
三恩牌自动控制设备 

3N-HJL，3N-TJL 型 

螺旋秤的标定方法和操作注意事项 
 

A：标定前的准备工作  
B：砝码标定 
C：物料标定 
D：操作中必须注意安全 
E：操作中要参考相应仪表的《使用说明书》 
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千万注意安全： 
调整、清理和进行操作时；要彻底切断电源！千万注意安全， 
小心螺旋秤中的旋转部件给人身造成严重损害！！  
 

 
1、新安装的螺旋秤体，要先运行，正常下料至少 3 个小时。如果不是新安

装的秤体，则免去此项工作。 
2、在秤体的螺旋轴的连轴器上面画一个标记，用正常的下料量（不用很精

确，只要是大致在平时标准的下料量的流量上即可），下料运行，当然
最好是在校秤之前正常使用时，做这个准备。 

用一只秒表，开始计时，数 10 分钟～15 分钟（600-900 秒），计
算出每分钟螺旋轴转的圈数 N，这个时间必须大于 10 分钟，否则不准
确，最好是多做几次再取平均值。 

 
每分钟螺旋轴转数 N 的计算方法如下： 

        
           轴转的圈数 

N = ————————— × 60 （单位：转/分） 
计时时间（秒） 
 

例如：① 累计的轴转圈数为 286 转 
② 累计的时间为：653 秒 

           
          286 转 

N = —————-- × 60  = 26.279（ 转/分 ） 
653 秒 

 
3、停止秤体运行：检查如下部位： 

3.1：各部件有无松动，并且调整到位。 
3.2：清除进出料口处的物料粉和粘接的物料，并打扫干净． 
3.3：打扫干净秤体上的灰尘和擦干净秤体。 
3.4：检查秤体进、出料口的软连接，要清理干净，保证软连接宽松、 

柔软、自然宽松。 
3.5：各连线接头连接良好，固定不松动。 
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4、开动秤体运转，但不要下料，观察秤体应该平稳无振动，无异常声响，
如有不正常要仔细处理，达到平稳，顺畅的运转，这一点非常重要，
必须严格执行。 

 
停止秤体运行，将砝码（磅秤砣：2Kg/个或 1Kg/个），对称的放到砝

码架上，切记一定要对称放置，见图 1。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

图 2

操作注意！
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5、在砝码架上依次放上砝码的同时，记录仪表的模拟量增加值，每对称的
放上两个砝码，记录一个模拟量值，（3N0405 是 An 值，3N800 是“模
拟量”），放上大约 10～16Kg 砝码之后，验算你做的记录。 

5.1：每次放上砝码的的公斤数，其产生的“An”值的增加量应该是线性
变化的，就是每公斤重量产生的数字量是相等的，如果不是线性
变化，要检查： 

***** 支撑刀口（钢丝绳刀口）是否卡住； 
***** 传感器的吊挂状态要端正； 
***** 螺旋秤下料口端必须是处于自由状态； 
***** 螺旋秤的进出料口是否被软连接拉紧，或已被物料塞住，尤其要

注意下料口，这时必须全面清理，必要时拆下软连接清理干净。 
5.2：砝码放到秤体砝码架上，每 Kg 重量产生的“An”的数值大约应增

加 10-40 之间，一般应在 10-20 之间，这与螺旋秤的大小有关。 
调整的标准是：（每 Kg 砝码重量产生的数字增加量） 

产量在 0～10t/h 的螺旋秤：数字增加量：20～35 
产量在 10～20t/h 的螺旋秤：数字增加量：15～25 
产量在 20～35t/h 的螺旋秤：数字增加量：15～20 
产量在 30～50t/h 的螺旋秤：数字增加量：15 左右 
产量在 50～80t/h 的螺旋秤：数字增加量：10 左右 

这个数值是一个参考数值，只要达到这个范围左右便可以，它的含义
是每公斤物料的分辨率。 

*****（ 注意：如果使用的是 0405-F；这个数值要大 8~16 倍 ） 
***** 调整这个数值可以参看相关仪表的《使用说明书》中； 

调整放大倍率的有关章节。 
 
6、去掉标秤用的砝码，开启秤体运行 3～5 分钟，排空秤体中的物料。 
 
7、继续使秤体运转，对秤体“校零”，校零过程可参看有关仪表的使用手

册，秤体的零点大约在 200～800 之间，正常在 400～600 之间就可以，
（ 注意：如果使用的是 0405-F；这个数值要大 8~16 倍 ）。 
校零时间应该大于 1 分钟。 
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8、计算流量： 
 
