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1.电子皮带秤常用术语 
1、自动称量――称量操作不需要人为干预，并可按照预先确定的程序处理测量数据，提供 

称量结果。称为自动称量。（具有自动称量的衡器叫自动衡器）。 

2、自动调零――皮带在运行情况下，不需要人来干预，调零装置可以根据设定的程序自动 

进行空带零值测试、处理结果并提供零值显示。 

3、半自动调零――调零装置在人为给出指令后，自动进行零值测试处理结果并提供零值显 

示。 

4、手动调零――调零装置由操作人员进行监视并进行调整，如用电位器调零。 

5、量程――零点调准后对同一物料量或同一模拟量显示值大小。 

6、运行托辊――支承在输送机机架上的托辊称作运行托辊。 

7、称量托辊――支承在秤架上的托辊称作称重托辊。 

8、称重域托辊――是指对称量结果产生影响较大区域的托辊，包括称重托辊和靠近称重托 

辊前后的运行托辊， ST2是指秤架上两组托辊及靠近秤架的后三组和前三组运行托 

辊。XE、ST4是指秤架上四组托辊和前五组后五组运行托辊。 

9、称量段――物料通过皮带秤时对称量产生等效影响的那一段长度。如多托辊皮带秤是指 

秤架两端称重托辊轴线的距离加上两端称重托辊和相距离最近的运行托辊轴线间距离的 

一半。 

10、模拟试验－－模拟皮带速度或模拟物料流量的试验称为模拟试验。也可两者同时模拟进

行试验，习惯称静态试验。 

11、最大流量――称的最大荷重和皮带最大速度所得出的流量也是皮带秤的标称流量。（记为

Qmax）。 

12、最小流量――当皮带秤低于这个流量运行时，可能导致称量结果相对误差超过规定，这

个流量称为最小流量，（记为 Qmin）我们国家标准规定是 35％最大流量，美国等国家规

定 50％最大流量。 

13、平均流量――累计量和流量持续时间的商值。 

14、最大小时累计量――最大流量下持续一小时的累计量（记为 Cmax）。 

15、最小累计量――皮带秤在实物和模拟标定时流量在最大流量和最小流量之间，试验累计

量低于这个量时，累计误差可能超过规定值，这个量称为最小累计量。（记为∑min）        

量值规定如下： 

   0.5 级称为下列情况的最大者 

  （1）∑min＝最大流量下皮带运行－圈的累计量。 

  （2）∑min＝4％Cmax 

  （3）∑min＝800d*t 式中 d  t 为累计分度值。 

   在实物校验中采用的实物不能低于此值： 

16、最大荷重――皮带秤称量段上允许通过最大流量时净荷重（记为 Mmax） 

17、最大加载量――在皮带秤规定模拟加载部位加载到最大流量时的加载量称为最大加 

载量（记为 Pmax） 

18、量程系数――量程系数、校准系数，间隔在本说明书中是同义词。系数的大小决定计量

准确性。 

19、等效公斤――在模拟实物（链码、挂码，电子）标定中把模拟量折算到传感器所受的力

（单位 kg）称为等效公斤。 

20 等效公斤/米――在模拟标定中，把模拟量折算到皮带上每米物料量（单位 kg/m）称为等

效公斤/米。 

21 试验量――在模拟标定中等效公斤/米和试验长度或时间计算得的量称为试验量或称试验

吨。 
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电子皮带秤使用说明书 
电子皮带秤是根据重力作用对皮带输送机所输送的松散物料进行自动连续称量，广泛适用于

电力、矿山、冶金、建材、轻工、港口及交通运输等部门的动态计量和控制配料。 

 

第一章      基本参数及其结构特点 
1．准确度等级 

1.  ICS——XE (0.125)                2.  ICS——ST4（0.25） 

3.  ICS——ST2（0.5）               4.  ICS——DT （1.0） 

2．称量范围 

           1.  ICS——XE (100~5000t/h)            2.  ICS——ST4（.0~2500t/h） 

           3.  ICS——ST2（.0~2000t/h）          4.  ICS——DT （0~1000t/h） 

3. 皮带宽度 

        ICS——XE 通常宽度为 800~2000mm 

其他通常宽度为 500~1400mm，如有特殊要求 

300~500mm，1400~2400mm 都能生产。 

4 皮带速度 

通常速度 0.2~3.5m/s,不在此范围也可设计生产。 

5．工作电源 

220V AC（±10%）   50Hz ±2% 

功率不大于 50W 

6．使用环境温度 

秤架部分   -20~+40℃ 

仪表部分   -15~+40℃ 

7．皮带输送机倾角 

皮带秤架适于安装倾角最好不大于 18°角度越小对称量越有利，特别是 

ICS——X. ICS——XE   ICS——S4 最好不要超过 6°。 

8．槽形角 

皮带槽形角最好不要超过 35°，槽形角越小称量越有利。 

9．秤架安装现场，至仪表最大距离 

选用四芯屏蔽电缆时不大于 60m。 

选用六芯屏蔽电缆时不大于 900m。 

10．累重远传信号要求 

远传信号最大传送距离不大于 1500m，最小流量不得低于 10%标称流量。 

11．工作方式 

连续 

12．主要特点 

①秤架结构简单，无铺助传力机构，影响称量准确度因素少，安装于运输机的上、下皮

带之间，不占用空间高度，安装方便。 

②秤中传感器采用全密封处理，防潮防腐性能好，并安装于称架方梁内处受拉状态，系

统稳定好，且不受外部水、尘、污及物料堆积的影响。 

③支点采用无磨擦耳轴支撑，线性度好，适用于在各种恶劣环境下使用。 

④由 6809 单片机组成测量控制系统，功能齐全，有自动调零、半自动调零、数字修正量

程、电子校准、故障自检、停电保持和累计远传等功能。 

13．皮带秤的组成 

①称重显示控制器  （显示器，仪表为同义词） 

②秤架   （称重桥架，称重装置为同义词） 

③称重传感器 

④测速传感器  （带有测速滚筒，也有测速电机和测速滚子一体的） 
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第二章  电子皮带秤的组成及工作原理 
1．电子皮带秤的组成 

电子皮带秤主要有下面四部分组成： 

a.秤架 

    ICS——XE 和 CS——ST 系列为双杠杆二托辊及四托辊，ICS——DT 为单杠杆单托

辊计量准确度分别为 0.125%、0.25%、0.5%和 1%。由于托辊数量多，一般产品不配带。

在用户输送机上选择较好的托辊装到计量段上。 

b.称重传感器 

称重传感器为电阻应变片式，为了确保皮带秤的准确度，所用传感器选高精度和高

灵敏度的，其综合精度 1/3000 以上，灵敏度为 2.5mv/v 以上。 

c.测速传感器 

测速传感器是永磁式交流发电机，交流电压约为 10v，经限幅整流后送仪表整形 

计数。 

测速传感器另一种形式是编码器，其输出信号幅度与供电电压有关，但不超过 24V,

经限幅幅整流后送仪表整形计数。 

二种测速传感器输出脉冲数正比于皮带速度。 

d.称重仪表 

工作原理见原理图（图 2-1（1）和图 2-1（2）） 

它包括：前置放大器、A/D 转换器、速度输入电路、停电保持电路、模拟电流输出、累

计远传输出、微机系统、电源和软件（见电子皮带秤主程序流程图 2-2）。 

显示器采用 LED 显示。 

 

