画面 

系统上电开机后，第一个进入的画面就是此画面，对计量秤的控制也就是在此画面下完成

的，所有的参数及功能也是由此进入的。画面如下： 
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 下面将介绍各种画面。 
 3-2-2：监控画面： 

在主画面下轻触监控画面，出现如下画面. 
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在此画面下有如下功能： 
A、在本地状态下输入设定流量（t/h）： 

轻触“设定量 000.00”的数据区，出现设定界面，输入设定量。 
如在中控方式下，则流量设定由中控提供的 4-20mA 信号决定，此时如手动更改设定流

量，系统将不会接受。 
B、在本地模式下实现系统的启动停止： 

   在本地模式下，轻触启停触摸键，系统就会运行，此时状态显示：运行中;如需停机，

只要再次轻触启停触摸键，系统停机，状态显示：停机。 

C、在此画面下，如系统发出声音报警，画面中故障指示为灯“ ”变为阴影色“ ”。备

妥状态指示灯类似于故障指示灯。 

D、轻触 触摸键出现如下画面 

  在本地模式下，轻触启停触摸键，启动相关设备，如果右上角按钮显示为联锁中 

 ，设备启动顺序为 螺旋 计量转子 喂料，否则因设备处于联锁状态而无法启动，
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如右上角显示为解锁中  ，设备则无固定启动顺序 
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3-2-3 测试画面： 

在主画面下，轻触测试画面 触摸键，出现如下画面 

 

此功能主要为显示系统参数用： 
A、重量 AD 码：压力传感器的当前信号。 
B、速度 AD 码：计量秤速度的当前信号，此值取决于变频运行时速度多少来确定。 
C、中控 AD 码：中控发出的 4…20 信号对应的 AD 码。 
E、设定重量 AD 码：设定计量变频上降速的基准点，净重值大于此设定值时变频升速，

净重值小于此设定值时变频降速直到设定计量变频最小值。 
F、净重 AD 码：等于重量 AD 码减去皮重 AD 码。 
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3-2-4、基本参数： 

在主画面下，轻触基本参数 触摸键，出现输入密码画面，如： 

 

在此画面下输入正确的密码（1111），点击确定，出现 此按键图标，即

可进入基本画面的界面，如下： 
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A、 转换系数：转换系数与皮重是有关秤体计量与控制正确性的至关重要的两个参数，

这两个参数必须准确测定。下列公式是实际瞬时流量的计算方法，由此公式可见其意

义： 
瞬时流量=（瞬时重量信号皮重）转换系数 

B、 初始值（％）为系统启动瞬间，喂料变频器的运行速度，一般为 20％ 
意义表示如下： 

初始值           AO 输出             变频输出              

0—100%        0—5（10）V /4—20mA             0-50HZ    

C、  额定量由被控秤体的额定流量来确定 
皮重 AD 码秤同无物料时的重量 AD 码值，此值一般用动态去皮得来。 

D、比例参数为 KP 值 
 积分参数为 KI 值 
 微分参数为 KD 值 

如实际控制物料波动大，则适当减小 P、I 值，如物料跟踪慢，则适当增大 P、I 值。 
注：此三个值很重要，物料控制的稳定程度取决于此三个值设定的是否恰当。 
E、 设备启动延时设定（秒）：设备延时启动时间值。 
F、 设备停机延时设定（秒）：设备延时停机时间值。 

 
3-2-5、中控参数 

在主画面下，轻触中控参数 触摸键，出现如下画面。 
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A、 设定流量量程：为中控发出 20mA 所对应的流量。此值一般和中控的量程相对应。 
B、 反馈流量量程：为本系统发出 20mA 所要对应的流量。类似于“流量输入量程” 

  
3-2-6、去皮功能： 

在主画面下，轻触去皮功能 触摸键，出现如下画面，此功能为确定各信号的零点值 
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例：1、确定皮重 AD 码 
A、修改“00 号功能”为“1 号功能” 
B、修改“控输出值（％）000.00 为 80（去皮时以 80％的速度运转皮带秤，也可以为 100） 

 C、在保证下料闸门关闭的情况下轻触秤关触摸键，运行皮带秤 

 D、轻触开始触摸键，去皮功能运行，次数栏开始计数(1 次/秒)。 

E、当计数值达你所需要的次数时，轻触停止触摸键 

F、然后轻触传送触摸键，记录下零点值 

例：2、速度零点 AD 码 
A、修改“00 号功能”为“2 号功能” 
B、保证中控设定流量信号为 4mA,即流量为 0 时。 

C、轻触开始触摸键，去皮功能运行，次数栏开始计数。 

C、 当零点值达到稳定时，轻触停止触摸键 

F、然后轻触传送触摸键，记录下零点值 

中控设定零点操作与速度零点 AD 码相同。 
3-2-7、清累计量 
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在主画面下，轻触清累计量 触摸键，出现如下画面。 

