
(A)H900系列人工智能
全程自适应过程控制器

使用说明书 V1.0

A/H900

(7) 配備遠程對本機程序控啟動有二種方式：其一 是外部2個端子接通、

三、盘面开孔及外形尺寸

PID、Fuzzy(OPAD)、CA(人工智能)

100ms

、过零周波分配式



四、 操作面板功能说明

输出值 显示输出量/实际输出测量值

2

(主输出)

(第二组输出或传送输出)

PRO 程序运行灯 运行

恒温,指示灯闪烁,时间到报警
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传送

主输出

1 主、從機間通訊  2 DC 24V

(恒温,指示灯闪烁，时间到报警)



八、 按键面板功能说明

按   键数次至AL1选项,再按
键一下,SV显示器第一位会闪烁

同时按   +  键进入LEVEL2

按   键5秒,进入LEVEL1

同时按   键+  键回到
 LEVEL0   

步骤一:输入信号种类选择

步骤二:报警模式设定AL1(同样可设定AL2)

步骤三:报警值设定AL1(同样可设定AL2)

步骤四:程控机运行暂停前后操作方法

5秒可回到LEVEL0按   键数次至AD1选项,再
按   键一下,SV显示器会闪烁

按  或  键设定数值,再按
键跳至下一位并可同样进行
设定

按动   键数次选在LEVEL0的  视窗下 根据工艺的要求，预先设
计好多组、多段的程序工
艺曲线，然后按   键多次
进入C0O1项，按  键用    
键置入第一组第一段的终
点温度值，随后再按动
键进入T0O1项用同样的操作
置入第一组第一段的终点
时间（以分为单位）、第
一段输出高限U001(0-100.0)
如此类推完成第一组的多段预置

值得注意的是，当本组
段数预置完毕必须把下
一段的CX、TX、OUX均置
入“0”它作为组与组之
间的隔离段及标志

本机可编程的最多段数为
120，仅能在120段范围内
分组和置入段数

PV
SV

CAL
例如第三组预置工艺第一段在15号段,
要选第三组CAL

菜单是启动运行组别的第1段段号.

=15即可启动

若需程序从0开始启动,请将
STA项置入1即可，如需PV
值启动请将STA项置入2或3
即可;程控结束方式END有
两种选择

程序在运行中可选择 选项,在本
组段号的范围内可改变它的当
前运行段号即可作向前或向后
跳段运行;选择ST项可人工修改
当前运行段号

SN程序的启动/结束请同时按动
    键和  键来选择

程序运行中暂停/继续请按
动  键

根据外启动端子连接按键的ON/OFF
方式或接通时间可选择:
·键按下(3-4秒)一次,程控启动,如果
再按下(3-4秒)一次,程控结束.
·程控运行中  键按下(1-2秒)一次，
程控暂停；如果再按下一次程控继续
运行。 4
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按动   键，MAN指示灯亮，
便进入手动模式。当前的SV
显示器数值即为输出百分比，
PV显示器为测量值

步骤六:手动/自动无扰动切换

步骤七:室温显示修正

步骤五:快速寻找预置或修改段参数功能

用  和     键可手动修改输出
百分比

若有较大差异,请人工设定
线性自动补偿修正PVS值
(0-±100加减值)
在LEVEL0   视窗下,同时按
   和   键进入LEVEL0,按
键至PVS1

设置补偿值为11后,同时按  和
   键退出

按动   键数次进入编程区

再按   键指示灯熄灭,仪表
进入自动状态

每按动  或  键一次即可将段
号COOX增加10(C01X..CNNX)
或递减(C090、C050、C010)当
进入预定的10段内再用  键步
进修改 

注:仪表在任何状况下均可进入手/自动状态。

本机编程最多为120段,   键仅能每按动一次跳增一段号方式,为了能快速编程采用如下方式:

无论当前主界面是否在编程区、
第二、第三流程中，只要您同时
按动一下    键便立即返回   页
面

PV

PV

SV

SV

补偿后的PV值



AT
1/0

自動演算(参考案例四)
0:無
1:自整定
2:CA人工智能控制算法

各階層示意圖(如何切換各階層)

按   鍵3秒 同時按一下   鍵和  鍵 同時按一下   鍵和  鍵同時按一下   鍵和  鍵

主设定模式

程序设定模式 控制参数模式

同時按一下
  鍵和  鍵

同時按一下
  鍵和  鍵

同時按一下
  鍵和  鍵 3 4

输出调校参数层 输入调校参数层

*30秒內未按任何鍵
自動回到LEVEL0(註設定層)