 

第三章  显示控制器操作方法及整机调试校准 
 1.    基本操作介绍 
 1. 1.  显示数码管 

显示数码管分为上下两排，上排显示累计量及设定常数。下排右边五位显示瞬重， 

左边三位显示设定操作提示符或错误提示符。 

1. 2.  功能键 

           在两排数码下方有六个功能键，他们的作用和操作如下： 

      ①【运行】键，按下此键，运行指示灯亮，皮带秤处于运行状态，此时上排数码

管显示累重，下排显示瞬重，当有故障发生时下排的左边显示错误提示符。 

②【设定】键，按下此键，设定指示灯亮，下排的左边显示设定操作提示符。 

③【灯试验】键，当运行灯亮时，按住此键，此时所有指示灯，上下两排数码管

上的全部字段和小数点将交替地闪烁。 

           ④【调零】键，按下此键，调零指示灯闪亮，再按一次，调零指示灯稳亮，此时

仪表将进行自动调零，调零结束后【输入】指示灯闪亮，此时按下【输入】

键，新的零点将被输入到仪表内。 

           ⑤【调量程】键，按下此键，调量程指示灯闪亮，再按一次，调量程指示灯稳亮，

此时仪表将根据已知的标准重量进行自动调整量程。调量程结束后【输入】

指示灯闪亮，按下【输入】键，新的校准常数将被输入到仪表内。 

           ⑥【输入】键，与功能键配合使用，送入数字或校准指令。 

1. 3. 检查或改变设定常数的操作 

           所有的数字输入（常数或功能数）都要通过操作【设定】键，键盘和【输入】 

键完成。 

键盘由 0～9，小数点和 CLR 键组成，CLR 键用来清除输入的数据。 

 00P：按【设定】键，（这时操作提示符为 00P）在按下【输入】键，显示器将依次自动显 

示各设定常数，每间隔 3秒显示一个常数，显示完毕后自动转入运行状态。 

 01P：检查或改变零点值： 

   操作：按【设定】【1】键，（这时操作提示符为 01P）再按下【输入】键，显示为零 
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点值，若要改变零点再进行如下操作：例如：按下【设定】【1】【输入】键，显示的 

零点值为 18853，现在要将 18853 改变为 25641，按下【2】【5】【6】【4】【1】【输入】 

键即可。 

 02P：检查或改变校准系数 

      操作：按【设定】【2】键，（这时操作提示符为 02P）再按下【输入】键，显示为校 

准常数，若要改变校准常数再进行如下操作： 

      例如：按下【设定】【2】【输入】键，显示的校准常数为 25000，现在要将 25000 改 

变为 28000，按下【2】【8】【0】【0】【0】【输入】键即可。 

03P： 检查或改变秤容量 

      操作：按【设定】【3】键，（这时操作提示符为 03P）再按下【输入】键，显示为秤 

容量，若要改变秤容量再进行如下操作：例如：按下【设定】【3】【输入】键，显示 

的称容量为 1400.0，现在要将 1400.0 改变为 200.00 按下【2】【0】【0】【.】【0】【0】 

【输入】键即可。 

04P： 获取试验时间 

      试验时间来自测速传感器的正比于皮带运行长度的精确的脉冲数，试验时间的大小可 

根据皮带运行整圈数的时间确定。 

   操作：按【设定】【4】键，（这时操作提示符为 04P）按下【输入】键，这时显示为 

原试验时间脉冲数，再按下【输入】键，从 0 开始累计测速传感器的脉冲数，当到达 

试验时间按下【输入】键，停止计数，再按【输入】键，显示的数（即试验时间）被 

送入到仪表内。实际上是这段时间的脉冲个数。 

05P： 检查或改变试验时间的数值 

    操作：按【设定】【5】键，（这时操作提示符为 05P），再按下【输入】键，显示为试 

验时间的数值，若要改变试验时间再进行如下操作： 

      例如：按下【设定】【5】【输入】键，显示的零点值为 1885，现在要将 1885 改变为 

2564，按下【2】【5】【6】【4】【输入】键即可。 

06P： 检查或改变试验吨的数值 

      操作：按【设定】【6】键，（这时操作提示符为 06P）,再按下【输入】键，显示为试 

验吨的数值，若要改变试验吨的数值再进行如下操作： 

      例如：按下【设定】【6】【输入】键，显示的试验吨的数值为 3.123，现在要将 3.123 

改变为 5.641，按下【5】【.】【6】【4】【1】【输入】键即可。 

07P： 检查或改变瞬时流量的滤波衰减系数 

      操作：按【设定】【7】键，（这时操作提示符为 07P），再按下【输入】键，显示为瞬 

时流量的滤波衰减系数，若要改变瞬时流量的滤波衰减系数再进行如下操作： 

      例如：按下【设定】【7】【输入】键，显示的瞬时流量的滤波衰减系数值为 1，现在 

要将 1改变为 2，按下【2】【输入】键即可。 

08P： 重新累计 

   操作：按【设定】【8】键，（这时操作提示符为 08P），再按下【输入】键，显示累计 

重量，再按【输入】键，从 0开始累计。 

09P： 实物校准 

      操作：按【设定】【9】键，（这时操作提示符为 09P），再按下【输入】键，显示以前 

的校准累计量，再按【输入】键，将以十倍的精度正常计数速率累计新的校准量，按 

下【输入】键，停止累计，再按【输入】键，显示的标准量被存储到仪表内，以便将 

来使用。 

10Ｐ：显示净重 

   净重是 A/D 转换数与零点数之差。 

操作：按【设定】【１】【０】键，（这时操作提示符为 10Ｐ），再按下【输入】键， 

显示为净重数。 

11Ｐ：内部试验 

     操作：按【设定】【1】【1】键，（这时操作提示符为 11Ｐ），再按下【输入】键，上 

排将计数到 2824，下排将停在 5232 或 6279（不考虑零和小数点）。 

12Ｐ：清除错误标志 
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      操作：按【设定】【1】【2】键，（这时操作提示符为 12ｐ），再按下【输入】键，显 

