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(54)实用新型名称

石膏板生产线配料系统

(57)摘要

本实用新型提供了一种石膏板生产线配料

系统，包括混合搅拌机、DCS系统，所述混合搅拌

机一侧设有料浆储备罐，所述料浆储备罐上设有

第一计量泵，所述混合搅拌机一侧还设有发泡剂

制备罐，所述发泡剂制备罐内设有温度传感器，

所述温度传感器与加热装置电气连接，所述发泡

剂制备罐与混合搅拌机间的管道上设有第二计

量泵，所述混合搅拌机一侧还设有料仓，所述料

仓下料口下方设有称重皮带，所述第一计量泵、

第二计量泵、加热装置与所述DCS系统电气连接，

本实用新型自动化程度高，减少操作人员，提高

生产效率。
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1.石膏板生产线配料系统，其特征在于：

包括混合搅拌机(1)、DCS系统(20)，所述混合搅拌机(1)一侧设有料浆储备罐(2)，所述

料浆储备罐(2)通过管道与混合搅拌机(1)相连，所述料浆储备罐(2)与混合搅拌机(1)间的

管道上设有第一计量泵(3)，所述第一计量泵(3)与控制模块(11)电气连接，所述控制模块

(11)与所述DCS系统(20)通讯连接，所述料浆储备罐(2)上设有限位开关(4)，所述限位开关

(4)与控制模块(11)电气连接；

所述混合搅拌机(1)一侧还设有发泡剂制备罐(5)，所述发泡剂制备罐(5)通过管道与

混合搅拌机(1)相连，所述发泡剂制备罐(5)内设有温度传感器(7)，所述温度传感器(7)与

加热装置(8)电气连接，所述加热装置(8)固定在发泡剂制备罐(5)内，所述发泡剂制备罐

(5)与混合搅拌机(1)间的管道上设有第二计量泵(6)，所述第二计量泵(6)与控制模块(11)

电气连接；

所述混合搅拌机(1)一侧还设有料仓(9)，所述料仓(9)下料口下方设有称重皮带(10)，

所述称重皮带(10)的远端与混合搅拌机(1)相连。

2.根据权利要求1所述的石膏板生产线配料系统，其特征在于：

所述混合搅拌机(1)下方设有搅拌电机(12) ,所述搅拌电机(12)与混合搅拌机(1)内的

桨叶(15)轴连接，所述搅拌电机(12)与控制模块(11)电气连接，所述混合搅拌机(1)一侧设

有出料口(13)，所述出料口(13)朝向成型站。

3.根据权利要求1所述的石膏板生产线配料系统，其特征在于：

所述料浆储备罐(2)与淀粉罐、水罐、添加剂罐、纸浆罐相连，所述淀粉罐、水罐、添加剂

罐和纸浆罐中的原料按固定配比添加料浆储备罐(2)中。

4.根据权利要求1所述的石膏板生产线配料系统，其特征在于：

所述DCS系统(20)包括DCS控制系统(201)和DCS监控系统(202)，DCS控制系统(201)与

控制模块(11)通讯连接，所述DCS监控系统(202)包括触摸屏和组态软件。

5.根据权利要求1所述的石膏板生产线配料系统，其特征在于：

所述限位开关(4)为两个，所述限位开关(4)包含上限位和下限位开关，所述限位开关

(4)控制料浆储备罐(2)上料和停止。

6.根据权利要求1所述的石膏板生产线配料系统，其特征在于：

所述第一计量泵(3)和第二计量泵(6)为柱塞式计量泵。

7.根据权利要求1所述的石膏板生产线配料系统，其特征在于：

所述温度传感器(7)为热电偶传感器或热电阻式传感器，所述温度传感器(7)与控制模

块(11)电气连接，所述温度传感器(7)控制加热装置(8)是否工作。

8.根据权利要求1所述的石膏板生产线配料系统，其特征在于：

所述控制模块(11)为PLC控制器。

9.根据权利要求1所述的石膏板生产线配料系统，其特征在于：

所述料仓(9)下料口处设有下料电机(14)，所述下料电机(14)通过转速控制下料速度，

所述下料电机(14)与DCS系统(20)电气连接。

10.根据权利要求4所述的石膏板生产线配料系统，其特征在于：

所述称重皮带(10)的称重传感器与DCS系统(20)通讯连接，所述DCS监控系统(202)统

计储存称重皮带(10)的称重信息。
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石膏板生产线配料系统

