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M90H恒速秤微机操作说明

一、 说明：

M90H(M90HA)系统在硬件上完全相同， M90H 和 M90HA 在控制方

案上有所区别。M90H 为通常的调节参数可以人工修改，而 M90HA 为

无调节参数，不需要人工改变。

二、 显示内容：

M90H(M90HA)通常键盘输入数据式命令，通过显示器反馈系统的运

行情况，系统接通电源（上电）进入冷启动，屏幕上显示系统名称，

并静止约 5 秒钟，在键盘输入任一键，系统进入正常的工作页面显示。

上述静止时间为系数内部数据保护硬件电路的工作时间。

如果是在已经接通电源的情况下，按复位键，则进入启动，此时系

统立即进入工作页面。复位后状态是停机状态即初始状态。

工作页面显示内容（按功能区划分）格式如下：

工作页面显示内容
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注：使用 M90HA 系统没有 P 值和 T 值项

三、 显示的内容说明：

1、 时间：
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系统采用内部硬件计时，显示格式为：

××年××月××日××时××分××秒

时间计时在关机时，电机内可充池供电，因此可提供自动时间计时，

平时不需人工输入。在关闭电源后机内时钟靠电池可保证运行 1.5 年。

2、工作方式：

开机时（或复位）此栏空白，当有键盘操作时，此栏显示目标操作

之功能，提示操作者当前的操作状态。

提示内容为 :

“运行”系统运行

“停机”系统停机

“磨机”系统进入，磨机负荷闭环控制

“修改”当修改操作时提示

3、台号及状态：

台号： 1-8 路

状态：显示各路是否已经联机

联机—显示符号（ ）表示此路已联机，说明此路在使用。

脱机—显示空白“”表示此路脱机不用。

4、流量：

显示每路物料的瞬时流量，单位为 0 ~ 999 .99kg /分

5、产量：显示各台的累计单产产量（ 0 ~ 999 .99 t）

6、给定：

显示每路流量的目标值（给定量）由操作工按需要给定单位（ 0—

999 .99kg /分）

7、 K 值：

显示各台秤，秤体的标定系数，可以自动标定，也可由人工直接

从键盘修改（ 0— 999 .99）、（ 0— 9999 .99）

8、零点：

显示各路秤体在无物料情况下的自重量，可由人工给定或系统自动

测出。

9、 P 值（M90HA 软件无此项）

P 值为此例调节参数，由人工选择， P 值越大，系统调节的幅度越
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大，反之越小。一般为 0.0<P<6 .0 之间选择，开始安装时可 0.5 左右，

然后，根据调节效果再调整。

10、 T 值：（M90HA 软无此项）

T 值为积分调节参数，由人工选择，T 值越大，系统调节的邂逅的

时间越长，反之越小。一般选择在 3<T<50 这间，初始安装时可 10 左

右，然后根据调节效果，再做调整。

11、输出值：

显示各路模拟量的输出值，此数为 0— 255 对应 0— 5V 输出，在停机

时此数可以由人工修改，启动运行后此计算机的输出量变化。在初始

安装时可选择 100 即可。

12、磨机负荷：

显示系统进行磨机负荷闭环控制时所需要和显示的内容。

“磨”—磨机负荷目标值，人工给定

“磨”磨机负荷实际值，自动输入（从负荷变送器接到第 9 号插头）

“磨 B”—对给一、定量每次调节的百分比（ 1— 99%）

13、磨产值：

显示系统在线（联机）各台给定量之和换算而成，当修改了磨产

量时，每个单台的给定值将按修改前后的比例自动按比例修改，它的

单位为： 1— 999 .99 吨 /小时：

14、总产量：累加并显示各单路产量之和（ 0— 9999 .99 吨）

15、操作功能菜单：

提示各功能的操作功能。

四、 键盘操作

1、 键盘：系统采用 IBM— PC 机用键盘，键码由中间采集，键盘上

共有 101 键（或 83 键）分为功能键和数字键，这里只介绍与操作有

关的键功能。

功能键： F1— F8 提供 8 种操作，完成修改参数置时间等功能 RTVRN

（ ENTER）为确认或认可，数字键 0— 9 用于数字输入， ESC 退出，←

↑→↓移动光标功能在修改时使用。

2、 功能介绍：

F1 启动停机
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启动运行后，机器首先开始自动校零，时间为一分钟最后将一分钟