示为错误标志被清除，如果有多种错误，【输入】指示灯闪烁，这时只需再按一次【输 

入】键即可清除，直至全部错误被清除。 

13Ｐ：检查或改变速度分频数 

    操作：按【设定】【1】【3】键，（这时操作提示符为 13Ｐ），再按下【输入】键，显 

示为速度分频数，若要改变速度分频数再进行如下操作： 

   例如：按下【设定】【1】【3】【输入】键，显示的速度分频数为 1，现在要将 1改变 

为 2，按下【2】【输入】键即可。 

   速度分频数可以是 0――7 之间整数。 

14Ｐ：模拟电流输出范围 

  操作：按【设定】【1】【4】键，（这时操作提示符为 14Ｐ），再按下【输入】键，这 

时上排显示模拟电流范围 0～20ｍＡ或 4～20ｍＡ。若要改变模拟电流输出范围可进 

行如下操作： 

  按下【0】【输入】键，模拟电流输出范围为 0～20mＡ； 

  按下【4】【输入】键，模拟电流输出范围为 4～20mＡ。 

15Ｐ：校准类型 

  操作：按【设定】【1】【5】键，（这时操作提示符为 15Ｐ），再按下【输入】键，显 

示“ELOO1”为电子校准或显示“000”为链码校准和挂码校准。如果要改变校准类型 

再进行如下操作： 

   按下【0】【输入】键，为链码校准和挂码校准。 

   按下【1】【输入】键，为电子校准。 

16Ｐ：检查或改变累重远传脉冲分频数 

  操作：按【设定】【1】【6】键,(这时操作提示符为 16Ｐ)，再按下【输入】键，显示 

累重远传脉冲分频数，分频系数可以分为 1、10 和 100 三种，如果要改变累重远传脉 

冲分频数可进行如下操作： 

   把要送入的累重远传脉冲分频数通过键盘送入使之显示。【输入】键，显示的数送入 

到仪表内。 

17Ｐ：修正校准系数 

   在实物标定时，仪表显示量与标准量之间有误差，通过键盘送入标准量，仪表将根据 

标准量自动修正校准系数。使皮带秤达到所要求的精度。 

 操作：按【设定】【1】【7】键，（这时操作提示符为 17Ｐ），在按下【输入】键，这 

时显示 09Ｐ操作得到的累计量，再通过键盘送入校准的实际量按【输入】键，新的 

校准系数将立即显示和被送入，先前的校准系数和校准量被清除。 

 

2． 电子皮带秤校准 
        电子皮带秤校准有四种方式，即：链码校准、实物校准、挂码校准、电子校准。 

 

2．1． 链码校准 

2．1．1． 测量皮带周长（单位：米） 

      在皮带上标明一个起点，然后用卷尺连续地分段测量，一直到所标的起点 

止。这种测量方法可以做到 0.03ｍ精度。 

2．1．2． 确定试验时间（单位：秒）和试验圈数 

      试验时间就是试验所需皮带运行整圈数时间。试验时间最好大于 6 分钟且皮 

带运行 3 整圈以上，也可以根据零点稳定情况缩短一些试验时间。测量方法：在 

皮带和输送架上分别作好参考标记，开动输送机，当皮带上的标记与输送机上的 

标记对齐时，启动秒表，当皮带运行到试验转数，并且皮带上的标记与输送架上 

的标记对齐时停下秒表，这时秒表所表示的时间就是试验时间。例如：皮带运行 

４周圈所需时间是６分１０秒，即试验时间为６分１０秒，试验圈数为４。 

2．1．3． 确定试验长度（单位：米） 

        试验长度＝皮带周长×试验转数 

2．1．4． 确定皮带速度（单位：米／秒） 
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      皮带速度＝试验长度÷试验时间 

2．1．5． 确定试验重量（吨） 

          公斤/每米（链码每米重量）×试验长度（ｍ）   

试验重量 ＝ ————————————————— 

                                   1000 

2．1．6． 计量段长度（单位：米） 

     测量方法：（１）分别从皮带输送机的两侧测得从（+１）托辊到最远的称重托 

辊的距离。（２）分别从皮带输送机的两侧测得从（-１）托辊到最远的称重托辊的

距离。（３）计量段长度等于这４个距离的总和除于４。测量精度应精确到３ｍｍ。 

2．1．7．仪表参数设定 

2．1．7．1．确定速度分频数  

（1）开启皮带机，稳定后按【设定】【4】【输入】键，再按【输入】键，从 0 开始

计数，到 1 分钟时按【输入】键，计数停止，显示的数为 1 分钟内的速度脉冲数，

要求在 500～1000 范围内。 

       （2）如果 1 分钟累计的速度脉冲数大于 1000，按【设定】【１】【３】【输入】 

键，观察显示数，在这个数上加１并送入，重复第（１）步骤的操作，使其满 

足１分钟累计的速度脉冲数在５００～１０００范围之间。 

       （3）如果１分钟累计的速度脉冲数小于５００，按【设定】【1】【3】【输入】 

键，观察显示数，在这个数上减 1并送入，重复第（１）步骤的操作，使其满足

１分钟累计的速度脉冲数在５００～１０００范围之间。 

2．1．7．2．输入试验时间（现场装调皮带秤时） 

    （1）按【设定】【4】【输入】键，上排显示原试验时间； 

  （2）按【输入】键，上排显示器从０开始累计速度脉冲，同时按下秒表。 

  （3）当到达试验时间（试验时间获取见上述 2.1.2.）时，按【输入】键，停止计 

数。显示的数为试验长度内速度脉冲数。 

   （4）按【输入】键，显示的数被送入仪表内，该数作为自动调零和自动调间隔的

定时时间。 

2．1．7．3．确定秤容量 

     称容量就是皮带秤最大流量，单位为吨/小时。 

     检查和修改请参阅 1.3.中 03P 的操作。  

2．1．7．4．确定校准方式 

     皮带秤可以进行实物校准、电子校准、挂码校准和链码校准。 

     在校准之前，通过键盘操作选择将使用的哪种校准方式。 

     检查和修改请参阅 1.3.中 15Ｐ的操作。这里１５Ｐ的参数为０００。 

2．1．7．5．送入试验重量 

     计算所需的各种校准方式对应的试验重量，请参阅 1．１．３中，15Ｐ的确定校 

准方式，相应把试验重量送入 06Ｐ中，检查和修改请参阅 1.3.中 06Ｐ的操作。 

2．1．7．6．确定衰减滤波系数 

     衰减滤波系数确定重量采样的系数，用于在流量计算期间，确定净重的平均值 

衰减滤波系数可以从０—１０之间变化，一个较大的衰减滤波系数，可以使瞬 

重信号更加平滑。衰减滤波系数只影响瞬重显示和模拟电流输出。 

     初始建议衰减滤波系数设置为２。 

     检查和修改请参阅 1.3.中 07Ｐ的操作。 

2．1．7．7．模拟电流输出的选择 

      模拟电流是正比于瞬重的电流输出信号，通过键盘操作可使模拟电流输出为 

0～20ｍＡ或 4～20ｍＡ， 模拟电流输出的选择请参阅 1.3.中 14Ｐ的操作。 

 