技术领域

[0001] 本实用新型属于石膏板生产工艺技术领域，具体涉及一种石膏板生产线配料系

统。

背景技术

[0002] 石膏板生产线配料环节是石膏板生产的重要部分，主要为石膏板生产线配送原

料。生产石膏板的原料分为干料和浆料，浆料又为多种材料的混合料。传统的配料系统不足

之处很多，主要表现为设备运行不稳定，各原料计量不准确，工艺流程不合理等诸多问题。

在石膏板生产过程中干料和浆料之间的配比关系如何监控以及干料和浆料的之间的配比

关系如何修改校正难题，因此亟需一种能解决上述技术问题的一种石膏板配料系统。

发明内容

[0003] 针对上述现有技术存在的问题，本实用新型提供了一种石膏板生产线配料系统。

[0004] 为解决上述问题，本实用新型采用的技术方案是：

[0005] 包括混合搅拌机、DCS系统，所述混合搅拌机一侧设有料浆储备罐，所述料浆储备

罐通过管道与混合搅拌机相连，所述料浆储备罐与混合搅拌机间的管道上设有第一计量

泵，所述第一计量泵与控制模块电气连接，所述控制模块与所述DCS系统通讯连接，所述料

浆储备罐上设有限位开关，所述限位开关与控制模块电气连接。

[0006] 所述混合搅拌机一侧还设有发泡剂制备罐，所述发泡剂制备罐通过管道与混合搅

拌机相连，所述发泡剂制备罐内设有温度传感器，所述温度传感器与加热装置电气连接，所

述加热装置固定在发泡剂制备罐内，所述发泡剂制备罐与混合搅拌机间的管道上设有第二

计量泵，所述第二计量泵与控制模块电气连接。

[0007] 所述混合搅拌机一侧还设有料仓，所述料仓下料口下方设有称重皮带，所述称重

皮带的远端与混合搅拌机相连。

[0008] 进一步，所述混合搅拌机下方设有搅拌电机,所述搅拌电机与混合搅拌机轴连接，

所述搅拌电机与控制模块电气连接，所述混合搅拌机一侧设有出料口，所述出料口朝向成

型站。

[0009] 进一步，所述料浆储备罐与淀粉罐、水罐、添加剂罐、纸浆罐相连，所述淀粉罐、水

罐、添加剂罐和纸浆罐中的原料按固定配比添加料浆储备罐中。

[0010] 进一步，所述DCS系统与DCS监控系统通讯连接，所述DCS监控系统包括触摸屏和组

态软件。

[0011] 进一步，所述限位开关为两个，所述限位开关包含上限位和下限位开关，所述限位

开关控制料浆储备罐上料和停止。

[0012] 进一步，所述第一计量泵和第二计量泵为柱塞式计量泵。

[0013] 进一步，所述温度传感器为热电偶传感器或热电阻式传感器，所述温度传感器与

控制模块电气连接，所述温度传感器控制加热装置是否工作。
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[0014] 进一步，所述控制模块为PLC控制器。

