
    3N-DCF300 工控机配料系统使用说明     

 
  登录页面   

 

双击图标启动软件，输入用户名(登录过的用户可以从下拉框中选择)和密码，单击“登

录”（或者按下“Enter”）即可登录，进入主监控页面。软件初次安装后自动建立一个初始

账户，用户名为“Administrator”，在下拉框中可以直接选取，密码为“111111”。 
 
  监控页面   

 
    该页面为软件操作主页面，对各路秤体的主要监控均在该页面实现，现逐一介绍该页面

各部分功用。 



1. 显示和修改公司名称：双击显示区域，出现输入框，重新输入公司名称即可。 
2. 物料名称：该处显示每台秤的物料名称（在参数设置页面可以重新设置）。 
3. 运行状态指示灯：该处显示每台秤的运行状态，黄色为停机状态，绿色为正常运行状态，

红色为报警状态。 
4. 正在下料的秤体： 1-3 号为下料的螺旋秤，4-6 号为下料的皮带秤。 
5. 停机状态的秤体：，7-9 号为停机的螺旋秤，10-12 号为停机的皮带秤。 
6. 页面跳转按键：打开其它辅助页面。 
7. 通信状态指示灯：该处显示当前每路秤体的通信状态。灰色灯表示该路秤不参与通信，

绿色灯表示该路秤通信正常，红色灯表示该路秤通信不正常（连续 3 次以上没有通信成

功）。 
8. 联动/单动控制按键：联动状态下的回路可以通过全部启动和全部停机两个按键来同时启

停，也可以单独启停，单动状态下的回路只能单独启停。单击回路对应的按键可以在两

个状态切换。 
9. 启动/停机控制按键：控制各回路的单独启停。 
10. 全部启动/停机控制按键：控制所有联机回路的启停。 
11. 流量显示：该处显示当前各回路的流量，单位是（千克/分钟）或者（吨/小时），可在参

数设置页面设置。 
12. 给定值：该处显示和修改当前各回路的给定值，单击回路对应的给定值显示区域，即出

现如第一路的红色输入框，此时重新输入给定值然后按“Enter”键即修改成功。若不想

重新修改该值，则单击输入框，输入框消失。 
13. 配比：该处显示和修改当前各回路的配比，操作方法如 12。 
14. 累计产量和总产量：该处显示从上次清零到现在这段时间各回路累计产量以及总产量，