2．1．7．8．确定远传脉冲分频数 

      远传脉冲分频数可设置为 1、10 和 100 三种，不同的分频数使每一个远传脉冲 

表示的累计量也不同。检查和修改请参阅 1.3.中 16Ｐ的操作。 

2．1．7．9．清错误标志 



徐州三原自动化技术有限公司 201 称重显示控制器 

第 8 页 共 17 页 

按【设定】【1】【2】【输入】键，07E 将被清除，如果有多个错误产生，连续按

【输入】键清除每个错误。 

     注意：当第一次通电时，发现两个显示器出现连续不断闪动“HELP”字样时，请 

参阅“故障排除”的有关内容。 

2．1．8．零点校验 

          开动皮带运输机（最大速度，无料物），在自动调零之前皮带运输机至少要运

行 30 分钟。 

（１） 稳定后按【调零】键，【调零】指示灯闪烁，上排显示器将熄灭，【运行】

键指示灯熄灭，在自动调零期间，累计量不再累计。 

（２） 按【调零】键，【调零】指示灯亮，上排显示器以 10倍精度累计零点误差，

在到试验时间时，累计自动终止，【输入】指示灯闪烁，当“-”号出现时，

表示有负的零点误差。 

（３） 按【输入】键，置入新的零点，原来的零点丢失，记录这个零点数。 

（４） 重复第（1）到第（3）步以保证到达一个合适的零点数。 

（５） 当不要求调零时，按【运行】键即退出调零状态， 

注意：零点是否符合要求请参照《中华人民共国国家计量检定规程》 

2．1．9．模拟负荷检测 

            将标准链码施加于称量段的皮带上，开启皮带，稳定后按下“调量程”

键，指示灯灯闪烁（准备状态），再按一次，指示灯灯稳亮，此时仪表将根据

已知的标准重量进行自动调整量程。调量程结束后【输入】指示灯灯闪烁，

测量值显示出来，按下【输入】键，仪表根据标准量和显示量之间的误差自

动修正校准常数，新的校准常数将被输入到仪表内，重复上述操作两次就能

达到精度要求，即仪表显示量和标准量一致。 

2．2．实物校准 

2．2．1． 确定试验时间（单位：秒）和试验圈数 

      试验时间就是试验所需皮带运行整圈数时间。试验时间最好大于 6 分钟且皮 

带运行 3 整圈以上，也可以根据零点稳定情况缩短一些试验时间。测量方法：在 

皮带和输送架上分别作好参考标记，开动输送机，当皮带上的标记与输送机上的 

标记对齐时，启动秒表，当皮带运行到试验转数，并且皮带上的标记与输送架上 

的标记对齐时停下秒表，这时秒表所表示的时间就是试验时间。例如：皮带运行 

４周圈所需时间是６分１０秒，即试验时间为６分１０秒，试验圈数为４。 

2．2．2．仪表参数设定 

2．2．2．1． 确定速度分频数  

（1）开启皮带机，稳定后按【设定】【4】【输入】键，再按【输入】键，从 0 开

始计数，到 1 分钟时按【输入】键，计数停止，显示的数为 1 分钟内的速度脉

冲数，要求在 500～ 

1000 范围内。 

         （2）如果 1分钟累计的速度脉冲数大于 1000，按【设定】【１】【３】【输入】 

键，观察显示数，在这个数上加１并送入，重复第（１）步骤的操作，使其满

足１分钟累计的速度脉冲数在５００～１０００范围之间。 

         （3）如果１分钟累计的速度脉冲数小于５００，按【设定】【1】【3】【输入】 

键，观察显示数，在这个数上减 1并送入，重复第（１）步骤的操作，使其满

足１分钟累计的速度脉冲数在５００～１０００范围之间。 

2．2．2．2．输入试验时间（现场装调皮带秤时） 

  （1）按【设定】【4】【输入】键，上排显示原试验时间； 

 （2）按【输入】键，上排显示器从０开始累计速度脉冲，同时按下秒表。 

 （3）当到达试验时间（试验时间获取见 1．２．３）时，按【输入】键，停止计 

数。显示的数为试验长度内速度脉冲数。 

  （4）按【输入】键，显示的数被送入仪表内，次数作为自动调零和自动调间隔的 

定时时间。 

2．2．2．3．确定称容量 
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     称容量就是皮带秤最大流量，单位为吨/小时。 