内测得的零点平均值作为零点置好，即控制下料并开始自动调节过程，

系统运行时按此键，则停机。

注：若系统在控制过程中，实际流量与给定值之差超阶级过 25%或

输出已达到最大或输出达到最小，并在半分钟内没有恢复，该路报警，

t i sh i 人去检查处理。

按 F2 键系统进入修改功能，可修改屏幕上的给定、“磨产量”、K 值、

时间、磨机负荷、周期等参数。此时屏幕右上角有提示并有一个闪烁

光标，可用“←↑→↓”键来移动。

↑—每按 1 次光标，移动上一个参数。

↓—每按 1 次光标，移动下一个参数。

←—每按 1 次光标，移动左一个参数。

→—每按 1 次光标，移动右一个参数。

举例说明：将第 3 路 K 值改为 100 .53

（ 1） 按 F2 系统进入修改操作光标出现。

（ 2） ←↑→↓键把光标移动到第 3 路 K 值的位置。

（ 3） 按数字键把该数字改为 100 .53，直到正确为止。

（ 4） 检查无误后，按“ ENTER”（确认）此数据是放在数据保护

区内，因此要在按“ ENTER”键之前按住“写保护”按钮，

然后按“ ENTER”，否则新数据无法写入。

（ 5） 按“ ESC”键退出修改操作、修改结束。

注：①应注意每个数据的取值范围，否则按此数据是放在数据的最大

值计算。

② K 值、 P 值、 T 值、磨机参数及状态均在数据保护区内，因此在

修改后按住“写保护扭”，按 ENTER 键才能写入。其它数据则不需要

按“写保护”扭，直接按 ENTER 键便可。

F3—状态：

确定各路是否在线使用，（即是否联机）操作过程：

（ 1） 按 F3 开始设置状态操作，第一路状态栏光标出现。

（ 2） 按住“写保护”按钮。

（ 3） 若此路联机则按“ ENTER”若此路不联机则按“ ESC”。
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（ 4） 光标移动到下一路的状态标志，重复（ 3）操作，直到选完 8 路 .

（ 5） 当 8 路选定项完毕，自动退出，最后放开“写保护”按钮。

注：此操作只能在停机时进行。

F4 时间修改：

每当置入时间后计时器将按新的时间开始计时，操作过程如下：

（ 1） 按 F4 键开始设置时间操作，光标出现在年项的第一个数字

上。

（ 2） 置入新数据，光标，光标在年项上循环，直到输入的数正确

为止。

（ 3） 按“ ENTER”键，年项写入，光标移到月项，以后同项与（ 2）

相同。

（ 4） 当秒输入完之后，操作自动退出（注：秒项不论何数都为 0）。

（ 5） 若操作只能在停机使用。

注：此操作只能在停机时使用。

F6 打印报表：

用此键可以打印出一张各路产量，给定，K 值汉字报表，操作过程：

①打印机联机接完好②装好打印机纸③开启打印机电源④按 F6 键

F6 标定：

系统的标定有几种方法可选，不论选择那种方法，在标定之前，必

须先校零，如果初次标定， K 值可选 100— 300 之间的数。

1、 物料标定

（ 1） 开启机械部分运转。

（ 2） 对被标定的路校零（见 F9 功能，零点应在 600 左右否则要

调节放大器 “调零”电位器，使其达到要求。

（ 3） 按 F2 键，进入修改状态。

（ 4） 用移光标键，将光标移到被标定那路的 K 值位置。

（ 5） 按 F6 键自动标定开始，此时此路 K 值位置处显示的是该路

的模拟量值，它应与刚校过“零点”值是一致的。

（ 6） 按 ENTER 键，显示回零，开始自动累加，马上用手动控制

可控硅下料，流量大小最好同正常使用时基本一致。可以看到

物料量数值被除数累加起来，把接下来的物料用容器收集起
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来。