单位是（千克）或者（吨），与当前流量单位对应。 
15. 产量清零：将当前累计的各路产量清零，该操作并不影响各路产量的实际记录，该操作

需要密码。单击按键，系统提示输入密码，输入正确密码后单击确定即可将该路产量清

零。 
 
  参数设置   

 
该页面可对各参数进行设置。该页面分为五个选项卡，分别显示和修改五类参数。上



图为第一个选项卡，对端口通讯和运行方式进行设置。 
1. 端口通讯：该处设置上位机与仪表的通讯参数，要求“端口编号”与通讯口的编号一致，

波特率与仪表设置的波特率一致。该组参数如果设置不正确将使软件无法与仪表通讯。

该项修改后重启软件才开始生效。 
2. 运行设置：报警停机项设置某路秤是否在报警一段时间后停机。定量给料项设置是否在

下料总量到某个值时全部停机。计量单位项设置用千克还是吨来作为计量单位。 

 
该选项卡显示和修改各路秤体相关参数。联机项设置该路是否参加通讯和控制，如没

有该路秤或该路秤暂时不参加通讯和控制请将该项设置为“否”，否则会一直有通讯不正常

的报警。停机累计项设置该路是否在停机状态下将流量累计到产量中，如果某路秤为手动控

制状态切需要累计产量，请将该项对应回路设置为“是”。 

 
该选项卡显示和修改各路控制系数。P 值为自动控制时一次调节的幅度（不建议设置过

大）。T 值为自动控制的调节周期，该值越小则调节越频繁（不建议设置过小）。K 值为信号

大小与流量大小的比值，零点为秤体为不负载状态（无料状态）时的信号输入，这两项在标

定和校零两个页面测定，也可以将已知值直接输入。报警上限和报警下限为百分比值，当流



量超出“给定值+给定值*报警上（下）限值”时开始报警。 

 
该选项卡设置报表相关参数。班次安排项设置班次安排， “第一班开始时间” 即为

日报表统计开始时间， “每月开始时间” 即为月报表统计开始时间。日报表中会统计各班

产量，该项与“共安排班次”设置有关。生成报表项中设置好报表类型和时间，单击“生成

报表”按钮即可生成 Excel 报表。 

 
该选项卡用于新建和修改用户。 

 
 
 
 
 
 
 
 



 
  实时曲线   

 

该页面显示实时流量变化曲线（框中白色曲线）。每路秤体对应一个图片框，图片框上

方显示该路回路号以及物料名，左侧由上至下显示报警上限值（框中上方红线），给定值（框

中蓝线），报警下限值（框中下方红线），显示该路流量状态。 
 
  数据记录   

 

该页面查询和显示各路产量以及启停，报警记录。 
 
 



 
  自检页面   

 
该页面用于检测上位机和仪表之间的数据输入输出是否正常。输入检测项主要检测开

始通讯后通讯是否正常。如果该路为恒速秤，开始通讯后开关量输入为“ON”，模拟量有输

入，速度输入为 400。如果为调速秤，开始通讯后开关量输入为“ON”，模拟量和速度有输

入。算法检测项主要检测软件自动控制是否正常，当流量大于给定值时，输出值有下调的趋

势，反之亦然。输出自检项用于检测软件输出到仪表是否正常，单击“开关量”对应的方框，

方框显示值在“1”和“0”之间转换，用万用表测量仪表上对应的开关量输出应该为“5V”

和“0V”。单击“输出最大”，“输出最小”，“自动循环”等按键，“模拟量”对应的方框内

显示模拟量输出值（范围 0-1023），仪表上对应回路的灯相应明暗变化。该项在软件自动始

控制时不可用。 
 
  校零页面   

 

该页面用于测定秤体无负载（无料状态）时的信号输入量。校零过程如下：首先在下拉

框中选择要测定的回路和电机频率（恒速秤该项不可选，默认为最大频率，选定频率尽量接



近平时使用频率），然后单击“启动皮带”，等皮带转动平稳后即可“开始校零”，校零过程

可以定时，勾选“定时”然后输入定时时间（单位秒）即可。一次校零结束后，一个测定结

果即出现在“校零结果”列表中，反复校零几次，删除与其它结果差异太大的结果，然后取

平均值即得到“新零点值”，单击“接受新零点”即可使之生效。 
注意：校零过程中请不要触碰秤体。 

 
  标定页面   

 
该页面用于标定 K 值，分为物料标定和砝码标定两种，通常使用物料标定。标定过程

如下：首先在下拉框中选定要标定的回路号和电机频率（恒速秤该项不可选，默认为最大频

率，选定频率尽量接近平时使用频率），然后单击“启动皮带”，等待皮带转动平稳后即可“开

始标定”并放料（或者开始连续摆放计重砝码），待放料结束后“结束标定”，在“实际重量”

中输入放料的实际量后回车，新的 K 值即出现在“标定结果”列表中。测定几次后删除与

其它值相差较大的值，取平均值，即得新的 K 值，单击“接受新 K 值”即可使之生效。启

用新 K 值后最好校验几次，看“实际重量”和“累计重量”相差范围在百分之一内即可。 
砝码标定过程物料标定过程基本相似，但是需要填写一些相关的秤体参数。单击“参数

设置”可以显示和隐藏参数设置页面，填写完整后“确定”启动这些参数并保存。砝码标定

不需要输入“实际重量”，标定自动结束后即算出新 K 值。 
注意：标定过程中请不要触碰秤体。 
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