     检查和修改请参阅 1.3.中 03P 的操作。  

2．2．2．4．确定校准方式 

     皮带秤可以进行实物校准、电子校准、挂码校准和链码校准。 

     在校准之前，通过键盘操作选择将使用的哪种校准方式。 

     检查和修改请参阅 1.3.中 15Ｐ的操作。这里１５Ｐ的参数为０００。 

2．2．2．5．送入试验重量 

     计算所需的各种校准方式对应的试验重量，请参阅 1．１．３中，15Ｐ的确定校 

准方式，相应把试验重量送入 06Ｐ中，检查和修改请参阅 1.3.中 06Ｐ的 

操作。 

2．2．2．6．确定衰减滤波系数 

     衰减滤波系数确定重量采样的系数，用于在流量计算期间，确定净重的平均值 

衰减滤波系数可以从０——１０之间变化，一个较大的衰减滤波系数，可以使瞬 

重信号更加平滑。衰减滤波系数之影响瞬重显示和模拟电流输出。 

     初时建议衰减滤波系数设置为２。 

     检查和修改请参阅 1.3.中 07Ｐ的操作。 

2．2．2．7．模拟电流输出的选择 

      模拟电流是正比于瞬重的电流输出信号，通过键盘操作可使模拟电流输出为 

0～20ｍＡ或 4～20ｍＡ，模拟电流输出的选择请参阅 1.3.中 14Ｐ的操作。 

2．2．2．8．确定远传脉冲分频数 

      远传脉冲分频数可设置为 1、10 和 100 三种，不同的分频数使每一个远传脉冲 

表示的累计量也不同。检查和修改请参阅 1.3.中 16Ｐ的操作。 

2．2．2．9．按【设定】【1】【2】【输入】键，07E 将被清除，如果有多个错误产生，连续按

【输入】键清除每个错误。 

     注意：当第一次通电时，发现两个显示器出现连续不断闪动“HELP”字样时，请 

参阅“故障排除”的有关内容。 

2．2．3．零点校验 

    开动皮带运输机（最大速度，无料物），在自动调零之前皮带运输机至少要运 

行 30 分钟。 

（１） 稳定后按【调零】键，【调零】指示灯闪烁，上排显示器将熄灭，【运行】

指示灯熄灭，在自动调零期间，累计量不再累计。 

（２） 按【调零】键，【调零】指示灯亮，上排显示器以 10倍精度累计零点误差，

在到试验时间时，累计自动终止，【输入】灯闪烁，当“-”号出现时，表

示有负的零点误差。 

（３） 按【输入】键，置入新的零点，原来的零点丢失，记录这个零点数。 

（４） 重复第（1）到第（3）步以保证到达一个合适的零点数。 

（５） 当不要求调零时，按【运行】键即退出调零状态， 

注意：零点是否符合要求请参照《中华人民共国国家计量检定规程》 

2．2．4．实物检测 

进行实物校准应满足以下基本条件： 

（１） 实物称量精度应高于皮带秤精度的三倍，物料量不得少于最小累计量。 

（２） 皮带秤应在实际使用情况下运行３０分钟后放料调校。 

（３） 物料不要进行过多次转运。（指先过料后称量） 

（４） 符合国标３.１有关规定。 

一切准备工作完毕后，按下列步骤完成实物校准工作： 

a. 按【设定】【９】【输入】键，此时显示以前的累计量，【输入】键指示灯闪烁。 

b. 按【输入】键，上排显示器被清零，将以１０倍的计数精度，累计通过的试验物料量。 

c. 试验物料通过皮带秤，物料流量最好控制在最大流量的５０～１００％，也可用实际工

作流量。 

d. 物料过完后，最好实在皮带运行整圈数时按【输入】键，计数停止，上排显示新的累计

量。 
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e. 按【输入】键，显示出现０.５秒空白，新的累计量被送入数据存储器，留作下步处理。

（试验中若有问题干扰，这次累计数无效，可重新按 a——e 步骤或按【运行】键回到正

常运行） 

f. 按【设定】【１】【７】【输入】键，显示上步得到的累计数。 

g. 操作数字键把试验物料的实际重量送入仪表内，如实际物料量为１０９５０t，则按【１】

【０】【.】【９】【５】【０】【输入】键。 

h. 上步操作后，新的量程系数（或称间隔）立即显示出来，并自动送入仪表存储器内。原

来的量程系数和试验物料量被置换。 

注：量程系数要经过几次核实，确定秤达到允差范围方可认定为合格，并把新的量程系数

记下来，实物校准结束。 

2．3．挂码校准 

     挂码校准比链码简便，投资省，是一种实用的模拟试验方法，做法如下： 

（１） 计算由挂码值相当于皮带等效公斤/米； 

（２） 由等效公斤/米计算出对应的试验量送入仪表 06P； 

（３） 调整量程系数，使测定的累计量和计算试验量相近。 

其操作步骤请参考链码校验。 

2.4.电子校准 

2.4.1.电子校准等效皮带载荷 

   通过下述步骤，可以用特殊的重量标准确定等效公斤/米，试验吨和试验流量。 

（１） 在主机板的 11 和 13接线端找出校准电阻，并且测量这个精密电阻 Rｓ的值。 

（２） 使用下式计算出等效公斤。 

          L·C·S            1 

等效公斤＝——————·(——————) 

              2K               1 

                           ———— +1 

                            2Rs/R1 

式中：L·C·S——传感器量程（kg） 

            K——传感器灵敏度（ｍｖ/ｖ） 

      Rs——电子校准电阻值（Ω） 

      R1——传感器输出电阻（Ω） 

（３） 应用下式可以计算 ST2 皮带等效公斤/每米 

        等效公斤  ｄ１  1 

等效公斤/每米＝—————×———×—— 

                 COSφ    ｄ２    D 

φ ———称体在运输机上对水平面的夹角。 

ｄ1—-—从耳轴支承中心线到传感器中心线的距离（单位：ｍｍ） 

ｄ2———从耳轴支承中心线到相邻称重托辊中心线的距离（单位：ｍｍ） 

      D——计量段长度（单位：ｍ） 

（４）应用下式可以计算 ST4 皮带等效公斤/每米 

  等效公斤    A      1 

等效公斤/每米＝—————×——×—— 

         COSφ      B      C 

φ ——秤体在运输机上对水平面的夹角。 

A——从耳轴支承中心线到传感器中心线的距离（单位：ｍｍ） 

B——从耳轴支承中心线到另一侧耳轴支承中心线的距离（单位ｍｍ） 

C——称重托辊间距(单位：ｍ) 

（５）应用下式可以计算 ICS——XE皮带等效公斤/每米 

                等效公斤      1 

等效公斤/每米＝——————×—— 

         COSφ        D 

L·C·S=4 倍传感器大小。 
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（６）电子校准试验重量（单位：吨） 

      等效公斤/每米×试验长度（ｍ） 

试验重量＝———————————————— 

                      1000 

（７）电子校准试验流量（吨/小时） 

                        试验重量（吨） 

  电子校准试验流量＝———————×3600 

            试验时间（秒） 

2．4．2．电子校准步骤：（不详细介绍，可参考链码校准步骤） 

    （１）将校准方式设定为电子校对方式，仪表 15P 里的参数为：“EL   001”    

（２）根据主机板上 11 和 13 接线端所接电阻计算电子校准试验吨 ，计算方法参

见 2.4.1.。 

（３）将计算出的试验吨送入仪表内，即 06P 内。 

（４）按【调量程】键，【调量程】键指示灯闪烁，上排显示“ＥＬ” 

（５）按【调量程】键，【调量程】键指示灯稳亮，仪表将以 10 倍的精度从０开始

连续累计，当到达试验时间时，累计自动中止，【输入】键指示灯闪烁，显示

累计量，记录这个累计量以确定校准系数误差。 

 

   试验量—上排显示量 

    校准系数误差＝—————————— 

               试验量 

 

             试验量 

    新的校准系数＝—————×原校准系数 

             显示量 

（6）按【输入】键，显示重新计算的校准系数，此校准系数已被送入数据存储器

内，原校准系数被清除，记录新的校准系数于“永久校准记录”上。 

如果不需要计算新的校准系数，则不进行第（6）项操作。 

（7）重复第（4）步到第（６）步操作以保证重复性。 

（8）按【运行】键，开始正常工作，完成电子校准。 

 

 