[0015] 进一步，所述料仓下料口处设有下料电机，所述下料电机通过转速控制下料速度，

所述下料电机与DCS系统电气连接。

[0016] 进一步，所述称重皮带的称重传感器与DCS系统通讯连接，所述DCS监控系统统计

储存称重皮带的称重信息。

[0017] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果为：

[0018] 本实用新型应用DCS系统，通过控制PLC控制器，实现各原料加料和配料自动控制，

配料过程稳定高效。通过DCS系统对配料过程瞬时流量，日累计、月累计和年累计等参数进

行监测和数据统计存储。本实用新型自动化程度高，减少操作人员，提高生产效率。

附图说明

[0019] 图1为本实用新型结构示意图；

[0020] 图2为本实用新型电气原理图。

[0021] 图中：1、混合搅拌机，2、料浆储备罐，3、第一计量泵，4、限位开关，5、发泡剂制备

罐，6、第二计量泵，7、温度传感器，8、加热装置，9、料仓，10、称重皮带，  11、控制模块，12、搅

拌电机，13、出料口，14、下料电机，15、桨叶，20、DCS系统，  201、DCS控制系统，202、DCS监控

系统。

具体实施方式

[0022] 以下结合附图对本实用新型做进一步详细说明。但是以下实例仅用于更清楚的说

明本实用新型的技术方案，本领域的普通技术人员在实施方案基础上做出的一般改变均属

本实用新型的保护范围。

[0023] 如图1所示，本实用新型所述的一种石膏板生产线配料系统，包括混合搅拌机1、 

DCS系统2，所述混合搅拌机1一侧设有料浆储备罐2，所述料浆储备罐2通过管道与混合搅拌

机1相连，所述料浆储备罐2与混合搅拌机1间的管道上设有第一计量泵3，所述第一计量泵3

与控制模块11电气连接，所述控制模块11与DCS系统通讯连接。所述料浆储备罐2上设有限

位开关4，所述限位开关4为两个，所述限位开关4包括上限位开关和下限位开关，所述限位

开关4与控制模块11电气连接，所述限位开关4控制料浆储备罐2的启动加料和停止加料。所

述料浆制备罐2与淀粉罐、水罐、添加剂罐、纸浆罐相连，所述淀粉罐、水罐、添加剂罐和纸浆

罐中的原料按固定配比添加到料浆制备罐2中，当料浆储备罐2中料浆低于下限位开关4时，

给控制模块11发出启动加料的控制信号，添加固定配比的浆料，添加到上限位开关时，停止

添加浆料。

[0024] 所述混合搅拌机1一侧还设有发泡剂制备罐5，所述发泡剂制备罐5通过管道与混

合搅拌机1相连，所述发泡剂制备罐5内设有温度传感器7，所述温度传感器7与加热装置8电

气连接，所述加热装置8固定在发泡剂制备罐5内，所述发泡剂制备罐5与混合搅拌机1间的

管道上设有第二计量泵6，所述第二计量泵6与控制模块11电气连接。

[0025] 所述第一计量泵3和第二计量泵6为柱塞式计量泵。柱塞式计量泵可以搭载控制器

实现远程控制的智能化功能，方便工人操作，大幅度的提升整体流水线的效率。所述温度传

感器7为热电偶传感器，也可以为热电阻式传感器，通过温度传感器7与控制模块  11电气连
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接，所述温度传感器7控制加热装置8是否工作。所述发泡剂制备罐5需要保持一定温度恒

定，通过所述温度传感器7检测发泡剂制备罐5内的温度，超出温度范围时，温度传感器7给

控制模块11发出加热信号，由控制模块11输出加热信号，控制加热装置8工作，使发泡剂制

备罐5内温度恒定，保持在恒定范围。

[0026] 所述混合搅拌机1一次还设有料仓9，所述料仓9下料口下方设有称重皮带10，所述

称重皮带10的远端与混合搅拌机1相连。所述料仓9下料口出设有下料电机14，所述下料电

机14通过转速控制下料速度，所述下料电机14与DCS系统20电气连接。通过所述DCS系统20

可以控制下料电机14的转速，控制料仓9中石膏粉的下料速度。

[0027] 如图1所示，所述混合搅拌机1下方设有搅拌电机12，所述搅拌电机12与混合搅拌

机1内的桨叶15轴连接，所述搅拌电机12与控制模块11电气连接，所述混合搅拌机1一侧设

有出料口13，所述出料口13朝向成型站。通过控制模块11控制搅拌电机  12带动桨叶15旋

转，对混合搅拌机1内的料浆、发泡剂和石膏粉的混合液充分搅拌形成石膏浆，通过出料口

13出料到成型站制作石膏板。

[0028] 如图2所示，为本实用新型石膏板生产线配料系统电气原理图，所述控制模块11 

分别与第一计量泵3、限位开关4、第二计量泵6、温度传感器7、加热装置8、称重皮带10、搅拌

电机12和下料电机14电气连接。所述控制模块11为PLC控制器，利用可编程控制器内部的逻

辑运算、顺序运算、计时、计数等操作指令，控制各种类型的部件生产过程。所述控制模块11

与DCS系统20通讯连接，所述DCS系统20包括DCS控制系统201和DCS监控系统202，DCS控制系

统与控制模块11通讯连接，所述DCS监控系统202包括触摸屏和组态软件。通过DCS监控系统

202的触摸屏，可以查看各配料过程运行情况，同时可对各配料过程中的原料配比情况对触

摸屏进行实时修改，通过DCS系统对各电机的就绪、电机转转速、料仓的料位情况、原料的到

位情况、各个量的满足条件进行监控和自动过程控制，确保生产过程严格控制，安全高效。

本实用新型应用DCS  系统，通过DCS系统对配料过程瞬时流量，日累计、月累计和年累计等

参数进行监测和数据统计存储。本实用新型自动化程度高，减少操作人员，提高生产效率。
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