程控運行時，每按下   鍵一次在MV窗口中可選擇
在線提示：
P-輸出百分數、  -當前運行段號、t-當前運行段
倒計時
按下   鍵5秒可巡迴或退回定點顯示。
程序設定時，按   鍵、  鍵可以後腿、前進10段。

P

I

D

6.0

200

40

比例帶(%)
0-300

積分時間(秒)
I設定0為積分開關
0-3600秒

微分時間(秒)
D設定0為微分開關
0-900秒

0-13

0-13

長按   鍵5秒

長按   鍵5秒

-19999-19999

-19999-19999

0-4

80

6

(操作端) 控制参数模式(设备商) 输出调校参数层(厂家)

0:mA
1:SSR
其它：Relay

0:一般系统(参考案例四)
1:快速系统
2:滞后系统
3:大滞后系统

“1”允许输出
(待机)

选择执行组别的第一段号

CA
0

U0
x

工作点输出百分比(自动建立)

X:0.0~100.0

+

(参考案例一)

(参考案例三)

(参考案例二)
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十、 应用实例说明

案例一、程序控制

C001、T001、U001

SN

ST

C001

T001

U001 第一段MV输出高限

0:定值控制
1:程控从0开始
2:从当前PV值对应段号的
   PV值开始运行
3:在升温段区、断电再上
   电时自动PV启动

选择执行组别的第一段段号

一:

案例二、双组输出(副控配比系数)(301/801/901模型适用)

二:启动、跳转、暂停，(参数修改显示前进或后退)按键操作方法:

   若需程序从0开始启动,请将 项置入1即可，如需PV值启动请将 项置入2或3即可;程控结束方式 有两种选择。

   程序在运行中可选择SN选项,在本组段号的范围内可改变它的当前运行段号即可作向前或向后跳段运行;选择ST项可人工修改

当前运行段号。

   程序的启动/结束请同时按动  键和  键来选择。

   程序运行中中暂停/继续请按动  键。

   根据外启动端子连接按键的ON/OFF方式或接通时间可选择:·键按下(3-4秒)一次,程控启动,如果再按下(3-4秒)一次,程控结

束。·程控运行中  键按下(1-2秒)一次，程控暂停；如果再按下一次程控继续运行。   

STA STA END



案例三、输出软启动

案例四、关于AT与人工智能全程自适应CA的控制模式

案例五、输出规格改变,外部接点短接

当你的系统需要输出软启动时请按如下顺序操作仪表：
设好值        在LEVEL2下按SET键 DLY ，设置输出软启动值,(例如要设输出后起10S,则 DLY 设置为10即可)      设置完毕,
输出软启动将会立即执行。

T(秒)
10
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一、人工智能(CA)使用时机：

(1) 需要多组PID的场合，一次AT仅在AT设定值±100℃附近控制比较好。对于SV设定值在大范围量程全

程使用是不理想的。

(2) 有一些控制系统是不允许控制输出值100%来回变化,也就不能使用AT。

(3) 在一些大滞后系统做一次AT可能要1小时以上，如果设定值需要多级升温时。不但时间长而且控制

不理想。

二、人工智能(CA)如何选择：

   对过程控制设想一种根据各种不同的过程控制系统，把它分为4种人工智能自适应的控制算法CA区

域，使用人员仅需要确定系统的类别，来选用 CA0 、CA1 、CA2 、CA3 方式即可使用，而且对控制系统

全程都有较好自适应能力。

   CA0=0,一般系统：在过程控制领域中，大概有40%-50%的控制系统可以选用,尤其是在大多数的电加

热温控系统使用。

   CA1=1,快速系统：适用于流量、压力、液位、蒸汽供热、硅钼棒电加热、天然气燃烧系统可使用。

   CA2=2,明显滞后系统：温度控制对具有中滞后特性的对象使用。

   CA3=3,大滞后系统：温控系统具有明显较大滞后的对象使用。

三、人工智能(CA)使用方法：仪表中AT菜单：

 AT=0 时：选用出厂的PID参数，适用于常规的温控系统。

 AT=1 时：即启动AT自整定寻优获取PID参数后自动投入运行。

 AT=2 时，控制器4种的控制算法CA0、CA1、CA2、CA3可人为选择(此时出厂的PID参数被屏蔽。操作

人员仅根据使用对象的特点，选择相应的CA模式AT设2时出线即可。它能实现全程人工智能自适应的控

制)。

J2

J1 J1

J1

J1

J1

J1

J2

J2

J2

J2

J2

PT

TC

mV

mA

0-5V

0-10V
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