第四章   皮带秤安装 
总则 

  皮带秤系统应严格按下列准则进行，可使皮带秤性能性能得以充分发挥。而这些准则和

条件，主要是针对皮带秤系统的正确使用和安装。原因是电子皮带秤是一种动态计量设

备，它的精度与许多因素有关，一台电子皮带秤使用的好坏，不仅取决秤的本身质量，

而且还取决于安装位置。 

1.外部环境影响 

（１）由于风力、雨天、暴晒等对称重影响较大，所以应保护皮带秤和运输机免受影响。 

（２）附近有振动源腐蚀气体，强磁场及大型机电设备干扰，都将使秤的寿命或精度降低。

一般地讲输送机应与给料机分离，防止物料振动信号与称重信号一起送入仪表。 

2.输送机支架 

在称重系统的设计中，下列的挠曲量已可虑进去：它们是载荷传感器的挠曲、秤架、

杠杆和整个称重系统的挠曲以及输送机支承结构的挠曲，这些挠曲不宜过大，在秤

体的制造中，对载荷传感器、秤架及整个系统的挠曲量作了控制，只有输送机支承

结构的挠曲及皮带的挠曲是个可变量。因此，对整个称重域内托辊和输送机支承应

有足够的刚度要求，以使域内托辊间的相对挠曲不超过 0.4ｍｍ。 

3.秤架安装位置 
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 （１）张力 

    整个安装过程中，很重要的一条是把秤架安装在输送机张力变化最小的部位。基于 

这种原因，最好把秤安装在输送机靠近尾部的地点，称重托辊应装在距落料 ICS—XE、

ICS—st4 不小于五组其它不小于三组托辊，而且尾部倒料栏板 ICS—XE、ICS—ST

４不小于五组其它不小于三个托辊间距的位置上。 

（２） 带有凹弧形区段的皮带输送机 

    与凹形曲线部分相切的那一点（向上升的）至少应该距离秤体 12m 以远，如果秤 

安装在带有凹弧形区段的皮带输送机上而又不能考虑上述尺寸界线时，则秤应安装 

在输送机直线段，秤的前后至少各自 ICS——XE、ICS——ST4 五组其它三组托辊与 

皮带接触。 

 （３）带有凸弧形曲段的皮带输送机 

    与曲线段相比较，皮带输送机的水平段称量条件较好，但如果秤一定要安装在曲线

段上则建议在落料点和秤之间的皮带不应有弧形，弧形段必须在称量段托辊之外６

米或五倍托辊间距的地方。 

 （４）卸料器的影响 

    在任何一个称量精度较为重要的皮带输送机系统里，称量系统均不应装有可移动式

卸料器。如果秤必须安装在带卸料器的皮带输送机上，那么带有凹弧形曲段皮带输

送机的安装要求也基本适用这种情况，但要注意各种卸料器的配置形式，应保证皮

带在称量段的纵向中心运行。 

 （５）均匀的皮带载荷 

    虽然皮带秤流量在最大流量的２０～１００％都适用，但实际上都希望重尽可能地

均匀。为了减少给料量的波动，可在料仓出口处装一高度调整插板。 

 （６）输送机落料 

    为保证在整个装料过程中保证皮带张力的恒定，带有皮带秤的皮带输送机上应只有

一个落料点，以保证称量精度。 

 （７）物料的滑动 

    在称量系统中，是将物料重量（每米公斤）乘以速度值（每秒米数）得到精确的流

量，然后将所得到的值累加起来。由于物料的速度值是以该速度下皮带移动量来测

量，所以皮带输送机的倾角不宜过大，否则物料将下滑。在大倾角、高速度的输送

系统里，秤应配置在离装料点较远的位置，以利被输送物料趋于稳定后再进行称量，

应以物料不下滑为准，倾角越少，对称量越有力。 

4.皮带张紧装置 

 （１）为了得到最佳的称量系统精度，所有长度超过１２m的皮带输送机均应该装有恒定的

张力或拉紧装置 

5.皮带槽形变化 

 （１）为了得到最佳的称量精度，要考虑皮带上从空载到满载时皮带槽形变化的影响，尤

其是物料量大小变化频繁的皮带应有柔性，以保证皮带在空载运行时能使皮带与所

有称量托辊有良好的接触，以保证被输送物料是由托辊支承而不是由皮带输送机框

架支承。 

6.称重托辊要求 

 （１）托辊的要求 

    托辊的径向跳动，承托高度和槽形角的公差应在国标允许的范围内，并且称量系统

所选择的托辊与皮带输送机原有的托辊尺寸必须相同，槽形角一致。 

 （２）托辊槽形角 

    托辊的槽形角过大会给使用带来很多问题，使托辊的不同心度影响大，皮带柔性变

差。 

    对于所有高精度的电子皮带秤推荐槽形角最好为２０°或更小。在某些条件３５°

也可接受，而４５°的槽形角一般达不到电子皮带秤规定的精度，因此是禁止使用

的。 

 （３）导向托辊（防偏托辊） 

    用于输送机皮带中心导向的托辊，可安装在距离称重域八个托辊间距的地方，ST2
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可降低为５个托辊间距。 

 （４）托辊校准 

    皮带秤称重域内托辊要进行精度尺寸校准，同时应按要求用垫片调节，以使秤体上

托辊不受皮带张力变化影响，严格的校准，可以保证在各种皮带荷重条件下得到理

想的皮带槽形变化。 

7.安装准备 

 确定秤在皮带输送机上的安装位置后，就应着手准备安装场地。 

 选择位置配置支承和支承腿，以加固输送机的构架，构架的偏差应保持在０.４m以内。 

 （２）在安装秤的范围内，输送机架的夹板应和输送机架焊接在一起。 

 （３）把称重域内托辊在输送机上同其它托辊横向调平。 

 （４）全部称重域内托辊及托辊支架在制造式样规格等方面相同，并且应能自由转动和 

具有良好的机械性能，达到国标中要求。 

 （５）把称重域内所有输送托辊的中心位置划刻或冲上标记，并用样板调整槽形角，使之

间隙不得超过０.５mm。 

 （６）去掉托辊架的连接脚板，改装称重托辊。 

 （７）对于皮带度超过１０００mm的皮带秤，托辊要有足够的强度支承并加强托辊支架底

部横支，长度超过两侧翼托辊中间竖支撑。 

 （８）为了方便灵活安装和校准皮带秤，应吊起或移开安装皮带秤称重域范围内输送机的

皮带。 

8.秤架的安装 

 在完成对皮带秤位置的选择和安装准备工作以后，可按下列步骤进行安装。 

（１） 找出并测量域内托辊各种间距尺寸，作出记号，同时把它们在皮带底面线

上用垫片垫高６mm。 

（２） 把已连接好的秤架放入输送机框架，首先确定好秤架的横向位置，然后再

确定桥架的纵向中心线与皮带机运行中心线重合。 

（３） 确定输送机中心线，最后要注意在每一步测量中都必须参照中心线。 

（４） 栓三根直径为０.５mm 的钢琴弦或等径钢丝固定在称重域以外的机架等

处，钢丝穿过整个域内所有托辊中心记号，并在此钢丝的未端系一重物，

使其拉紧，保持一定的张力。 

注意；平托辊可以两根钢丝。 

（５） 如果需要移动域内托辊的位置去对准输送机的中心线，检查托辊与钢丝之

间距离，根据情况在域内托辊架是否增加垫片调整到同一位置，托辊应处

于同一平面上，其误差应小于０.５mm。 

（６） 载荷传感器支承梁和秤架部分的中心线标记要对准输送机中心线。 

（７） 为了固定秤架和载荷传感器支承梁架位置在输送机框架上先确定孔的尺

寸后钻孔固定。 

（８） 把秤架放入适当位置，根据情况垫好垫片校正水平，最后用螺栓若干个固

定在输送机架上。 

（９） 拆去桥架和载荷传感器支承架上用于运输和安装保护用横担，保证秤体是

支承在传感器上。 

（１０）检查秤架在安装后是否有受力不均现象，并把两个称重杠杆调平一致，固

定耳轴支承螺栓，调整顶紧螺旋。 

9. 安装秤的托辊 

      称重域内安装前,要确定按要求完成下列步骤: 