（ 7）当下料达到 30～ 50kg 时（看情况而定，但物料多些较好），手

动停止下料等皮带或绞刀中物料全部下光之后按 ENTER 键，累计结

束。

（ 8）这时累计量为计算机以机内旧的 K 值计算出的物料的累计值，

把收集到的物料称出净重，从键盘置入到累计出的物料量位置上。

（ 9）输入物料重量，无误后按 ENTER 键，新计算出的 K 值出现。

（ 10）检查新 K 值是否合理，新 K 值被写入保护区，如不希望保存

新 K 值则打入 ESC 键，此时不必按“写保护”扭，两种选择均将退出

标定。

（ 11）退出标定之后，仍在修改状态中，可用移光标键将光标移到另

一路 K 值处进行新一路标定，也可对同一路再次标定。

（ 12）再按一次 ESC 键，则退出修改状态，回到原来的停机状态。

2.物料标定＜ 2＞：10kg～ 30 lg 铁块；每块在 1- - -2kg，用称称出它们的

总重量，或者准备 1- - -2kg 砝码 20 个左右，具体标定方法与物料标定：

（ 1）相同：只是在第（ 6）步时不用可控硅控制下料，而把准备好的

铁块或砝码从电振机的出料口处依次放到皮带上，使它们作为物料通

过皮带而落下。下料的重量事先已知，于是当下料完结后，把铁块的

总重量或砝码的总重量作为物料的净重便可，用这种方法要注意，在

向皮带上放砝码或铁块时作要轻，不允许铁块或砝码撞击皮带，操作

时要一个一个的放入，不要一下放一堆。

3.砝码标定：

（ 1）与物料标定（ 1）相同（启动机器）

（ 2）与物料标定（ 1）相同（校零）

（ 3）用秒表和一个物体，将物体放到电振机下料口处的皮带上，直等

到物体下落，用秒表计出皮带上物体运动时间，此时间为“计量段时

间”，可以多测几次，取平均值，使其更精确，它的单位为“秒”。

（ 4）取砝码放到悬臂称的砝码架上，（如是皮带机，则放到磅秤体上

的磅秤盘上）砝码重量 5～ 10kg 之间的砝码。

（ 5）计算出流量：

流量（ kg/秒） =60×砝码重量（放到称上的砝码）（公斤） /计量段时
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间（秒）

例：如果砝码为 6kg，计量段时间为 19.5（秒）

则：流量 =6kg/19.5 秒 =18.46kg/分

（ 6） M90H(M90HA)处于停机状态，当砝码放好之后，在流量处会出现

一个流量值。反复选取 K 值，K 值大时流量值变小，K 值取小时流量值

变大，直到使显示出的流量值与计算机的流量值相等，此时 K 值既已

选好。

以上三种方法推荐使用“物料标定”（ 1）。因为它最接进于实际工

作状态，而砝码标定则存在一定误差。

注意：

（ 1） 在整个标定过程中，不得碰触称体任何部位。

（ 2） 标定后记录 K 值备用。

（ 3） 按“复位”钮可以在任何时刻退出标定而进入停机状态。

F7---磨机负荷：

1. 此键确定磨机负荷闭环调节是否进行。

按 F7 键，系统启动磨机负荷控制，此时在右上角提示 “磨机”标态，

证明此时闭环调节功能已启动要注意的是，闭环调节只有在系统是启

动“运行”时时行，如果系统处于“停机”状态，即使闭环调节已启

动，也不进行调节。

磨机负荷变送器送器送出的信号，从机器的第 9 路信号输入插头

进入计算机，并显示在“磨×××”项上。从此项上的数据变化，作

为计算机调节的依据。

2. 磨机负荷闭环调节还有三个参数：

“磨 A”磨为磨机负荷的给定， 0---4095

“磨 B”磨每次对料量“总给定”修改的百分比， 1%--99%一般在次

%--2%便可。

“磨 T”磨调节时间间隔 180— 360 秒之间。

在闭环调节时，实际磨机负荷信号值愈大，说明磨空，系统加大

下料量，也就是向加料方向控制。如果信号变小，说明磨饱，于向减

料方向控制。

如果不需要自动调节磨机负荷，再按一次“ F7”“磨机”提示消
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失，系统不进行闭环自动调节，当刚开启电源复位之后，系统均处于

不启动磨机负荷调节状态。

3.产量调节（磨产量）

调节产量时，可以通过改变给定来完成，对单路给定的修改主要

是初次给定或是调节物料成份，当需要改变总产量时，只要对“磨产

量”修改即可，“磨产量”单位“吨 /小时”。系统根据新修改的“磨产

量”按新旧给定之比例对各路单产量进行调节，使之达到新的产量，

并保持原相对比例不变。

注：“磨产量”单位为“吨 /小时”。

F8—清累计产量：

此操作将各路单产累积量和总累计量都清零，操作步骤：

（ 1） 按 F8 键，屏幕右上角显示“清零”，并有一闪烁光标。

（ 2） 此时按 ENTER 键则完成清零操作，屏幕上单产和总产项均为“ 0”