 
 

 

在此轻触清零可清除当前累计量。 
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3-2-8、辅助功能 

在主画面下，轻触辅助功能 触摸键，出现密码画面: 

 
输入正确密码（1111）后，出现如下画面： 
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有关参数的含义： 

A、报警时间：当瞬时量和设定量偏差时间超过报警时间，系统发出声音报警 

B、故障时间：当系统发出声音报警后，还没有处理完问题，则经过此时间后

系统想中控发出故障信号，一般为料仓堵料。 

C、累计量脉冲：系统累计到此值时向中控发出一个脉冲，此值用户可自定义。 

D、设重量 AD 码：设定计量变频上降速的基准点，净重值大于此设定值时变

频升速，净重值小于此设定值时变频降速直到设定计量变频最小值。 

E、计量最低频率：计量秤变频最小运行频率。 

F、调速模式：两种模式  调速模式    恒速模式  通过点击此按钮进行切换。 

 
3-2-9、 I/O 测试 

在主画面下，轻触 I/O 测试 触摸键，出现如下画面。 
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此画面主要与中控打点调试用，轻触画面内各 I/O 点的测试按键，即可输出相对应的点；

输入相应的数值，即可完成模拟量的打点工作。从而有效方便的完成与中控 DCS 的信号联接。 
 

3-2-10、实物标定 

在主画面下，轻触实物标定 触摸键，出现如下画面。 
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输入正确密码（1111）后，出现如下画面： 

 

注：进行实物标定前应重新进行去皮操作。 
通过实物标定对转换系数进行调整以保证计量的准确性。 

转换系数计算公式如下： 
新转换系数=实际累计量显示累计量旧转换系数 
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标定步骤： 
a． 设置好需标定的秤设定流量（一般为平时常用量），同时设置好初始输出值。 
b． 开启变频控制器电源，（将转换开关打至 “本地” 状态）。 
c． 清除累计量。 

d． 轻触 1#停机 按钮，启动下料，此时现场接下实际物料。 

e． 当累计量达到所需标定量（如50kg）时，此时要停止变频输出，只需轻触画面下

喂料停 按钮，此时喂料变频为运行状态,但频率给定为 0 Hz，系统停止喂料。 

f． 当显示实际流量接近 0 时，点击 1#运行 按钮停机，并记下最后的显示累计量。 

g． 将实际下料量过磅，称得实际累计量。 
h． 计算转换系数 

新转换系数=实际累计量显示累计量旧转换系数 
i． 在 “基本参数画面” 内输入新的转换系娄。 
j． 重复 a—j 过程，直至误差在充许范围内即可。 

 
3-2-11、报警处理： 

在主画面下，轻触报警处理 触摸键，出现如下画面。 

 

 当在监视画面下有报警或故障指示时，可在报警处理画面下进行复位。只需轻触复位按键即可。 

3-3  AD 采样码与传感信号 



 

20 

 

所谓 AD 采样码，是指重量传感信号（0—10V），送给 PLC 变化。表示如下：（以 50kg
为例） 

秤体物料传感输出放大器输出电压表指示 AD 码实际流量 

0--50 kg  0—30mV  0--10v   0--10v    0--32000—满量程 

表上反映的 AD 采样码在不断变化，即使在秤体静止不动时，AD 码也会有两位数的码的

上下跳动。 
 

3-4 备妥输出的条件 
A、 切换开关必须在中控位置 
B、 各参数必须正确设定 
C、 重量皮重须大于 6400 

第四章   系统维护及故障处理  

4-1  现场维护 
对秤体的日常维护，关系到能否正确的计量与控制。 

重点应注意以下的方面： 
（1） 计量机构必须有良好的活动性，不能有跟固定支架碰卡的现象，经常检查称重传

感器、支座有否异物。 
（2） 秤体的皮重是否超范围（电压表指示 1V 左右），如皮重超重请检查计量螺旋内

的物料是否排空，如物料已排空请检查秤体是否灵活，如这几点都没问题，请在

计量秤的配重箱（位于计量螺旋电动机下方）内加入适当的配重。 
（3） 计量秤及框架上如有积料请极时清除，以免影响秤的正常计量。 
（4） 秤体上严禁放置重物和踩踏，否则将会损坏重量传感器。 

 