(1) 输送机中心线已经确定 

(2) 称重域内各托辊高于输送机架上的其他托辊 

(3) 秤架中心线和输送机中心线一致,域内托辊是水平等距的 

(4) 域内托辊是否符合要求,检查秤架是否固定 

10.  重新进行称量段托辊的安装 

      (1)必须用对角线法则测量托辊间距 

      (2)在机架上和已经改装的托辊之间垫上垫片(就情况而论,先把邻近称重域的机架上 
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原有的托辊调整几组,保证托辊支架中心于输送机中心重合,然后以域内第一组托 

辊开始为基准标准托辊间距顺皮带运行方向一组一组调整) 

另一方法是以载荷传感器支撑横梁为基准,先找出相邻两组托辊于横梁平行,但 

是,必须要把横梁中心和相邻两组托辊中心与输送机架中心重合,且要两组托辊支 

架中心线与皮带运行中心线垂直,但是靠传感器支承梁的那两组托辊中心要与输 

送机支架中心精确调准,以此作为基准,向两方向精确调整每一组间距,测量点一 

般以托辊轴中心测量全部尺寸,对角线法可以基准托辊组向相邻的一组测量或相 

邻两组、三组测量,这样是防止累计误差 

      (3)用参考称重托辊或邻近称重域的那组托辊确定域内间距尺寸的同时,把域内托辊 

用垫片垫到输送托辊所需要求的水平.这便是托辊的最终位置 

 

(5) 最好用一根长铁丝检测每一组托辊于基准托辊的对角线,当带宽超过出 1200m 时,

槽形托辊应在两侧翼上附加2根钢丝绳,并校正钢丝绳与托辊之间间隙,这时保证

调整垫片的精确度是非常必要的 

(6) 把域内托辊用垫片调整,使之成为一条直线,每一托辊于基准托辊间距的测量精度

必须在±0.8mm 以内,所以托辊组用垫片调整,在钢丝绳水平方向上的偏差为±

0.8mm 以内 

(7) 这样就完成了秤架和托辊的安装,拿掉钢丝绳做以下检测: 

A. 保证域内所有托辊于基准托辊之间水平高度误差在±0.8mm 内 

B. 调整使称重域内以及靠近秤体内不得有跑偏或调心托辊 

(8) 把输送机皮带返回就位(若皮带有金属卡必须清除或调心托辊) 

(9) 调整输送机皮带 

11. 测速系统的安装 

      速度传感器实际上是用来检测皮带速度的,它的一个旋转轴直接于测速滚筒轴耦合, 

滚筒是直接放在输送机回程皮带上,它输出的信号频率正比于测速滚筒旋转速率 

(转数),由此得到皮带的速度 

(1) 测速系统安装场地选择 

速度传感器必须安装在真正以皮带速度旋转的托辊轴上,通常尾部滚筒或制动辊就

可满足要求,当尾部滚筒或制动辊不适应安装速度传感器时,必须增加一个托辊,专

门安装速度传感器,切不可把速度传感器直接安装在驱动滚筒上 

(2) 由于现场情况的不同,生产有专门的滚筒以利于安装,一般的测速滚筒应安装在皮

带机回程清洁面上,但是以下几点要注意: 

A. 根据带速选择合适的测速滚筒直径(必须提供带速),速度要在满足速度传感器

的范围以内. 

B. 无论安装在滚筒和托辊上,都要有足够的摩擦力,其接触面至少要有 30 度(特

殊情况可适当减少,但摩擦要足够)皮带与托辊间的任何滑动,都将影响称量的

精度 

C. 速度传感器连接应安装在皮带的尾部滚筒或回转辊位置,不得使用链传动和齿

轮传动 

D. 不得把速度传感器装成刚性连接 

12. 电气部分安装 

      电气部分安装主要内容是把称重传感器、速度传感器、接线盒、电缆线、仪表安装好, 

并正确接线. 

(1) 接线盒是称重传感器,速度传感器和仪表连接电缆的过渡连接处,内有端子供连接用 

(2) 接线盒到仪表有两根电缆线: 

称重电缆为 4 芯屏蔽电缆(60m 以内) 或 6 芯屏蔽电缆(大于 60m) 

测速电缆为 2 芯屏蔽电缆(电机)或 3 芯屏蔽电缆(编码器) 

(3) 仪表安装 

仪表有壁挂式和控制屏式两种,墙挂式在现场安装,条件差时可装铁箱保护,屏式的安装在

条件较好的控制室内,安装高度以调试及巡视方便为准,安装尺寸间图 

(4) 供电电源 
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仪表供电为 220VC±+10% 

电源线最好从配电屏上引单独回路,并有专用地线,接地电阻应不大于 5 欧,不要与电力地

线混用 

          

 

第五章 维 护 

 概述 
电子皮带秤现场调校好后能够正常的运行,而且只需要少量的维护就可以在数周内保持良好

的精度.电子皮带秤安装后的几个月内,建议每隔一天检测一次零点,每一周检测一次电子校

准常数,并作一、二次实物校准.其检测周期的长短由所需的精度决定. 

1.  日常维护 

1.1 润滑 

       称重托辊应每年润滑一次到二次,称重托辊润滑以后,可以改变皮带秤及校准参数, 

       因此在润滑之后进行校准是必要的. 

1.2 皮带调整 

       在空载及负载运行的情况下,在整个秤的范围内,皮带必须被调整到与托辊的中心线 

对齐,当有偏载时,要求物料整形.当空载是皮带跑偏,负载时皮带跑偏的情况下,要 

求校准期间皮带至少在称量段内不跑偏. 