（ 3） 按 ESC 键，则此操作终止，回到原来状态，产量不被清除。

注：清零操作只能在停机状态下进行，在启动时此键无效。

F9---清零

在启动系统时，各路将自动测零点，平时若想单路测零，则用此操作

步骤。

（ 1） 按键后，系统进入修改状态。

（ 2） 用移光标键将光标移到要测零的那路零点项上。

（ 3） 按 F9，测零开始，该项显示新计算的零点值。

（ 4） 1 分钟后，测零结束，贮存并显示新计算的零点值。零点自动写

入，不用再按任何键。

（ 5） 测零结束后，仍在修改状态，用可移光标测量令一路零点，也

可重复测同一路的零点，直至满意为止。

（ 6） 最后按 ESC 键退出修改状态。

注：

（ 1） 测零时要开启机械部分运行，这样测得的零点准确。

（ 2） 测零过程中不准碰触称体。

（ 3） “零点”为一分钟取样的平均值，测零后在流量项会有很小的

流量值不时出现，一般在 0.05 左右，如果此值出现过大，超过 0. 5
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时，则要检查如下部位：

a .机械部分振动太大 b.机械部分润滑不良

c .物体碰撞 d.皮带问题

e 传感器松动 f .传感器接线不良，包括屏蔽层未接好

五、放大器调整

（ 1）用弹簧称或其它方法标测传感器预压力、它为称体上无物料时传

感器受到的压力，大小为传感器量程的 1/5，如传感器量程为 20kg，

则调整机器部分使预压力为 40kg 左右。

（ 2） F2 进入“修改状态”。

（ 3）将光标移到要调整的路 K 值处。

（ 4）按 F9 键，在 K 值处出现模拟量输入值。

（ 5）在称体上无料时，调节放大器“调零”钮使此值到 600 左右。

（ 6）在称体上，放上 1kg 砝码（悬臂称放在砝码架上，皮带机放在磅

称体上的磅秤盘上放在磅秤盘上。这时在 K 值处模拟量值应增加 2040

个数，流量大的路选小些，流量小的路选大些，如达不到要求，可拨

动放大器拨码开关，调整放大倍数，直到合适为止。

（ 7）拿下砝码，使称体上无物料，调节放大器调零电位器，使输入模

拟量为 600 左右。

（ 8）按“复位”钮，使主机退回到停机状态。

（ 9）装好放大器壳，上好螺丝。

六、可控硅电源

（ 1）保证可控硅电源用于手动操作功能从小到大平滑调节电源大小，

不得有过触情况发生。

（ 2）搬到“自动”档时，计算机送到可控硅电源的 0— 5V 输入信号，

应能使可控硅从电源为 0 直到电源达到最大时不许出现过触现象。

如达不到上述要求，请参看可控硅电源有关说明加以调整。

七、适用范围

M90H（ M90 HA）系统适用于以下机械城：

(1) 悬臂式皮带秤。

(2 ) 磅秤上放置皮带机。

(3 ) 绞刀平双管螺旋（可控硅电源与上两种不同）
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八、系统指标：

（ 1）总体计量控制精度 1%.

(2)单路台时产量：最大 60 吨 /时。

（ 3）同时控制 8 路物料配料（ 1— 8 路均可）。

（ 4）配有磨机负荷接口，可实现磨机负荷闭环控制。

（ 5）配有钙铁自动信号接口。

（ 6）配有通讯接口，可与中控制室微机，上位机联网。通讯距离 3000M，

数据 RS— 232。

（ 7）优化电路设计。美国 intel 公司 8751H 芯片，高可靠，不失控，

不死机。

（ 8） A/D.D/A 全部光电隔离。

.（ 9） CRT14〃平面直角高分辩率显示器、汉字显示。

（ 10） CP135 形式打印机，汉字报表打印。

（ 11） 101 键（或 83 键）通用标准键盘，操作方便。

（ 12）备有单主机（单冷后备）、三主机（双冷后备）结构，保证系统

性能更可靠。

九、报警说明：

（ 1）当物料流量与给定量相差超过 25%，并在半分钟内没有调整到正

常流量的情况发生系统报警。

（ 2）当发生线路短路，开路，放大器断电，传感器损坏而使模拟量输

入接近“ 0”或为“ 0”时系统报警。

（ 3）当传感器损坏，放大器损坏或有重物料落到称体上而使模拟量接

近或达到最大（ 4095）时、系统报警。

（ 4）当模拟量输出达到（ 255）或减小至最小（ 0），并在半分钟内没

有变化时，系统报警。