                            N x G 

Gf（流量）= ————— （ 单位：Kg/分 ） 
                                                     n 

 
其中：N：螺旋秤主轴实际转数：单位：转/分 

         G：砝码重量：单位：Kg 
注意：一定要做到砝码放到砝码架上时，要靠紧中心立板两

侧对称放置，也就是每次放上两个相同重量的砝码，
分别放到立板的两侧，对称放置，千万注意！ 

n：秤体标定系数： 
这个数值是秤体生产好之后固有的数值，在秤体的标牌中已
经提供，它是不能改动的。 
 

例如：N= 63.64 转/分 
n= 6.8 
G= 6Kg 
 
      N x G     63.64x6 
Gf = --————  =  ——————  = 55.62 Kg/分 

                 n                6.8 
 
注意：标定时选用的砝码重量要按这样的原则，估算一下被标定

的螺旋秤，沿整个秤体长度填充 40%的粉料时，大约这些
粉料有多重，按这样的重量选定砝码重量为最佳。 

 
9、将选定好重量的砝码按要求放到砝码架上，开启秤体运行，但注意不能

给料，如果是调速螺旋秤（调速给料和计量一体的螺旋秤），要事先关
闭闸门，此时开启变频器，使频率到达 50Hz 运行。 

10、操作仪表进入标定状态，确定好标定的时间，开始启动标定，仪表开
始累计，同时启动秒表计时，选定累计时间为 5～20 分钟。当达到选定
的时间时，停止（按键操作; 或使用仪表的自动定时）。这时得到一个
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累计重量，此时应达到的实际下料量为： 
 

下料量数值（Kg）= 累计时间（分钟）x Gf 
其中：Gf 为上述按砝码重量计算出的数值。 

 
例如：选定累计时间为：12 分钟 

按上述 8 项的例子中算出的 Gf = 55.62 Kg/分 
则得到：下料累计量=12 分钟 x 55.62Kg/分 = 667.44Kg 
 
把计算得到的下料累计量，写入仪表的累计值处，按规定操作得

到标定的新 K 值。 
可以按上述方法多做几次，做为验证。 
（ 仪表的操作可以参看所用仪表使用说明的“标定”部分 ） 
 

11、实物标定： 
在第 7 项“校零”之后，如果能开动给料设备下真实的物料，就是
实物标定。 

实物标定要注意如下几点： 
11.1：实物的物料数量不能少于 200Kg。 
11.2：下料时要按正常使用时的流量最佳，千万不能一堆一堆的断续

下料。 
 
11.3：实物物料的标定过程如下： 
11.3.1： 做完上述的第 1 项、第 2 项、第 3 项、第 4 项、第 5 项、 

第 6 项、第 7 项。 
11.3.2： 进入标定状态，启动仪表开始累计后，开始下料，同时，将

从螺旋秤中送出的物料收集起来。 
11.3.3： 当收集的物料达到 200Kg 左右时，停止下料，等螺旋秤不

再有物料下落时，按键停止累计。 
注意：实物下料量越多，其精度越高，因此一定要保证下料的

数量，能多不能少。秤的产量越大，应下更多的物料。 
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11.3.4： 把收集的物料称出准确重量，将其值输入到仪表中；标出新
的 K 值。 

11.3.5： 再次进行下料标定以验证标定的结果。 
 
12、特别注意： 

12.1：在校零和标定过程中，不得碰触和敲打秤体。 
12.2：校零时，一定要保证秤体中的物料是排空状态；物料排空过程

中不得碰触和敲打秤体。 
注意校零时一定要先取下放在砝码架上的砝码。 

12.3：校零过程中保证秤体是转动状态。 
 

13、千万注意安全： 
调整、清理和进行操作时，要彻底切断电源！千万注意安全， 
小心螺旋秤中的旋转部件给人身造成严重损害。 
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