1.3 皮带拉紧  

        输送机的状况始终保持恒定是很重要的,因此建议在安装了皮带秤的输送机上使重 

锤式张紧装置,没有恒定的拉紧装置,当皮带张力有变化及拉紧装置调整时,秤需要 

重新校准 

1.4 皮带秤载荷 

        皮带秤载荷均匀对称量有利,最好能工作在标定时流量±20%范围内,使用的上级限

流量为最大流量的 125%,实际流量和标定流量相差过大时,建议重新校准量程 

1.5 物料粘在皮带上 

        物料可能形成一个薄层粘着皮带上,当物料潮湿或运输细粒物料时,这种情况常常发

生,使用皮带清扫器可以改善这种情况如果薄层不能被去掉,则零点值必须重调 

2. 故障排除 

2. 1 漂移的校准 

        经常的校准零点和间隔,以减少漂移 

2. 2 零点漂移 

        一般零点漂移与输送系统有关,当发生零点漂移时,将随之发生间隔漂移 

        零点漂移的原因: 

1．秤架上积尘积料 

2．物料卡在秤架内 

3．输送机皮带沾料 

4．输送机皮带不均匀 

5．由于物料的湿度特性,输送机环形皮带的伸长 

6．电子测量元件的故障 

2. 3 间隔漂移 

一般间隔漂移与系统的测量部件及皮带的张力有关 

        间隔漂移的原因:  

(1) 输送机张力变化 

(2) 测速传感器滚筒由于沾料使之增大或打滑 

(3) 测速系统故障 

(4) 称重传感器严重过载 

(5) 电子测量元件的故障 

2. 4 现场接线(见图) 
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        (1)检查系统中元件之间相应的接线,全部接线都必须按照接线图的规定进行 

        (2)检查全部的接线和连线是否牢固,是否短路及检查对地电阻 

           注意:不要用摇表来检查现场接线 

        (3)接点松动,焊接不可靠,有短路或断路现象,以及不按要求接地,这些都会产生读

数错误或不稳定 

         (4)检查所有的电缆是否按现场接线图的要求进行   

2. 5  显示控制器   

         显示控制器有故障排除功能,能自动的检测故障并在下排显示的左边显示”E”及

对应的错误标志,操作都可以根据显示的错误标志来迅速来准确的排除故障.此外,

仪表还具有内检功能,使操纵者能检测显示控制器的内部工作 

2. 6  错误标志 

         (1)1E---皮带速度脉冲计数溢出 

            两种情况可能出现这种故障: 

A. 皮带速度脉冲进入 6809 太快,应该增大速度分频数 

B. 秤的容量和间隔的标定系数太大,以至于在*10 积算时 到总量中去的数据

大于 99,应考虑改变程容量和间隔的标定系数 

         (2)2E---毛重下溢 

            从称重传感器来的毛重模拟信号变为负值,可能是称重传感器损坏或称重传感 

器输出的信号极性接反了 

         (3)3E---毛重上溢 

从称重传感器来的毛重模拟信号大于 A/D 参考电压,可能是称重传感器损坏 

或过载 

         (4)4E---非法的校准 

            企图用正常量程以外的数据进行校准,间隔校准系数和容量很大,在非电子标 

            定方式时在皮带上无料的情况下进行自动间隔标定系数调整或校准常数没有 

正确的设置 

         (5)5E---除运算误差 

            在程序执行除法运算期间产生一个误差,很可能是秤容量和间隔设置太大造成 

的  

         (6)6E---远程计数器溢出 

            累计计数器在大于 255 个计数脉冲以后,远程计数器产生滞后,计数速率在长 

时间内太高,或远程计数器分频系数设置的不够大增加分频系数,选用另外的 

重量单位或减少秤的载荷 

         (7)7E---电源故障 

            说明仪表断过电,此时仪表仍能正常运行,同时全部 RAM 中的数据仍旧有效 

(8)8E---常数设置错误 

   RAM 中被设置错误的数据,显示控制器通电时,在显示器上显示”HELP”或操作

按钮失效的场合将产生这种现象 

2．7 错误标记的清除 

        按照下列操作清除错误标志,如果错误标记重复出现,要排除已提示的故障,然后重

复操作. 

(1) 按【设定】【1】【2】【输入】键,显示的错误标记被清除,有多种错误,它们将显示

出来, 【输入】指示灯闪烁. 

(2) 当显示器有任何一个错误标记显示时,再按一次【输入】键 

(3) 当全部的错误标记被清除后,按【运行】键以恢复正常运行. 

2．8 显示控制的初始化 

        当显示控制器 RAM 中的数据丢失时,显示器将闪烁”HELP”,初始处理由适用于装置

的皮重和间隔标定系数等数据组成. 

若仪表出现死机时,可以通过下面操作使仪表初始化. 

(1) 关闭电源后按住【CLR】键再重新打开电源,CPU 强制清除 RAM 中内容,仪表显示

闪烁的“HELP”. 
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(2) 按【运行】键,常数设置错误标记”8E”将出现在下排显示器上，清除所有错误

标记 

(3) 送入参数 

2．9 内部实验 

        内部实验是诊断微处理器及其软件的试验.这个试验采用的重量和速度信号,而且运

行达到 30 秒钟. 

按【设定】【1】【1】【输入】键,上面的显示将计数到 2824,而下面的显示将停止在

6279(不考虑 0 和小数点),则说明内部试验是成功的,而且说明微处理器系统及其软

件是好的 

2．10 测试传感器检查 

         (1)在接线端子的 15和 16 接 AC 电压表; 

         (2) 当输送机停止时,其输出为 0 VAC 

         (3)启动输送机,输出大约为 3 VAC ,而采用编码器为测速传感器的输出与供电大小

有关,但不超过电源电压; 

         (4)如果没有电压,应修理或更换; 

         (5)检查测速传感器工作电源和电源线是否正常 

2．11 通过电阻检查称重传感器 

         电子皮带秤使用精密应变片式荷重传感器,具有 2―3 mV/V 左右的灵敏度,应用下述

程序证明它的性能. 

(1) 检查接线端子的第 1,2,3,4 和 7 的线是否断线 

(2) 当使用欧姆表,检查 1,2 两端,3,4 两端的阻值,一般电阻应为 350Ω±2Ω  

(3) 检查接线端子 7(屏蔽)和 1,2,3,4 的电阻,电阻应为无穷大,即开路. 

(4) 如果检查的电阻有误,应检查称重传感器连接线. 

2．12 通过毫伏电压表检查称重传感器 

         使用能够读出毫伏信号的直流电压表证明称重传感器连接线的性能 

(1) 完成上步的电阻检查; 

(2) 用直流电压表测量供桥电压 4(-)和 3(+)端应为 10V; 

(3) 如果没有供桥电压,移去现场接线,再检查,仍然没有时,应修理或重新检查显示

控制器; 

(4) 通过接线端子 1(+)和 2(-)测量直流毫伏电压; 

(5) 读数必须在 0-30mV DC 之间. 

(6) 这个毫伏信号输出与所施加的重量有直接关系,当重量增加时输出信号也增加. 

2．13 注意事项 

         (1)显示控制器应设置在便于观察和环境较好的地方; 

         (2)皮带秤在使用之前应当进行系统校准,以保证其使用精度; 

         (3)检修时不得改变原电路得以电气参数及型号,规格,参数等; 

         (4)皮带秤运输时勿剧烈振动和碰撞,防止淋水; 

         (5)皮带秤安装前应在通风良好的库房保管. 
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